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Topwerk Group, 57299 Burbach-Wahlbach, Alemania

Drog-Bruk pone en marcha nueva
linea de produccién y acabado de

bloques de hormigdn

La empresa Hess Group GmbH y la empresa de cons-
truccion de maquinas de Ratisbona SR Schindler Maschi-
nen-Anlagentechnik GmbH, ambas empresas pertene-
cientes al grupo de proyeccion internacional Topwerk, han
puesto en marcha una nueva linea de produccién y de aca-
bado de bloques de hormigén en el conocido fabricante
polaco Drog-Bruk. La empresa Drog-Bruk, fundada en el
ano 1999, se encuentra actualmente entre los principales
fabricantes de bloques de hormigén de Polonia. En aquel
entonces, la produccién se inicié con una maquina blo-
quera multicapa del Hess Group.

Debido a la creciente demanda, en el afio 2010 Drog-Bruk in-
virtié en la primera instalacién de carrusel con una RH 1500-3
VA de Hess Group. Durante los afios siguientes, Drog-Bruk
ha seguido ampliando su produccién. Con el fin de poder
atender los crecientes requisitos de calidad de los clientes,
la empresa apuesta por un asesoramiento competente, por
ejemplo mediante la planificacion 3D de las zonas exteriores
de inmuebles de alta calidad.

Con el fin de atender los deseos de los clientes por un ado-
quinado de alta calidad, Drog-Bruk decidié invertir en una
maquina bloquera de alta tecnologia con un equipo de aca-
bado integrado. Como proveedor de la instalacion fue ele-
gida la combinacién de empresas Hess Group y SR Schindler,

que convencid con su tecnologia ultramoderna y un elabo-
rado concepto de instalacién. Otra ventaja para Drog-Bruk
fue la compra de todo el equipamiento de fabricacién a un
solo proveedor. El contrato se cerré con Hess Group como
proveedor general de los equipos. De este modo, la respon-
sabilidad recaia completamente en un solo lugary asi se evi-
taba cualquier problema de solapamiento.

Con la instalacion de Hess Group y SR Schindler, puesta en
marcha en el afio 2019, Drog-Bruk amplié su portafolio con
nuevos productos de alta calidad y afianzé su posicién en el
mercado polaco.

RH 1500-4 MVA de Hess

Para la maquina bloquera, Drog-Bruk opté por una RH 1500-4
MVA, la variante de alto rendimiento de Hess Group en su
nueva generacién. Esta se caracteriza, entre otras cosas, por
un robusto marco de la maquina, que se encarga de que la
fuerza de vibracion se transmita al producto perfectamente,
al mismo tiempo que garantiza la durabilidad de la maquina.
Gracias al sistema de control de alto rendimiento especial,
por un lado se logran tiempos de ciclo rapidos, por otro, se
garantiza un movimiento tranquilo y cuidadoso. Gracias a la
elevada precisién del sistema de control, incluso con veloci-
dades elevadas se consigue un movimiento preciso, lo que

Vista general de la instalacién: en el extremo izquierdo el
lado himedo de la produccién, en el centro, el lado seco, y
a la derecha, las lineas de acabado
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La nueva generacién de maquina de Hess Group:
RH 1500-4 MVA

www.cpi-worldwide.com



%/ SR SCHINDLER S—

La LOSA PERFECTA fabricada por la
PRENSA HERMETICA UNI 1200

ALTO RENDIMIENTO Y
CALIDAD

GRAN PRECISION Y
FLEXIBILIDAD

EFICIENCIA ENERGETICA
INTELEGENTE

La tecnologia lider de la maquina garantiza
tiempos de ciclo extremadamente cortos
con alta precision de dosificacion y repeti-
cion.La clave por la losa de hormigon per-
fecta realisada con mas de 1500 disefios.
www.sr-schindler.com

Innovadora. Fiable. Eficiente.
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El descensor y el carro multiforca se encuentran dentro
de la estanteria de cdmara grande de Rotho con el sistema
de calefaccién Pro Cure

es de crucial importancia para el llenado, la compactacién y
la calidad del producto. Ademas, el ajuste de las velocidades
en la visualizacién es especialmente sencillo y cémodo para
el usuario.

Un dispositivo Colormix, asi como una instalacion de lavado
doble ofrecen en el lado himedo de la produccion otras po-
sibilidades para el acabado. Los productos frescos son trans-
portados al ascensor a través de un transportador de correa
trapezoidal.

En la estacion de control se pueden separar bandejas para
realizar tranquilamente los correspondientes controles de ca-
lidad. A continuacién, las bandejas se introducen de nuevo
en el lado himedo de la produccién.

