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Modernizacion de una planta con
tecnologia de extrusion

PIEZAS DE HORMIGON PREFABRICADAS

El crecimiento del sector de la construccion obliga a los fabricantes de elementos prefabricados a encontrar soluciones con las que puedan
fabricar elementos prefabricados de forma econdmica y con propiedades técnicas extraordinarias. Con el objetivo de fortalecer la presen-
cia en el mercado, los fabricantes intentan descubrir si es posible lograr un ahorro de costes en relacion a la seleccion de materias primas,
consumo de corriente o esfuerzo de trabajo, aunque sin afectar la calidad del producto final. Esto puede conseguirse a través de soluciones
técnicas, en el marco de una modernizacion de una fabrica ya existente.

Diferencias entre una placa alveolar fabri-
cada con una méquina basada en la tecno-
logia de vibracién y una placa alveolar
fabricada con extrusora.

Nordimpianti cuenta con una larga expe-
riencia en este tipo de desafios y fue selec-
cionada para implementar las soluciones
técnicas en el marco del proyecto de moder-
nizacién de las instalaciones de produccién
de «Kombinat Stroitelnykh Konstruktsij»
(KSK) en Ivénovo, Rusia.

Un valor agua/cemento bajo proporciona al hormigén una elevada
resistencia verde directamente después del proceso de fabricacién.
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KSK es lider del mercado en la fabricacién
de materiales de construccién en la regién
de Ivénovo desde 1976. Actualmente 200
personas producen un total de 50 000 m?
de elementos prefabricados de hormigén.
KSK suministra el 30% de todos los ele-
mentos de hormigén que se necesitan en la
region.

Al comienzo, KSK instalé una linea de pro-
duccién completa para placas alveolares
pretensadas con técnica de vibracién para
la compactacién del hormigén. Una vez
que la empresa logré un reconocimiento
extraordinario y una amplia competencia
en cuestiones de técnicas de vibracién,
consideré la posibilidad de modernizar la
fébrica para poder producir placas alveo-
lares pretensadas de un modo més eficien-
te y con especificaciones técnicas mds exi-
gentes que hasta el momento.

Después de valorar las diferentes tecnolo-
gias posibles, KSK se decidié por la tecno-
logia de extrusién. Se determinaron las
siguientes ventajas:

La tecnologia de extrusién ofrecié el
menor consumo de hormigén, ya que,
gracias a un valor agua/cemento bajo
y la elevada resistencia resultante,
hace posible la formacién de mayores
espacios huecos en la placa alveolar.
Se minimiza la cantidad de hormigén
perdido al final y al comienzo de la
bancada, porque el hormigén estd tan
seco que no provoca desbordamien-
tos. Ademds no es necesario mantener
una cantidad minima de hormigén en
la tolva, lo que también reduce la pér-
dida a un minimo. El ahorro de hormi-
gén puede ser de hasta el 20%.

El sistema de extrusién puede trabajar
con una mezcla de hormigén mds rigi-
da. Esto hace posible un ahorro en el
consumo de cemento del 15 al 20%.
Los elementos de hormigén presentan
una elevada resistencia (C30 - C60).
Esto significa que las placas alveolares
pretensadas pueden utilizarse en dife-
rentes sectores de la construccidn,
desde la construccién de viviendas
hasta la construccién industrial.

El hormigén fresco forma de modo preciso los espacios huecos,
sin que estos colapsen durante el hormigonado.
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Un requisito decisivo de KSK fue que la unidad de hormigonado
debia ser capaz de fabricar tanto placas alveolares con una
anchura de 1200 mm como también de 1500 mm en las
bancadas de produccién existentes de 1500 mm de ancho.

* Eltiempo de fraguado de los elemen-
tos puede reducirse a un minimo,
aumentando la productividad de las
bancadas y permitiendo simulténec-
mente un aprovechamiento eficiente
del sistema de calefaccién.

e  Gran variedad de procesamientos de
diferentes materias primas. La concep-
cién de la maquina permite el trabajo
con diferentes tipos de arena y tama-
fios de dridos (de acuerdo con los
requisitos del certificado GOST).

* Calidad mejorada y constante de los
elementos prefabricados de hormigén
fabricados. El hormigén fresco forma
de modo preciso los espacios huecos,
sin que estos colapsen durante el hor-
migonado. Se puede transitar por las
placas alveolares inmediatamente des-
pués del hormigonado.

* Menor esfuerzo de trabajo en la fébri-
ca. La mdquina solo requiere un ope-
rario.

* Menos personal para la preparacién
de la bancada antes del hormigona-
do.

* En la fébrica se utiliza un Gnico siste-
ma de pretensado con torones en
lugar de alambres simples. El uso de
torones significa que se necesitan
menos cables y por lo tanto menos
tiempo para el proceso de tensado.
Esto ahorra tiempo durante la prepara-
cién de las bancadas.

* Menos mantenimiento de las maqui-
nas.

Una vez que KSK se decidié por la tecno-
logia de extrusién debia encontrar un socio

y proveedor para las méquinas y el equipa-
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miento que pudiera garantizar que se iban
a alcanzar las ventajas antes menciona-
das. Ademds, era necesario instalar y ope-
rar la unidad de hormigonado sobre las
bancadas y las instalaciones ya existentes
y en funcionamiento en la fébrica de
Ivénovo.

Para KSK es muy importante ser capaz de
ofrecer al mercado una gran variedad de
productos para satisfacer las necesidades
de los mds diferentes clientes con los mas
variados requisitos arquitectdnicos, y tam-
bién de suministrar elementos prefabrica-
dos de hormigén de alta calidad para pro-
yectos de construccién.

El socio que podia cumplir con todos los
requisitos era Nordimpianti. Gracias a su
experiencia de casi 40 afios, la empresa
italiana era capaz de cumplir con los des-
afios técnicos y ofrecer al cliente la mejor
solucién a medida. En noviembre de 2013,
Nordimpianti puso en funcionamiento una
nueva mdaquina extrusora en KSK en la ciu-
dad de Ivénovo. El departamento de des-
arrollos de Nordimpianti acepté el desafio
y desarrollé una extrusora especial, que
era capaz de producir placas alveolares
de alta calidad sobre las bancadas de pro-
duccién existentes y con las materias pri-
mas habituales. La extrusora es capaz de
fabricar placas alveolares con una altura
de 220 mm y una anchura de 1200 mm,
asi como también con una altura de 320
mm y una anchura de 1200 mm.

«Gracias a esta nueva extrusora podemos
fabricar los mismos elementos pero con me-
nores costes y mejores propiedades técni-
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La extrusora suministrada puede fabricar placas alveolares con
diferentes alturas y anchuras.

cas. Esto nos ha dado la oportunidad de
expandir a otras regiones y ampliar nuestra
cartera de clientes», comenta Anatolii
Morozov, director general de KSK, ciudad
de Ivénovo.

El siguiente paso prevé una colaboracién
atn mds estrecha de ambos socios. La gran
variedad de placas alveolares que pueden
producirse y los vanos méximos posibles
proporcionan mds libertad en la planifica-
cién de los proyectos de construccién, lo
que puede contribuir a que el sector de la
construccién continde desarrolléndose en
esta regidn. |
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