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Ziegelindustrie International
‘Brick and Tile Industry International

Estimadas lectoras,_f‘-éstimados lectores,

El afio 2006 promete convertirse en un afio in't'etésante para el
sector ceramico. Ademds de los dos grandes salones europeos
ceramitec y Tecnargilla y el salén chino Ceramics China, tam-
bién se celebran importantes eventos regionales. Una vez mas,
Zi Ziegelindustrie International estard representado en los
eventos mas importantes a lo largo de este afio, presentando-
se a sus lectores alemanes e internacionales.

Comenzamos el afio con nuestro suplemento tradlc:gnal en
castellano que esta dirigido especialmente a nuestros lectores
en Espana, Portugal, América Central y Sudamérica y se distri-
buye especificamente en estas regiones.

La industria de la construccién en-Rusia se esta desarroll
positivamente. Cabe desatacar, por ejemplo; que de los

edificios mas altos planeados o construidos en Europa, 10”{“
ubican en Rusia. La construccién de viviendas sigue
siendo el motor que impulsa este desarrollo.

Mientras que en el afo 2004 se construyeron

476.100 viviendas, para 2008 ya se prevé una cifra

de 600.000 (Fuente: B&L Marktdaten GmbH). Esto
naturalmente también redunda en beneficio de los
bricantes de materiales de construccién y de la
ndustria de ladrillos y de tejas. Por esta razén, este
 Zi Ziegelindustrie International emitira ‘pun-
nente para el salén MosBuild, que secelebrara
es de abril, una edicién especial, Zi Rusia, en

capacidad de p'oduccion enun 50%
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nuestros lectores de habla rusa, entre otras cosas, acerca de los
dltimos desarrollos técnicos, fabricas recientemente construi-
das y soluciones innovadoras de modernizacion.

En nuestros informes previos y posteriores y en las ediciones
publicadas con motivo de los salones ceramitec en el mes de
mayo y Tecnargilla en el mes de septiembre, les informaremos
sobre las novedades del sector. La edicién Zi del mes de agos-
to estd dedicada a Italia y contiene el suplemento tradicional
italiano.

También volveremos a presentar informacion sobre «The
International Brick Plant Operator's Forum» en Clemson
(EE.UU.) cuya organizacion corre a cargo del National Brick
Research Center. Este evento, que cuenta con temas cercanos
a la practica y con la asistencia de mas de 700 participantes
internacionales, es seguramente uno de los
mas grandes del mundo en el sector de ladrillos
y de tejas.

Mis mejores deseos para un afio nuevo lleno de
éxito.

Cordialmente

%u‘&‘ Bedir

Anett Fischer
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Palmetto Brick Company, Cheraw, Carolina del Sur, Estados Unidos

El mayor fabricante
privado de ladrillos de
Carolina del Sur amplia su
capacidad de produccion
en un 50%

1 Historia

La Palmetto Brick Company, el mayor fabricante de ladrillos
de Carolina del Sur, Estados Unidos, de propiedad privada, ha
escrito hasta el dia de hoy 86 afios de historia del éxito ameri-
cana. Actuando en un mercado internacional extremadamen-
te duro, Palmetto Brick en la actualidad es uno de los provee-
dores lideres de la industria de materiales de construccién con
su «sello de calidad» ladrillos 100 %-American-made.
Palmetto Brick empezé hace casi 100 afios a fabricar ladrillos
a lo largo de las orillas del Great Pee Dee River Basin en hor-
nos de camara redonda periddicos, los denominados «Beehi-
ve (colmena) Kilns», que primordialmente estaban previstos
para la regién colindante a Cheraw, Carolina del Sur.

La prioridad de fabricacién de productos a precios justos en
los primeros dias ya puso las agujas para un crecimiento sos-
tenido y la fama de la empresa en la industria de materiales
de construccién. Palmetto Brick produce desde hace cinco
generaciones en mano privada productos de ladrillo, distribu-
yéndolos por cuenta propia.

Con esta cultura y semejante historia empresarial, Palmetto
Brick Company estd orgullosa, como productor estadouni-
dense, de utilizar (nicamente materias primas nacionales y
operarios del pais, de modo que pueda fabricar los mejores
ladrillos posibles. Para ello la empresa apuesta por sus colabo-

radores altamente motivados y comprometidos, de los que
algunos trabajan hace mas de 40 afios para la empresa.

2 Productos

Palmetto Brick produce y distribuye tanto ladrillos para el seg-
mento privado como industrial. £l surtido de productos para
el segmento respectivo engloba una amplia gama de colores,
superficies y tamaios, Debe destacarse que Palmetto Brick es
uno de los pocos fabricantes que produce ladrillos en el nivel
de calidad maximo de los EE.UU., los denominados FBX-
bricks. Estos ladrillos estan sujetos a normativas especialmen-
te estrictas en cuanto a las tolerancias de forma y medida, la
absorcion de agua y la resistencia a temperaturas inferiores al
punto de congelacion.