La estanteria fue suministrada por la empresa Rotho. Se re-
vistié con un cerramiento de cdmara grande y estd equipada
con un sistema de recirculacion de aire y de calefaccién Pro
Cure. Este se encarga de que los productos se curen en con-
diciones uniformes y se dirijan a los procesos de acabado
siguientes con un curado de la superficie y una resistencia
uniformes.

En el lado seco de la produccién tiene lugar, primero, el
control de calidad. Las bandejas de produccién son trans-
portadas con un sistema de elevacion libre del descensor al
acabado o directamente al empaquetado.

Una vez que los productos han sido apilados por la empa-
quetadora, las bandejas se limpian, se giran y se llevan de
vuelta al lado himedo de la produccion con un grupo de
transporte de bandejas o se almacenan provisionalmente
en una estanteria auxiliar. El tamafo del almacén provisional
de bandejas esta disefiado de tal modo que el 50 % de las
bandejas se pueden retirar si, en el caso de productos eleva-
dos, solamente se puede ocupar uno de cada dos pisos de
la estanterfa.
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Control de calidad en el lado seco de la produccién

Vista desde la cabina de control en el lado seco de la
produccién; en el fondo se encuentra la maquina de
curling de SR Schindler

Acabado en dos lineas

El sistema de acabado de SR Schindler se divide, basica-
mente, en dos lineas: la linea de envejecimiento-curling y la
linea de esplitado. Ambas lineas estan preparadas para una
anchura de trabajo méxima de 1200 mm y una altura de pro-
ducto méxima de 350 mm. Todo el equipamiento de trans-
porte y manejo puede transportar planchas de hasta 750 kg.
Ambas lineas pueden alimentarse de la bandeja de produc-
cién y también el almacén exterior. La entrada y la salida se
llevan a cabo mediante apiladoras de planchas continuas a
la entrada y la salida de ambas lineas respectivamente. Las
lineas estén dispuestas paralelas, el sentido de transporte se
efectla en cada caso de izquierda a derecha. Ambas apila-
doras de planchas estan equipadas con dos carros de trans-
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Apiladora de planchas con carro de desplazamiento
con pinza mecanica de 4 lados

porte con una pinza electromecéanica de 4 lados con dispo-
sitivo de giro. De este modo, ambas lineas pueden funcionar
de forma independiente entre si y entregar los productos
mecanizados a la linea de empaquetado correspondiente.
Los productos de la bandeja de produccién se dirigen, por
ejemplo, a la linea de envejecimiento-curling y los productos
del almacén exterior se dirigen a la linea de esplitado.

Mega 6000 Duo de SR Schindler

La linea de envejecimiento-curling de SR Schindler trans-
porta las planchas de bloques sobe una cinta de tela para
cargas pesadas de 15 m de largo a través de los dos soportes
de mecanizado de la maquina envejecedora de abujardado
Mega 6000 Duo y los dos segmentos de tinel de la maquina
de curling. Unos desplazadores de planchas se encargan
del paso a través de los soportes de mecanizado de la linea
sinfin. Un transportador de acumulacién con rodillos con sis-
tema de topes permite que el operario realice un control vi-
sual después de la maquina de curling y gracias a los rodillos
de movimiento libre, es posible un intercambio sencillo de
los diferentes bloques. Un sistema de tope y un separador
de planchas disuelven la linea sinfin y formatean de nuevo las
planchas de bloques que se deben empaquetar.

www.cpi-worldwide.com
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Soporte con martillos de envejecimiento

Los soportes de mecanizado de la maquina de envejeci-
miento de abujardado constan de seis barras de cambio ra-
pido respectivamente que estan equipadas con 105 martillos
cada uno. Dependiendo del mecanizado se trata de martillos
de abujardado o de envejecimiento. Los pardmetros de la
frecuencia de abujardado y de energia de impacto se pue-
den ajustar, de modo que el mecanizado se puede adaptar a
la dureza del bloque y a la apariencia que se desee en la su-
perficie. Ademas del mecanizado vertical mediante martillos,
los soportes se oscilan con frecuencia regulada. En la zona
del mecanizado hay yunques debajo de la cinta.

