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DESCRIPCION
Método para colar productos de hormigén

La presente invencién se refiere a colar productos de hormigén en moldes con un proceso de colada de linea
circulante. Mas precisamente la presente invencion se refiere a un método para colar productos de hormigén
utilizando un proceso de colada de linea circulante que comprende una pluralidad de mesas de moldeo de colada
moéviles entre diferentes estaciones de trabajo. El proceso de colada de linea circulante es un proceso de colada
donde unas mesas de moldeo, en las que unos moldes de colada se construyen, se montan en vias y circulan a
través de las fases del proceso de colada, después de lo cual las mesas de moldeo se devuelven para un nuevo
ciclo.

La linea circulante se forma de una pluralidad de estaciones de trabajo entre las que el molde de colada se transfiere
en diferentes fases del proceso de colada. En la primera fase de la linea circulante la mesa de moldeo se limpia. En
la siguiente fase la mesa de moldeo se equipa con paredes laterales de moldeo separables vy fijas para formar el
molde de colada en la mesa de moldeo y otro equipo requerido, tal como refuerzos, etc., se establecen en el molde.
Después de la fase de equipamiento la colada de la masa de hormigdn al molde se lleva a cabo, junto con las
acciones de vibracién requeridas durante la colada. La colada de la masa de hormigén en el molde puede llevarse a
cabo en diferentes fases si, por ejemplo, diferentes capas necesitan afadirse al producto a colar tal como capas de
aislamiento en casos de elementos de pared aislados. Cuando la colada de la masa de hormigén en el molde se
realiza, la superficie superior del producto a colar se nivela y otras etapas de tratamiento superficial requeridas se
llevan a cabo. A continuacién el molde junto con el producto colado fresco se mueve a una fase de curacién, que
generalmente ocurre en una camara de curacion cuando la temperatura durante la curacién puede supervisarse y
ajustarse en caso necesario. Cuando el producto de colada se cura, el molde se lleva al desmoldeo, donde las
paredes laterales del molde se retiran de la mesa de moldeo después de lo que el producto de colada se retira del
molde generalmente junto con la inclinaciéon del molde. Después de esta fase el molde esté listo para una nueva
fase de limpieza y para el proceso de la colada de un nuevo producto. EI movimiento de los moldes desde una
estacion de trabajo a otra se implementa generalmente con una operacion manual del equipo de transferencia
después de que las etapas de trabajo requeridas en la estacién de trabajo a la mesa de moldeo se realizan y la
siguiente estacion de trabajo esta lista para recibir la mesa de moldeo, o existe una zona de amortiguamiento vacia
ubicada después de la estacion de trabajo.

El proceso de colada de linea circulante también puede equiparse con un sistema de control automatico, pero esto
requiere que las mesas de moldeo se equipen con medios de identificacién adecuados, tal como etiquetas
adecuadas o codificacion en placas metalicas, que se leen por sensores estacionarios a lo largo de la linea
circulante, por lo que la ubicacién de las mesas de moldeo se introduce en el sistema de control automatico cuando
las mesas de moldeo pasan por los sensores. Esto permite la supervision automatica de la operacion del proceso de
colada de linea circulante por el sistema de control automatico. Ademas, el sistema de control automatico puede
usarse para proporcionar materiales requeridos asi como informacion referente al producto a un molde especifico y
mesa de moldeo en tiempo para cada estacién de trabajo.

En procesos de circulacion forzados, tal como el proceso de colada de linea circulante, una carga de trabajo
excesiva o que lleva mucho tiempo de una Unica estacion de trabajo siempre afecta a la eficacia de todo el proceso
creando cuellos de botella en el proceso. La informacion y datos de estos cuellos de botella permite la mejora de
todo el proceso, asi como que permite posibles acciones de anticipacién en el disefio del proceso.

En la presente invencion los datos de tiempo para cada estacién de trabajo del proceso de colada de linea circulante
se siguen y recogen. Estos datos de tiempo recogidos pueden usarse entonces para identificar cuellos de botella en
el proceso de colada, por lo que la eficacia del proceso de colada puede mejorarse.