La fabricacion de estos productos de alta calidad se realiza
con un total de tres hornos tinel construidos por Lingl. Lingl,
como fabricante de instalaciones racionales y de alta calidad
para la produccién de ladrillos, construyé una primera fabrica
completa con el primer horno para Palmetto Brick en el afio
1967. Después del gran éxito obtenido con el primer horno,
la fabrica se amplié con un segundo horno, doblando la capa-
cidad de producciéon. Ambos hornos estdn en funcionamiento
ininterrumpido desde aquel entonces, habiéndose acreditado
por su extraordinaria eficiencia y la elevada calidad de pro-
duccién. El rendimiento de produccién anual de estas dos ins-
talaciones es de un total de 100 millones de Modular Brick, el
formato estandar americano con las dimensiones 194 mm x
92 mmx57 mm, y un peso correspondiente del ladrillo de
aprox. 1,8 kg. En estos momentos, a parte del formato princi-
pal Modular, se estdn produciendo otros formatos que
presentan las denominaciones Queen Size, Oversize, Utility y
Closure.

3 Produccion

En julio de 2005 se puso en servicio una nueva instalacién
completa de produccién. Esta disefada para un rendimiento

1 Prensa extrusionadora
2 Galletera
3 Arpa de corte por carrera
4 Dispositivo de facing INGI
5 Transportador de clasificacién Ll-
6 Maquina robética de colocacién
7 Estacién para la limpieza de las vagonetas
8 Sala de control
9 Efluente gaseoso
10 Horno tdnel
11 Secadero continuo tdnel
12 Sala de calentamiento
13 Tren de descarga
14 Garra para descarga de paquetes
15 Robots de desapilado de los paquetes capa por capa
16 Dispositivo de defacing
17 Bandas de clasificacién y agrupamiento
18 Empaquetado con inserto de enchapado
19 Embalaje con cintas en cruz y ldminas

20 Transportador de descarga para el envio de los
paquetes

Figura 1: Disefio de la fabrica
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Palmetto Brick

Figura 2: Vista sobre los carros del horno tiinel

adicional de 50 millones de unidades, por lo que la capacidad
total de Palmeto Brick Company pasa a ser de 150 millones
de unidades por afio.

La direccién de Palmeto Brick Company necesitaba, acorde al
desarrollo del mercado americano de ladrillos hacia un incre-
mento de la diversidad de clases, una instalacién muy fiable,
que se caracterizara por la mayor flexibilidad posible en la
produccién. Otra condicién secundaria era la exigencia de
volver a reducir considerablemente los tiempos de reequipa-
miento entre los diferentes formatos. Lingl, como conocido
especialista para la solucion de cometidos exigentes y com-
plejos, recibié la adjudicacién por su concepto, encargando-
sele el suministro de la instalacién completa de maquinaria,
empezando después de la prensa de extrusion de la compa-
fia |.C. Steele, o sea, la zona de procesamiento en himedo,
la instalacion de colocacion, la instalacion de descarga y
embalaje, asi como el secador y el horno tdnel.

3.1 Moldeado y colocacion

La instalacién fabril completa esta concebida para el prensado
rigido, conforme a la produccién de ladrillos habitual en los
EE.UU. Estda ubicada con amplitud en una nave con
11.200 m? de superficie (véase figura 1). En el dia de hoy, la
instalacion trabaja en un solo turno de ocho horas, siete dias
a la semana durante todo el afio.

El acreditado arpa de corte por carrera de Lingl, con bastidor
de cambio de extension lateral para perder el minimo de
tiempo al sustituir alambres, procesa terrones de 3.500 mm
de longitud. Esto corresponde a 54 piezas en bruto por corte
del formato Modular mas habitual. A continuacién, con la ins-
talacién de colocacidén de construccién sorprendentemente
sencilla, es posible introducir cargas en posicién vertical y
horizontal, asi como formas mixtas de las mismas gracias a un
novedoso dispositivo volteador y otro de facing. La novedad
absoluta es que esta instalacién funciona tan rapida y, a pesar
de ello, con tal suavidad, que durante la colocacién pueden
variarse los tipos de carga. La flexibilidad fue una de las exi-
gencias del cliente y Lingl consiguié resolver esta tarea.
Mediante esta forma de generar novedosas cargas mixtas
ahora el cliente también puede conseguir nuevos juegos cro-
maticos de los productos cocidos.

3.2 Secado y cochura
Dos robots de colocacién disponen las piezas en bruto prea-
grupadas directamente sobre los carros del horno tlnel. Antes

Figura 3: Vista sobre el horno tinel — al frente pueden
reconocerse los grupos de quemadores de reduccion

de la entrada hacia el secador continuo se encuentra una sala
de calentamiento, que estd dimensionada para actuar de
amortiguador para un tiempo de hasta 24 horas. El secador
continuo de obra esta ejecutado en doble canal debido a la
caracteristica de secado de las materias primas utilizadas y a
las condiciones espaciales, aireandose con ventiladores de cir-
culacién.