Con la SR Schindler Mega 6000 Duo se pueden fabricar cua-
tro superficies diferentes.

e Los adoquines con bisel solo se abujardan en la superfi-
cie, de modo que el bisel se mantiene y forma un marco
que ensalza el bloque.

e Los adoquines sin bisel se procesan al mismo tiempo
tanto en la superficie como en los cantos. Se forman
cantos rotos que le confieren al bloque una apariencia
rustica, envejecida.

e Sise utilizan martillos redondos se obtiene una superfi-
cie similar a la que se consigue con el tratamiento de en-
vejecimiento dentro de un tambor. No obstante, la ven-
taja decisiva de la Mega 6000 Duo es que las planchas
de bloques se mantienen y después del procesamiento
no se deben ordenar de nuevo para el transporte. La bi-
capa de los productos mira siempre hacia arriba, lo que
elimina el giro. Se mantienen los distanciadores, los can-
tosy la parte inferior y, de este modo, la facil colocacién.
Esto es imprescindible, especialmente en planchas con
bloques de diferentes formatos.

e Un dispensador de ldminas integrado en la instalacién
evita dafos en la superficie debido al envejecimiento.

Si durante el mecanizado la ldmina se mueve entre

las planchas de bloques y los martillos, solamente se
rompen los cantos del producto y las superficies de los
bloques mantienen la belleza esperada. Por lo tanto, los
productos se envejecen sin que se vean huellas de los
martillos en la superficie.
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Con la SR Schindler Mega 6000 Duo se pueden fabricar superficies diferentes.
a.) Bloques abujardados, b.) Bloques envejecidos, c.) Bloques envejecidos con lamina

Independientemente de si se debe abujardar o envejecer,
con las barras de cambio rapido premontadas con el corres-
pondiente tipo de martillo y un carro de cambio suministrado
con la instalacién es posible cambiar rdpidamente las herra-
mientas.

Sobre el sistema de cinta transportadora de la instalacion en-
vejecedora hay montada una instalacion de curling con dos
segmentos de tunel con un total de cuatro rodillos de curling
de frecuencia regulada con regulacién de la presién y dife-
rentes grosores de cerdas. Después del abujardado/enveje-
cido, aqui la superficie de los productos se limpia del polvo
residual y se alisa con los cepillos. Después del mecanizado,
la superficie se siente suave y tiene un ligero brillo.

También en esta maquina es posible ajustar la velocidad de
la banda, la presién de apriete y la velocidad de rotaciéon de
los cepillos en funcidn de las caracteristicas del producto; los
parédmetros se pueden guardar y utilizar para los productos
correspondientes.

Los cepillos estan colgados en posicién inclinada y funcionan
en el sentido horario o antihorario, es decir, los cepillos 1y 3,
y los cepillos 2 'y 4 funcionan en sentido contrario para evitar
dejar huellas. Constan de 13 segmentos de cepillo respecti-
vamente, de modo que en caso de desgaste solamente se
deben cambiar los segmentos correspondientes.

Después del control de calidad, los productos se desplazan
por planchas a una cinta de placas. Mas adelante aqui se ins-
talard una estacién de rociado para aplicar la impregnacion.
En la salida de la linea, los productos se depositan sobre
palés de transporte con ayuda de la apiladora de planchas ya
mencionada. Los paquetes apilados pasan después por las
maquinas de flejado horizontal y vertical y al final del trans-
portador de cadenas para grandes cargas son recogidos por
la carretilla elevadora.

Esplitadoras Split 1200

La linea de esplitado consta de dos esplitadoras iguales del
modelo Split 1200 con una anchura de trabajo maxima de
1200 mm. Esta permite llevar a cabo el mecanizado de blo-
ques de hormigdn con una altura entre 50 mm y 350 mm y
funciona con una cuchilla de esplitado superior y otra inferior
segun el funcionamiento de una pinza. Durante esta opera-
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cién, los dos soportes de cuchillas accionados hidraulica-
mente se contraen con una compensacion total de la fuerza
hasta que tiene lugar el esplitado del producto. Para aumen-
tar la calidad del esplitado en producto satisfactorio con una
altura entre 140 mm y 350 mm se utilizan dos cuchillas latera-
les adicionales, de modo que el producto se esplita al mismo
tiempo por los cuatro lados. Las dos instalaciones de espli-
tado se suministran con calefaccién de aceite, refrigeracién
de aceite, ajuste hidraulico de la altura del soporte superior
de la cuchilla y cuchillas superiores flexibles que compensan
las diferencias de altura de los diferentes productos.