En el método de la invencion los productos de hormigén se cuelan con un proceso de colada de linea circulante,
donde las mesas de moldeo de colada se transfieren desde una estacion de trabajo a otra, en el que el tiempo que
una mesa de moldeo permanece en una estacion de trabajo se determina y almacena para un analisis posterior.
Esta determinacion de tiempo puede implementarse por la temporizacion de la estancia de una mesa de moldeo en
una estacion de trabajo, o el tiempo de llegada y el tiempo de salida de una mesa de moldeo pueden registrarse
para una estacién de trabajo y el tiempo que la mesa de moldeo estuvo en la estacion de trabajo puede
determinarse desde estos tiempos de llegada y salida registrados, por ejemplo.

Ademas, en el método de la invencién la determinacién de tiempo para una estacion de trabajo se lleva a cabo solo
si la siguiente estacion de trabajo ha estado libre durante un periodo de tiempo predeterminado o mas que el periodo
de tiempo predeterminado. El tiempo predeterminado adecuado puede ser 1 minuto o 30 segundos, por ejemplo.

En la publicacion US 2014/0005821 A1 se divulga una instalacién de produccion con una representacion histérica
con indexacion de tiempo y un método para colar productos de hormigén de acuerdo con el preambulo de la
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reivindicacion 1, donde los productos de hormigén se cuelan con un proceso de colada de linea circulante y varios
tipos diferentes de datos referentes al proceso de colada se recogen. Estos datos historicos pueden usarse entonces
para definir problemas y cuellos de botella en el proceso de colada de linea circulante.

En el método de la invencién el tiempo se determina preferentemente en cada estacién de trabajo del proceso de
colada de linea circulante, preferentemente también para cada mesa de moldeo.

En el método de la invencién los tiempos determinados se analizan ventajosamente para encontrar cuellos de
botella en el proceso de colada de linea circulante, lo que permite la mejora de la eficacia del proceso de colada.

En el método de la invencion la operacion del proceso de colada de linea circulante se controla preferentemente
para permitir el paso de una mesa de colada a través de algunas o todas las estaciones de trabajo y las etapas de
trabajo requeridas sin retrasos adicionales para obtener determinaciones de tiempo correctas para el tiempo que una
mesa de moldeo se trabaja en una estacion de trabajo.

Las anteriores dos realizaciones permiten una determinacion de tiempo correcta y exacta eliminando otros retrasos
de procedimiento que pueden retrasar el movimiento de la mesa de moldeo desde la estacion de trabajo después de
que las etapas de trabajo requeridas en la estacion de trabajo se realicen.

En el método de la invencion el sistema de control automatico almacena los resultados de la determinacion de
tiempo en un dispositivo de almacenamiento de datos adecuado. Esto permite la recogida automatica de grandes
cantidades de datos de tiempo estadisticos que permiten una reaccién mejor y mas rapida a los cuellos de botella
del proceso incluso cuando los productos de colada cambian continuamente.

La recogida automatica de los datos de determinacién de tiempo elimina la falta de confianza relacionada con las
determinaciones de tiempo manuales, asi como los costes asociados del trabajo manual adicional. Por tanto, los
datos de tiempo recogidos también son de mejor calidad y permiten una mejor calidad de un analisis adicional
basandose en los datos de tiempo recogidos.

Las caracteristicas que definen un método segun la presente invenciéon se divulgan con mas precisién en la
reivindicacion 1. Las reivindicaciones dependientes divulgan realizaciones y caracteristicas ventajosas de la
invencion.

La realizacién de ejemplo de la invencidn y sus ventajas se explican en mas detalle a continuacién en el sentido de
ejemplo y en referencia a los dibujos adjuntos, donde

la figura 1 muestra esquematicamente una disposicion de una instalacion de fabricacién con un proceso de colada
de linea circulante que utiliza la presente invencién.

La figura 1 muestra esquematicamente una disposicion de una planta de fabricacion, que comprende dos procesos
de colada de linea circulante 1, 1’ y una tienda de refuerzo 2.

Los procesos de colada de linea circulante 1, 1’ comprenden una pluralidad de fase de trabajo o estaciones de
trabajo que se ubican lado a lado en la direccion longitudinal de los procesos en dos lineas de estacion de trabajo
separadas, dos lineas de estacion de trabajo que se conectan entre si en vias de transferencia transversales 3, 3’ y
4, 4 ubicadas en ambos extremos de las lineas de estaciones de trabajo. Las mesas de moldeo o moldes se
transfieren desde una estacién de trabajo a otra a lo largo de vias que se extienden a lo largo de las lineas de
estacion de trabajo, y desde una linea de estacion de trabajo a otra con las vias de transferencia transversales 3, 3’
y4,4.