En las inmediaciones del secador se encuentra el horno titnel
de 101 metros de longitud, también de obra, con una anchu-
ra y altura respectiva del canal de cochura de 6.100 mm y
1250 mm. El horno tdanel tiene una capacidad total para
21. carros, y en ambas esclusas se encuentra respectivamente
un carro, lo que implica un tiempo de paso de los productos
de 30 horas (véase figura 2). El horno esta equipado con
todas las caracteristicas Lingl, lo que permite que el cliente
también p’ueda realizar, a parte de la coccidn oxidativa habi-
tual, la reduccién intermitente, la denominada técnica
«flash». En la zona de calentamiento, dos grupos de meche-
ros laterales y uno de techo se encarga del mezclado éptimo
de gases para alcanzar un estrecho espectro de temperaturas.
A continuacion, diez grupos de mecheros de techo, de los
que las dos Ultimas zonas de cochura estan equipadas con
dispositivos de reduccién, se encargan de la cochura final a
temperaturas de hasta 1.150°C (véase figura 3). Los tres hor-
nos queman una arcilla de lecho fluvial como parte integran-
te principal de la mezcla de servicio. Ademas de caolin y arci-
lla esquistosa, asi como arena, para la fabricacion de los

E

Figura 4: Descarga de paquetes y robot de desapilado
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Figura 5: Cadenas de descarga con defacing y linea de
clasificacion posterior

diferentes ladrillos de obra vista se utilizan algunos otros com-
ponentes en pequefias cantidades. Con las diferentes mezclas
de servicio, Palmetto Brick es capaz de fabricar productos
rojos, marrones y beige.

3.3 Descarga y Embalaje

Después de la cochura, los paquetes de ladrillos son extraidos
del carro del horno tinel mediante una maquina de descarga
equipada con dos garras, depositandolos en dos cadenas de
descarga. Dos robots se encargan ahora de desapilar los
paquetes capa por capa (véase figura 4) y los dispositivos de
volteo y defacing los ponen a disposicion para el control de
calidad (véase figura 5). Todos los dispositivos de descarga
estan sincronizados de tal forma, que automéaticamente se

La tecnologia CPU controla
una instalacion apiladora
de ladrillos

Gracias a la moderna tecnologfa de mando, accio-
namiento y buses, una fabrica de ladrillos y tejas
situada en el norte de Alemania ha automatizado
casi totalmente sus instalaciones de produccién
todavia operativas en términos mecanicos y las ha
adaptado para la competencia. Ahora, un SPS con
Profibus y funciones tecnolégicas integradas contro-
la la colocacién de las piezas de arcilla sin cocer en
el carro de carga del horno de manera completa-
mente automatizada. Asi, el cambio de formato se
realiza en segundos y no en horas y la deteccién de
averias resulta mas rapida y comoda.

71 1-2/2006

genere una mezcla intima de ladrillos en el paquete de expe-
dicién, lo que representa una gran ayuda en la posterior colo-
cacién de los productos.

Los paquetes de expedicién son, como es habitual en los
EE.UU., sin palé, pero con agujeros para la horquilla de la
carretilla elevadora. Garras especiales colocan cartones entre
las diferentes capas de ladrillos y, por encima de los agujeros
para la horquilla de la carretilla elevadora, se introducen estre-
chas bandas de enchapado para evitar desperfectos en los
preciados productos.

4 Conclusion

La filosoffa empresarial de Palmetto Brick consiste en la fabri-
cacién de los mejores productos, por lo que la direccién
empresarial ve aqui el nicho de mercado en el que la com-
pafiia puede continuar existiendo. En consecuencia, la cons-
truccién de la nueva y muy flexible fabrica representa un hito
maés en la historia del éxito de Palmetto.

Concluyendo puede decirse que el nuevo proyecto fabril, rea-
lizado en colaboracién por Palmetto Brick Company y Lingl,
continuard consolidando la reputacién de ambas empresas
como lideres en calidad. x|

Hans Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik
GmbH & Co. KG

Nordstr. 2

D-86381 Krumbach

Tel.: +49/82 82 82 50

Fax: +49/82 82 82 55 10

Lingl@lingl.com

www.lingl.com

Ingeniero Axel Ziegler*, Ingeniero Sven Kramer**

1 Introduccion

Cuanto mas se aplana el terreno en direccién a la costa, mas
tipicas son las edificaciones : el ladrillo con los mas diversos
matices de color domina el panorama de las calles, también
en Hambergen, cerca de Bremen. La explicacién estd muy
cercana : en 1897 se descubrieron bajo el cercano terreno
pantanoso de Teufelsmoor enormes cantidades de arcilla de la
variedad Lauenburger y alli se fundé una fébrica de ladrillos y
tejas. Dicha empresa existe alin hoy, bajo la denominacién
alemana Ziegel- und Klinkerwerk Hambergen GmbH & Co.
KG. Tras los muros de ladrillo en algunos casos con mas de
100 afios de esta fabrica, con una plantilla fija de 12 emplea-
dos, se producen ademads de ladrillos daneses moldeados por
agua sobre todo piezas prensadas por extrusion, que son
conocidas por su elevada calidad, como resultado de una coc-
cién a mas de 1.100 °C.

Flgura 1: Suministro e instalacién apiladora: hasta 11.000 ladri-
llos se apilan cada hora en la instalacién para su coccién

Ademas de por la calidad reconocida de sus productos, esta
mediana empresa destaca por sus métodos de fabricacion
rentables, atribuidos a las fuentes propias de materias primas
y a unos procesos eficaces y ampliamente automatizados.