El equipo de manejo de la linea de esplitado consta de des-
plazadores de planchas con sistema de medicion de posicién
para un posicionamiento preciso de los bloques debajo del
dispositivo de esplitado, una mesa giratoria 90°, para que
después del esplitado longitudinal también se pueda llevar a
cabo un esplitado transversal de los productos, y compuertas

Esplitadora Split 1200
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para los residuos detrads de ambas esplitadoras. Los residuos
caen sobre cintas de residuos y se tiran a un contenedor.
Después del seguin esplitado, los productos se desplazan en
fila a una mesa. De alli son recogidos por un desplazador dis-
puesto en dngulo recto con respecto a la linea de esplitado.
El desplazador con carro de desplazamiento, equipado con
pinzas neumaticas de 2 lados y dispositivo de giro de 90°,
recoge las filas de bloques, las gira 90° y las deposita sobre
un transportador de la instalacién de mecanizado de cantos.
Ahora los bloques pasan unos detrés de otros por la instala-
cion de mecanizado de cantos.

Esta instalacién, que funcion con bypass, consta de tres mé-

dulos:

e El 1.°mddulo, que funciona de pasada, trabaja una su-
perficie lateral del producto con un cepillo de fresado
dispuesto en posicién vertical.

e El2.°mddulo, que también trabaja de pasada y consta
de 2 soportes de impacto de cadena tanto a la izquierda
como a la derecha, mecaniza los cantos longitudinales
de arriba-abajo y derecha-izquierda de los bloques es-
plitados.

e El3.°mddulo, equipado con mesa de ascensory des-
censor, trabaja los cantos verticales de los productos
también con 2 soportes de impacto de cadena tanto a
la derecha como a la izquierda. El producto se mantiene
quieto y los cantos de delante-detras y derecha-iz-
quierda son cortados por las cadenas.

Soportes de impacto de cadena para el mecanizado de los
cantos verticales
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Los soportes de impacto con frecuencia regulada se apoyan
sobre columnas y se ajustan en altura, y mediante una rueda
manual se pueden ajustar lateralmente.

Debido a este tratamiento con cadenas, los productos dejan
de tener los cantos afilados que se forman con el esplitado, y
adquieren un aspecto de piedra natural rota.

Al final del mecanizado de los cantos, los bloques se despla-
zan en fila hacia el segundo desplazador, que es idéntico al
primero. Los bloques vuelven a ser recogidos con la pinza
neumatica de 2 lados, son girados 90° y se depositan en
final sobre una mesa de desplazamiento. Un desplazador de
planchas agrupa las hileras formando planchas de bloques
y las desplaza a una cinta transportadora que, a su vez, las
transporta hasta el apilador de planchas. El apilador de plan-
chas coloca plancha por plancha en el palé de transporte. El
paquete listo pasa sobre palés de nuevo por el flejado hori-
zontal y vertical y se transporta hasta la posicién de recogida
con un transportador de cadena de cargas pesadas.

El desplazamiento de los palés de transporte hasta las es-
taciones de carga correspondientes se efectia de forma
continua con un transportadores de cadena por debajo del
suelo. Las pilas de palés vacios se encuentran en un almacén
de palés, disefado para las medidas y las formas geométri-
cas de los palés especificos del cliente. El almacén entrega
los palés por separado a un transportadores de cadena con
mesa giratoria motorizada con dispositivo elevador/descen-
sor, que orienta los palés para la carga. Este transportador de
cadena se desplaza a la misma altura que el transportador de

Desplazador con pinza neumética de 2 lados
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cadena de cargas pesadas que transporta los palés cargados.
La mesa giratoria entrega el palé vacio precisamente a este
transportador de cargas pesadas, que lleva el palé vacio a la
posicion de carga.

Silos palés vacios se deben dirigir a la linea de empaquetado
para productos envejecidos y tratados con curling, o para
bloques de hormigdn, la mesa giratoria desciende y entrega
los palés vacios al transportador de cadena bajo el suelo.
Este las transporta hasta la segunda estacién de elevadory
descensor con mesa giratoria. Aqui el palé vacio se entrega a
la altura del transportador de cadena de grandes cargas del
empaquetado y se pone en la posicién de carga.

Toda la instalacion funciona en seco. Los sistemas de aspi-
racién de polvo necesarios para la linea de envejecimien-
to-curling y el mecanizado de cantos fueron colocados por
el cliente siguiendo las directrices técnicas de SR Schindler, al
igual que las tuberias de los sistemas de aspiracién de polvo
y las cintas de residuos, para las que SR Schindler puso pla-
nos a disposicion.

El sistema de control eléctrico de toda la instalacién de aca-
bado se encuentra en 17 armarios de distribucién y se trata
de un PLC Siemens S7-1500. La interfaz persona-méaquina
estd formada por dos tabletas moviles con visualizacion y tex-
tos en polaco, asi como un potente PC industrial con pantalla
a color. La visualizacién representa graficamente la instala-

cién con menu principal y submends. En las imagenes del
manejo manual o en los textos de los mensajes de averia hay
imagenes de vista previa separadas. En los textos de mensaje
de averia se indica la causa de la averia y el lugar en el que
se produce la misma.