En los procesos de colada de linea circulante 1, 1’, la primera fase de trabajo llevada a cabo en la primera estacion
de trabajo 5, 5’ es la limpieza de la mesa de moldeo, después de lo cual la mesa de moldeo se mueve a una fase de
equipamiento donde unas paredes laterales del molde se fijan a la mesa de moldeo para formar el molde de colada,
que se lleva a cabo en las estaciones de trabajo 6, 6’ y 7, 7. Una vez que el molde esta listo, los refuerzos
requeridos se afaden y se instalan en el molde de la estacion de trabajo 8, 8,9, 9, 10, 10’y 11, 11°. A continuacion
la colada de la masa de hormigdn se lleva a cabo en la estacién de trabajo 12, 12, después de lo cual los moldes
con los productos de colada se mueven a una camara de curacién 13, 13’. En la camara de curacion 13, 13’ los
moldes se apilan en pilas por lo que la pluralidad de productos de hormigén en sus moldes pueden curarse
simultaneamente. Ademas, la camara de curaciéon también se equipa con paredes separadas para formar un area
cerrada, y la temperatura y humedad dentro de la camara de curaciéon se modifican para mejorar la curacion de los
productos de hormigén.

En el proceso de linea circulante 1, 1’, la colada de masa de hormigdn en el molde también puede llevarse a cabo en
dos fases, primero en una estacion de trabajo de refuerzos 9’ y después en una estacion de trabajo de colada 12’
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Esto permite la colada de elementos de pared aislados, por ejemplo, donde el elemento de pared a colar comprende
una capa de aislamiento que se afade sobre la primera capa de hormigdn de colada antes de que otra capa del
hormigén se cuele sobre la capa de aislamiento. Estas dos capas de hormigdn en el elemento de pared aislado a
menudo también requieren refuerzos separados para cada capa de hormigon.

Una vez que los productos de hormigén en sus moldes se curan, los moldes se mueven fuera de la camara de
curacién 13, 13’ a estaciones de trabajo 14, 14’ y 15, 15’ para el desmoldeo, donde las paredes laterales del molde
se retiran de la mesa de moldeo. Entre las estaciones de trabajo de desmoldeo 14, 14’ y 15, 15’ se dispone un lugar
de almacenamiento adicional 16, 16’, que puede usarse como alternativa ademas como una estacion de trabajo de
desmoldeo adicional. En la Ultima fase los productos de hormigdn curados se retiran de la mesa de moldeo en la
estacion de trabajo 17, 17, que se implementa inclinando la mesa de moldeo, fijando ganchos de elevacion a
orejetas de elevacion ubicadas en los productos y elevando los productos de hormigdon con una gria desde las
estaciones de trabajo a unos carros de retirada separados 23, 23, cuyas vias se muestran en las figuras
extendiéndose desde las lineas de proceso de colada de linea circulante, y se mueven al almacenamiento. Cuando
el producto de hormigén de colada se mueve desde la mesa de moldeo, la mesa de moldeo se mueve a la estacién
de trabajo 5, 5’ para la limpieza y para un nuevo proceso de colada.

Los refuerzos anadidos y fijados a los moldes se prefabrican en la tienda de refuerzo 2, y se llevan a las estaciones
de trabajo de refuerzo 8, 8,9, 9°, 10, 10’y 11, 11’ de los procesos de colada de linea circulante 1, 1° con carros 18,
18’, carros que se mueven a lo largo de unas vias rectas que se extienden desde la tienda de refuerzo al area dentro
de los procesos de colada de linea circulante. Puede haber mas de un carro ubicado en la misma via, como se
muestra con un carro 19 en el area ubicada dentro del proceso de colada de linea circulante 1’. La instalacion de
fabricacién también comprende gruas de puente 20, 20’ y 21, para elevar y mover refuerzos y otro material desde los
carros 18, 18’ y 19 a las estaciones de trabajo de los procesos de colada de linea circulante 1, 1°.