2 Utilizacion de modernos sistemas SPS y
equipos de distribucion de baja tension

Hace unos cinco afios, la técnica de automatizacién formada
por contactores y paneles de conexién «histéricos» se empe-
76 a sustituir poco a poco por modernos sistemas SPS y equi-
pos de distribucién de baja tensién de Siemens, totalmente
interconectados.

2.1 Reorganizacion tecnolégica de una instalacion
apiladora

En los dltimos tiempos se estaba convirtiendo en un verdade-
ro problema la instalacién para colocar los ladrillos ya secos
en los carros de carga del horno. Las averias y los tiempos de
parada eran cada vez mas frecuentes, apenas habia piezas de
repuesto y solo dos empleados de la empresa estaban capaci-
tados para manejar la instalacién. A veces llevaba horas detec-
tar una averia, o cambiar de un formato de ladrillo a otro. En
el invierno 2004/2005 se tomé la decisién: animada por las
experiencias favorables con anteriores proyectos de moderni-
zacion, la empresa opté por dotar a la instalacién apiladora
de una nueva tecnologia de mando, accionamiento y buses
de manera que estuviera preparada para el futuro. De estas
tareas se encarga personalmente el director de fabrica, el
ingeniero Sven Kramer, auténtico autodidacta en esta mate-

ria, que ademas ha conseguido modernizar y automatizar

mas de una docena de instalaciones de la fabrica. La tecnolo-
gia para automatizaciones de Siemens se utiliza desde la pre-
paracion de las materias primas hasta la conformacién y el
secado, pasando por el horno de paso continuo y el embalaje
en toda la fabrica. Los empleados de la filial de Siemens en
Bremen colaboraron intensivamente para desarrollar y poner
en marcha un concepto integral definitivo para la instalacién
apiladora (Figura 1).

El cometido de la instalacién consiste en compactar las hileras
de ladrillo con una longitud de 14 piezas crudas y colocarlas a
una distancia correcta unas de otras, es decir, apilar dos ladri-
llos dando un ligero giro y conducir las hiladas de ladrillos asi
formadas hasta el elevador, el cual agarra toda una hilada y la
deposita sobre el carro de carga del horno desplazandola
unos 90 grados; asi se crea una unién estable para la coccién.
Hasta ahora, todo este proceso se realizaba mediante comple-

Figura 2: Armario de distribucién con Tecnologia CPU: La Tecno-
logia CPU Simatic §7-317T-2 DP de Siemens se ocupa de todo'el
control de movimiento de la instalacién apiladora y permite
cambiar de formato con solo pulsar una tecla

jas unidades mecénicas de mando por levas y conmutadores
de proximidad sencillos, por lo que llevaba demasiado tiempo
cambiar a nuevos formatos en la instalacién apiladora. «Para
poder cambiar de formato con solo pulsar una tecla», afirma
Sven Kramer, «habfa que sustituir las unidades de mando por
levas por modernos accionamientos electrénicos indepen-
dientes y poder desplazarlos coordinadamente unos con
otros». Siemens propuso para esta tarea la tecnologia Simatic
CPU §7-317T-2 DP (CPU: Unidad Central de Procesamiento),
un innovador avance que permite desempefiar funciones de
SPS, control de movimiento y tecnologfa en un Gnico instru-
mento. Todo esto se hizo sin incorporar componentes funcio-
nales adicionales o tener que aprender un nuevo lenguaje de
control de movimiento, lo que simplificé significativamente el
acceso y la manipulacién en servicio continuo (Figura 2).

A la interfaz integrada Profibus DP (Drive) del control se
conecté un total de 5 micromasters 420 y 13 transmisores
externos Simodrive Sensor, los cuales se manejan con rapidez
y de forma absolutamente reproducible con regulacién de
posiciones. Asi pues, basta con pulsar una tecla para ajustar
los topes, optimizar las velocidades de avance y alcanzar las
posiciones finales suavemente, es decir, protegiendo el pro-
ducto. Todo ello reduce la rotura y ayuda a evitar los consi-
guientes tiempos de parada, con el beneficio final del incre-

Figura 3: Estacién WinCC en la sala de distribucion: desde un
ordenador Simatic WinCC en la sala de distribucién es posible
manipular y observar de forma centralizada el complejo proceso
de fabricacién de los ladrillos y tejas
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mento de la productividad. El propio control estd unido a tra-
vés de su interfaz combinada MPI/Profibus al sistema de
visualizacién Simatic WinCC ubicado en la sala de distribu-
cién, desde donde es posible manejar y observar todo el fun-
cionamiento de forma centralizada (Figura 3).

2.2 Control de movimiento integrado

La «Tecnologia CPU» esta formada por la CPU $7-317-2 DP

estandar de la gama Simatic, con controlador de movimiento

integrado en combinacién con el paquete opcional «Tecnolo-

gia S7», una biblioteca de componentes funcionales compati-

bles con PLCopen para tareas tecnolégicas, como por ejem-

plo:

B Sincronizacién de engranajes

P Discos de levas

P Desplazamiento hasta tope fijo

P Correccién de marcas a presién mediante sensor de medi-
cién

P Conmutacion de levas en funcién de recorridos o tiempos

B Posicionamiento con ubicacién regulada.