Los pardmetros de trabajo se pueden modificar durante el
modo automético o en el caso de un cambio de producto en
el sistema de gestion de férmulas. En el caso de un cambio
de producto se llevan a cabo cambios antes de que el pro-
ducto nuevo se introduzca en la instalacién. Tantos los para-
metros mas importantes como el sistema de gestién de fér-

Tableta con visualizacién

/), HESS GROUP

A member of TOPVWWERK

RH 2000-4 MVA -
la més alta PRECISION

enel MOLDEADO

de hormigon

HESS GROUP es el principal proveedor mundial de maquinas blo-
queras y sistemas de dosificacion y mezcla de alto rendimiento, asi
como de las tecnologias de paletizado y transporte relacionadas.
www.hessgroup.com

Damos forma al hormigén.
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mulas estén protegidos con una contrasefna del supervisor.
Es posible llevar a cabo un mantenimiento remoto de la ins-
talacién a través de un router VPN.

La flexibilidad necesaria de la instalacién debe tener en

cuenta el sistema de control y permitir ejecutar los siguien-

tes procesos:

e Entrada de productos de la bandeja de produccién en
la linea de envejecimiento-curling y empaquetado en la
linea de empaquetado 1, asi como la entrada simultanea
de productos del almacén exterior en la linea de espli-
tado y empaquetado en la linea de empaquetado 2

e Entrada de la bandeja de produccion directamente en la
linea de empaquetado 1

e Entrada en la linea de envejecimiento-curling del alma-
cén exterior y empaquetado en la linea de empaque-
tado 2 con entrada simultanea de la bandeja de produc-
cién directamente en la linea de empaquetado 1

e Entrada en lalinea de esplitado del almacén exterior y
empaquetado en la linea de empaquetado 2 con en-
trada simultdnea de la bandeja de produccién directa-
mente en la linea de empaquetado 1

e Entrada de la bandeja de produccion en la linea de es-
plitado y empaquetado en la linea de empaquetado 2

i infead from outdoor storage

1. === nfeed of products from production board to aging-curling line and packing in packaging line 1 and
simultanecus infeed from outdoor storage to splitting line and packing in packaging line 2

Infieed from production board directly to packaging ine 1

—
3. = |nfeed from outdoor storage to aging-curling line and packing in packaging line 2 and simultaneous
infeed duction board to ing line 1

4, wm=  |nfeed from outdoor storage in splitting line and packing in packaging ne 2 and simullanecus
infeed from production board in packaging line 1

5. Infeed from production board in splitting line and packing in packaging line 2

Disefo de la instalacién de acabado de SR Schindler

Todo el equipo de seguridad para el acabado ha sido dise-
fiado por SR Schindler. Tomando como base este concepto
se han dispuesto las vallas y puertas de seguridad del cliente.
Los componentes de seguridad eléctricos han sido suminis-
trados por SR Schindler y se han integrado en el PLC de segu-
ridad. El concepto de seguridad prevé 15 areas de seguridad
y permite desconectar las diferentes reas, de modo que en
el resto de areas pueda continuar la produccion. u

TOPWERK patrociné la posibilidad de
descarga gratuita del archivo pdf de este
articulo para todos los lectores de PHI.

Visite la pagina web
www.cpi-worldwide.com/channels/topwerk

o escanee el cédigo QR con su smartphone
para acceder directamente a esta pagina web. |-
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DROG-BRUK A.P. Szczerek Sp. J.
ul. Polna 29

98-235 Baszki, Polonia
T+48438291582
info@drogbruk.pl
www.drogbruk.pl
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Topwerk Group

Freier-Grund-Str. 123

57299 Burbach-Wahlbach, Alemania
T+49 2736 49760

F+49 2736 4976620
info@topwerk.com
www.topwerk.com

/M HESS GROUP

Hess Group

Freier-Grund-StraBe 123

57299 Burbach-Wahlbach, Alemania
T+49 2736 49760
info@hessgroup.com
www.hessgroup.com

/// SR SCHINDLER

SR Schindler

Hofer StraBe 24

93057 Regensburg, Alemania
T+ 49941696820
info@sr-schindler.com
www.sr-schindler.com
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Rotho - Robert Thomas Metall- und Elektrowerke GmbH & Co. KG
HellerstraBe 6

57290 Neunkirchen, Alemania

T+49 27357880

F +49 2735788559

sales@rotho.de

www.rotho.de
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