La transferencia de las mesas de moldeo desde una estacién de trabajo a la siguiente puede implementarse
manualmente, donde el equipo de transferencia se opera manualmente, o semi-automaticamente, donde la
operacién de transferencia automatica se inicia manualmente, después de que las etapas de trabajo requeridas se
realicen en la estacion de trabajo en cuestion. Los procesos de colada de linea circulante 1, 1’ se supervisan con un
sistema de control automatico (no se muestra), que sigue la ubicacion de cada mesa de moldeo a través de
dispositivos de identificacion adecuados, tal como etiquetas RFID por ejemplo, por lo que el sistema de control
automatico puede proporcionar a cada estacion de trabajo los materiales requeridos para el trabajo llevado a cabo
en esa estacién de trabajo en el momento correcto.

Ademas, el sistema de control automatico también determina el tiempo que cada mesa moldeo permanece en cada
estacion de trabajo. Esta determinacion puede realizarse midiendo el tiempo que la mesa de moldeo permanece en
la estacion de trabajo, o los tiempos de llegada y salida para la mesa de moldeo pueden registrarse y el tiempo
calcularse a partir de estos tiempos registrados. Este tipo de determinaciéon de tiempo, sin embargo, no tiene en
cuenta los posibles retrasos provocados por otras fases de trabajo de los procesos de colada de linea circulante, lo
que puede retrasar la salida de la mesa de moldeo desde una estacién de trabajo cuando el trabajo requerido para
la mesa de moldeo ya se ha realizado. Por tanto, mas preferentemente el sistema de control automatico determina el
tiempo que una mesa de moldeo permanece y se trabaja en una estacién de trabajo, por lo que el proceso de colada
de linea circulante se controla por el sistema de control automatico, por lo que la mesa de moldeo puede salir de la
estacion de trabajo en cuestion inmediatamente después de que el trabajo requerido en esa estacion de trabajo se
lleve a cabo, y la determinacion de tiempo para la estacién de trabajo se lleva a cabo solo si la siguiente estaciéon de
trabajo ha estado libre durante un periodo de tiempo predeterminado o mayor que el periodo de tiempo
predeterminado. Esto permite una determinacién de tiempo mas apropiada sin el efecto de retrasos provocados por
otras fases de trabajo y estaciones de trabajo en el proceso de circulacion forzado.

Los datos de tiempo recogidos pueden entonces analizarse para identificar los cuellos de botella en los procesos de
colada de linea circulante y pueden tomarse acciones para retirar estos cuellos de botella identificados y para
mejorar la eficacia del proceso de colada.

La realizacién de ejemplo especifica de la invencion mostrada en las figuras y analizada antes no deberia
interpretarse como limitante. Un experto en la materia puede modificar y alterar la realizacion de muchas formas
evidentes dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas. Asi, la invencién no se limita Gnicamente a las
realizaciones antes descritas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para colar productos de hormigén, método en el que unos productos de hormigén se cuelan con un
proceso de colada de linea circulante (1, 1’) donde las mesas de moldeo de colada se transfieren desde una
estacion de trabajo a otra, y el tiempo que una mesa de moldeo permanece en una estacion de trabajo se determina
y almacena para un analisis adicional, en el que la operacion del proceso de colada de linea circulante (1, 1) se
controla para permitir el paso de una mesa de moldeo a través de algunas o todas las estaciones de trabajo y las
etapas de trabajo requeridas sin retrasos adicionales para obtener determinaciones de tiempo correctas para el
tiempo que la mesa de moldeo se trabaja en una o mas estaciones de trabajo, caracterizado por que la
determinacién de tiempo para una estacion de trabajo se lleva a cabo solo si la siguiente estacién de trabajo ha
estado libre durante un periodo de tiempo predeterminado o mayor que el periodo de tiempo predeterminado.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el tiempo se determina en cada estacion de trabajo del
proceso de colada de linea circulante (1, 1’), preferentemente para cada mesa de moldeo.

3. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en el que los tiempos determinados se analizan para encontrar
cuellos de botella en el proceso de colada de linea circulante (1, 1°).

4. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-3, en el que la operacién del proceso de colada
de linea circulante (1, 1’) se supervisa con un sistema de control automatico, que lleva a cabo las determinaciones
de tiempo y almacena los resultados de las determinaciones de tiempo.
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