Figura 4: Panel de control: puro esfuerzo: el polvo de ladrillos

estd presente en toda la fabrica y plantea muchas exigencias a
la técnica de automatizacién

Las funciones estan directamente integradas en el firmware
(microprogramas) del control, por ello el componente funcio-
nal invocador ocupa muy poca memoria de trabajo en la
CPU. En el programa del control para la instalacin apiladora
se incorporaron en primer lugar los distintos componentes
para posicionamiento con ubicacién regulada de ejes indivi-
duales (MC_Move Absolute, MC_MoveVelocity, ...) y aprove-
chamiento de indicadores de valores absolutos externos
(MC_ExternalEncoder).

El paquete opcional Tecnologia S7 se adapta perfectamente a
Step 7, para desempefiar todas las tareas de SPS y control de
movimiento en una plataforma comun. Es posible elegir entre
los lenguajes estdndar KOP, FUP o AWL, pero también diversas
herramientas de ingenieria con soporte grafico de facil mane-
jo, tales como S7 SCL o S7 Graph. La configuracién de todas
las funciones tecnoldgicas y los ajustes necesarios como por
ejemplo los datos mecénicos, la seleccién del accionamiento y
los ajustes del regulador, se lleva a cabo mediante didlogos de
comprensién sencilla. Asi se ahorra tiempo y se facilita a los
nedfitos como Sven Kramer la programacion de la tecnologia
CPU con midiltiples utilidades. Como ésta se basa en una CPU
estandar, los programas existentes para $7-300 se aceptan sin
problemas. Una ventaja determinante de la técnica SPS en
general son las miltiples posibilidades de diagnésticos, para
lo que la Tecnologia 57 ofrece ademds una consola de mando
y seguimiento en tiempo real. Como consecuencia, se acorta
el proceso de puesta en marcha y optimizacién, y es posible

Vi
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Historia de la fabrica de ladrillos y materiales de
construccion de Hambergen

En 1897 se fundo en Hambergen una fabrica de ladrillos y
tejas curados con vapor. La empresa Ziegel- und Klinker-
werk Hambergen pertenece desde 1971 al Grupo Bock-
horner Klinker, una asociacién de siete fabricas de ladrillos
de la region, que produce anualmente cerca de 50 millo-
nes de unidades. El 90 % de esta cantidad se emplea en
construcciones de la zona, el resto se destina a los cerca-
nos Paises Bajos, a Austria, Suiza, Polonia, Chequia y Rusia.
Bockhorner Klinker colabora estrechamente con arquitec-
tos, proyectistas y promotores de obras y vende sus pro-
ductos exclusivamente en el sector de materiales de cons-
truccion.

localizar y resolver las averfas con la instalacién en marcha de
una manera mucho mds rapida. Antes, la correccién de fallos
se convertia en muchos casos en la proverbial busqueda de
una aguja en un pajar. Ahora, los avisos de error generados
automaticamente por el sistema de los equipos Simatic y el
diagnéstico Profibus dentro de WinCC dan en el clavo en un
instante.

2.3 Confiamos todas las tareas a una (inica
organizacion

« Dado que la asistencia que proporciona Siemens es muy
completa y como pequefia empresa nos sentimos respaldados
y verdaderamente asesorados », asegura Sven Kramer en con-
sonancia con el propietario de la fébrica, el ingeniero Eiko
Reins, « el precio no es siempre el motivo mas relevante en
nuestras decisiones de compra. Resulta mucho més importan-
te cumplir con nuestros plazos de entrega y saber que hay
alguien dispuesto a ayudar siempre que surja un problema, y
como recién llegados al mundo de la automatizacién no ten-
dremos pocos. La instalacion se adapté en colaboracién con
los empleados de Siemens, a veces en turnos especiales de
noche ». Aparte de las ventajas que supone la participacién
unitaria en la proyeccién, programacién, comunicacién y
archivo de los datos dentro del mundo Simatic, estas son
razones indiscutibles para encargarlo todo a una misma orga-
nizacién. Otro motivo es la fiabilidad de los componentes en
las condiciones a menudo duras en que se trabaja en una
fabrica de ladrillos y tejas, donde el polvo omnipresente, las
temperaturas elevadas y las vibraciones fuertes estan al orden
del dia. =

* Siemens AG

SBS ORS GD AHS OD12
Karin Kaljumde

Wirzburger Stralle 121
D-90766 Fiirth

Fax: +49/911 978 33 21
Karin.kaljumae@siemens.com

**Ziegel- und Klinkerwerk Hambergen GmbH & Co. KG
BahnhofstralRe 92 A

D-27729 Hambergen

Tel.: +49/47 93 93 01-0

Fax: +49/47 93 93 01-19

info@bockhorner-klinker.de
www.bockhorner-klinker.de
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Grupo Rehart

En el afio 1983 Klaus Schiilein fundd una empresa que fabrica-
ba protecciones de alto rendimiento. Entretanto, esta compa-
fifa goza de gran renombre en contra el desgaste toda la indus-
tria cerdmica y sus siglas, Rehart, que son las siglas inglesas de
«REgenerating and hard (HART) plating (recubrimiento regene-
rativo y duro)», son conocidas incluso
més alld del mundo germanoparlante.

En los dltimos 20 afos, la compafifa ha
avanzado continuamente, adquiriendo
prestigio en el ambito de la proteccién
contra el desgaste y ofreciendo consul-
toria para la optimizacién de los proce-
sos de produccién. Desde su fundacién
se ha trasladado a una amplia nave de

Klaus Schiilein,
Director Ejecutivo - i UPPE
de Rehart GmbH 5,5.5!.1 :

-

ol

-

Stand en el salon Ceramitec en Munich, Alemania

produccién en Ehingen, Baviera, en las cercanias de la auto-
pista Nuremberg—Heilbronn, ubicéndose a sélo una hora del
aeropuerto de Nuremberg.

En la actualidad, Rehart se conoce en el mercado como grupo
Rehart. El ndcleo del grupo no solamente lo compone Rehart
GmbH sino también Petersen Service GmbH.

El 1 de enero de 2003, esta compafiia tradicional fue adquirida al
100 % por Klaus Schiilein. Actualmente, el grupo cuenta con una
plantilla de 110 empleados, alcanzando en el afio 2003 una fac-
turacién de 11 milones de Euros. El éxito duradero de su gama
de productos garantiza al grupo Rehart un sélido crecimiento asi
como un aumento de la facturacién para el afio en curso.

Los conocimientos adquiridos de la industria cerdmica tam-
bién se aplican a productos en el &mbito de la gestién de
desechos y la proteccién del medio ambiente, de forma que
el reciclaje de un tornillo hidraulico (Archimedes screw) con
un diametro de 300 cm no representa ningdn problema para
el equipo experimentado, ni en cuanto a la produccién técni-
ca se refiere ni a la logistica.

La industria ceramica - el pilar principal

No obstante, la industria ceramica sigue representando el
pilar principal de los productos y servicios de la compafiia.
Estos incluyen una proteccién de alto rendimiento contra el
desgaste, investigacién, desarrollo, optimizacién de la pro-
duccién para toda la industria de la arcilla pesada y ceramica
fina que, entretanto, esté presente en todo el mundo. El clien-
te obtiene un asesoramiento, productos y servicios globaes
para procesos acelerados y productos éptimos. El Grupo
Rehart se encarga de reducir los gastos y aumentar la calidad.
Esto representa un requisito internacional de todos los prove-
edores de produtos ceramicos y significa que las maquinas y
los servicios del Grupo Rehart cumplen las necesidades de

Vil

Z11-2/2006

Estuctura tipica de
medicién para
determinar y regis-
trar los datos de
procesamiento (pre-
sién, temperatura,
velocidad de extru-
sion, velocidad de
atornillado, termo-
grafia de la superfi-
cie de la extrusora)

una mas prolongada vida Gtil con un menor grado de mante-

nimiento. Las maquinas deben ser de facil operacion sin nece-

sidad de tener que pasar largas y complicadas fases de ins-

truccién. Los clientes obtienen soluciones econdmicas para:

P El procesamiento de materia prima

P Extrusion

P Delaminacién

P Mantenimiento y servicio con un servicio de 24 horas en
las mismas instalaciones y, si se solicita, con un contrato de
mantenimiento y desgaste

P Aumento de la eficacia y la calidad

La facturacién del Grupo se distribuye de la siguiente forma
P Proteccién contra el desgaste: 40 %

P Ingenieria mecanica: 40 %

P Ingenierfa, servicios: 20 %

Facturacién en el extranjero: 32% con tendencia continua al
auge

Referencias

Casi todos los fabricantes europeos de renombre de todo tipo
de productos ceramicos son clientes del Grupo Rehart.

REHART GMBH ### 23.06. 2004 13.54.36

REHART GMEBH #44 23.06. 2004 12:47:23

Termografia de un ladrillo
aislante (formato especial)

Disipacion del calor en la
superficie de la extrusora

Clientes y contactos de negocio fuera de Europa

Actividades en el Oriente Préximo y Oriente Medio; se han
dado los primeros pasos para crear negocios en Oriente Préxi-
mo y Oriente Medio. Un proyecto para China ya estd casi listo
para su entrega.

Rehart GmbH

Dipl.-Ing. Jorg Roters
Industriestrale 1

91725 Ehingen
Alemania

2 +49/98359711 14
Fax: +49/9 83 55 24
joerg.roters@rehart.de
www.rehart.de
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Petersen Service

Todo comenzd en el afio 1889, cuando Heinrich Breitenbach
inici6 sus actividades. Poco después se especializé en la pro-
duccion de maquinas para el trabajo ceramico, sobre todo en
¢l dmbito de los ladrillos. Fue capaz de adquirir una excelente
reputacion para su empresa, especialmente durante los duros
afos de la reconstruccién tras la Segunda Guerra Mundial.
Las duraderas y robustas maquinas superaban incuso las mas
duras condiciones de servicio. Mltipes construcciénes toda-
via siguen en operacién en Alemaia y en todo el mundo, cosa
que da buena muestra de que esta tecnologia absolutamen-
te fiable. Breitenbach también fue el proveedor de piezas de
repuesto par Soest-Ferrum y Weserhiitte Maschinen.

T S

Company building in Netphen

Thomas Kloft,
Director de
Trabajo, Petersen
Service GmbH

Tras atravesar problemas financieros en
los afios 1980, la compafiia fue vendida
a Petersen Maskinfabrik, Dinamarca,
donde se reconocié el potencial de las
maquinas desarrolladas por Breitenbach y se asumié el pro-
grama completo de méaginas.

En su ubicacién anterior en Siegen, se establecié una base
con Petersen Service y con empleados experimentados de
Breitenbach. Muchas de las nuevas maquinas de Petersen y
de Hindle, que posteriormente se convirtié en su socio, se
basaban en desarrollos de Breitenbach. Existia una alta
demanda de maquinas para mejorar las propiedads reolégi-
cas, tal y como lo fue el purificador de arcilla, una maquina
Unica para la eliminacién de material extrafo. Petersen Ser-
vice también cuenta en su haber el desarrollo de maquinas y
componentes para la fase de produccién en serie, habiendo
patentado muchos de ellos.

El afio 2003 registré otro gran paso: La compafifa fue adquiri-
da al 100% por Rehart GmbH e integrada en el Grupo
Rehart. Rehart GmbH goza de una excelente reputacién en el
ambito de proteccion de alto rendimiento contra el desgaste
y, sobre todo, en el ambito del analisis y la optimizacién de

extrusores hidraulicos. Esta fusién consiguié combinar la dura-

ble y robusta tecnologia de maquinas de Petersen con la
innovadora tecnologia hidraulica de Rehart, siendo Petersen
Service el Unico fabricante de maquinas que dispone de
amplios conocimientos de fondo en este ambito.

Gama de productos de Petersen Service

» Quebrantadoras para arcilla y el reflujo de produccién para
un caudal méximo

» Trituradoras de
bandeja para ma-
terial  hamedo,
mezclado y seco
en varios tama-
Aos con un rotor
con un didmetro
de 2.200 mm

Purificador de arcilla

» Laminadores prelimi-
nares, finos y de pre-
cisiobn con un espa-
cio entre rodillos de
0,3 mm

» Tornos giratorios de
cilindros sin contra-
presién y con ningu-
na holgura para su

montaje en todas las .
trituradoras de mue-  Extrusor moldeado de doble fila-

las horizontales hasta  mento con carros para el ajuste de
un ancho de rodillo  la propulsién del extrusor
de 1.500 mm
» Mezcladora y mezcladora de criba para la mezcla, plastifi-
cacién y limpieza de las masas ceramicas
» Purificador de arcilla para la eliminacién mas completa de
material extrafio en masas ceramicas plésticas
P Alimentador giratorio de las cribas y alimentador giratorio
de almacenamiento
» Mezclador al vacio horizontal y vertical
P Extrusir al vacio con un didmetro de cilindro entre 50 y
750 mm
» Cabezales extrusores con diferentes geometrias y recubri-
mientos asi como dispositivos anuales y autométicos para
cambiar los cabezales
Una unidad de produccién diferente estd dedicada a la cons-
truccién especial y a la mejora de las maquinas existentes,
tanto productos de producciéon propia como maquinas de
otros fabricantes. De esta forma pueden cumplirse casit odos
los requisitos de clientes de una sola fuente. Los excelentes
contactos a largo plazo con los clientes posibilitan los nuevos
desarrollos y experimentos en el sector.
Los servicios de Petersen abarcan el mantenimiento, la repara-
cién, la modernizacién, la optimizacién, pero también el
alquiler de méaquinas de repuesto en caso de dafios.
La compafiia realiza sus actividades tanto en Alemania como
en el extranjero. Para consultar las estadisticas de ventas, con-
et oo . slltese el Grupo
Rehart.  Multi-
ples maquinas
de la compafiia
se estan emple-
ando continua-
mente en el
Oriente  Préxi-
mo y en Orien-
te Medio.

Extrusir con una prensa anterior vertical

Petersen Service GmbH

Thomas Kloft, Director de Trabajo
Kreuztaler Stralte 7

57250 Netphen (Dreis-Tiefenbach)

Alemania
® +49/2717723513

Fax: +49/27 17 72 35 50
mail@petersenservice.de
www.petersenservice.de
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Kl Keramik-Institut GmbH

Desde hace afios, el Instituto de Ceramica Meissen trabaja

con gran pericia técnica para la industria cerdmica de todo el

mundo. 20 empleados cientifico-técnicos operan en todos los

ambitos del sector de la cerdmica, particularmente, en los

siguientes :

» Extraccion y tratamiento de materias primas

» Ceramica destinada a la construccion

B Ceramica decorativa y vajillas

P Ceramica de sanitarios

B Electroceramica

B Refractaria

» Ceramica técnica

Dentro de sus actividades, el Instituto de Cerdmica se concen-

tra especialmente en la solucién préctica de todos los proble-

mas en los siguientes campos: desarrollo de compuestos y de

productos, fabricacion, control y supervisién de productos.

Las referencias que encontrardn en el portal www.keramik-

institut.de muestran la gama de nuestras actividades que se

concentra en los ambitos que alistamos a continuacion :

> Evaluacién y control de las materias primas

P Asesoramiento y acompafiamiento de los usuarios de todos
los productos ceramicos

P Asesoramiento a empresas en cuestiones de tecnologia y
procesos

» Puesta en marcha de instalaciones industriales, particular-
mente, de secadoras y hornos

P Prestaciones destinadas a laboratorios e institutos técnicos
con vistas a supervisar y controlar los procesos de fabrica-
cién asi como los productos de las empresas

» Experimentacién con procedimientos y productos nuevos
en nuestro instituto técnico y preparacién del producto
hasta que esté en condiciones de ser fabricado en serie

B Desarrollo y puesta en practica de nuevas tecnologias inno-
vadoras

P Blsqueda de nuevos materiales ceramicos y deteccion de
los &mbitos de aplicacion posibles

P Introduccién de sistemas de control y de garantia de cali-
dad

P Servicios de informacion y de investigacién en el dmbito
profesional de la cerdmica

P Cursos de instruccién y de formacién continua para los
empleados en la produccién y para directivos del sector de
la tecnologia cerdmica.

Microscépio electrénico de barrido

Z11-2/2006

El Instituto de Ceramica Meissen — Un socio fiable en todo lo relacionado con la ceramica

s o, AR
Instituto técnico excelentemente equipado

Para la realizacion de los cometidos diarios en el ambito de la
investigacién y de la prestacién de servicios, el personal cuali-
ficado dispone de laboratorios quimicos de alto nivel asi
como de un instituto técnico excelentemente equipado. Estas
condiciones nos permiten simular practicamente todos los
procesos y procedimientos mediante experimentos de rele-
vancia préctica y, con ello, probar sus efectos y resultados.
Junto a los aparatos clasicos de laboratorio, cabe mencionar
especialmente el microscopio electrénico de barrido, un
difractémetro de rayos X, una microsonda, el dilatémetro de
bajas temperaturas, el estereomicroscépio y los refrigeradores
programables destinados a examinar y evaluar la conformidad
con las normas de muestras de los distintos clientes. Una torre
atomizadora para la produccién de diversos granulados en un
espectro que va desde cantidades minimas hasta una produc-
cién de 5 a 10 t por mes completa el amplio equipamiento.
Como empresa independiente y privada trabajamos de acuer-
do con los principios de una confidencialidad absoluta asf
como de fiabilidad y rapidez y apoyamos a nuestros clientes
gracias a una valoracion orientada a la practica de los resulta-
dos de medicién y de evaluacién basada en nuestra larga
experiencia.

KI Keramik-Institut GmbH
Ossietzkystr. 37a

01662 Meilten

Alemania

& +49/35 21 463 515
Fax: +49/35 21 463 516
info@keramikinstitut.de
www.keramikinstit

Cortadores con cantoneras
en todos los bordes de
Freymatic

Freymatic AG, que es un fabricante de cortadores conocido
en todo el mundo, asi como suministrador de instalaciones
especiales para la industria cerdmica, esta siendo testigo en
los ultimos afos de un interés creciente por cortadores con
cantoneras en todos los bordes.

Il desarrollo del cortador Multicut de Freymatic, con su siste-
ma de biselado de fécil manejo que funciona sin presentar
festricciones en su rendimiento en comparacién con las ver-
slones sin biselado, ha llevado a una gran cantidad de pedi-
dos de clientes de todo el mundo.

La alta precision del biselado permite obtener un bisel mini-
imo, apenas visible, protegido ademads por un canto afiadido
separado. Esta tecnologia ya esté siendo empleada por varios
tlientes espafoles en las provincias de Teruel, Segovia, Toledo
y Cantabria.

Con ello se responde a la demanda existente entre la cliente-
ln espafiola de productos con una cantonera apenas visible,
que no produzca efectos épticos molestos en los muros visi-
bles,

Multicut de Freymatic con dispositivo para cantoneras en todos
los bordes para piedras esmaltadas

Cortador AM con dispositivo para seccionado de huecos

Esta proteccién éptima de los cantos goza de gran valoracién
sobre todo entre aquellos clientes que fabrican piedras esmal-
tadas, dado que las roturas en los productos esmaltados resul-
tan en una reduccién de la calidad y en mayores desechos. Si
se utiliza la instalacién de Freymatic, el esmaltado puede lle-
varse a cabo incluso antes del proceso de corte y también en
ese caso se puede realizar la proteccién de los cantos. Este
redunda en un incremento significativo de la calidad.
También se lograron otras innovaciones importantes en el
desarrollo ulterior del cortador AM gracias a diversos disposi-
tivos complementarios. Por ejemplo, es posible hacer distintas
perforaciones en los ladrillos ordinarios produciendo asi un
alto efecto.de estabilidad en el conjunto de la pared, tanto en
sentido vertical como horizontal.

Freymatic AG .
Ziegeleimaschinen
7012 Felsberg

Suiza

a +41/812584900
Fax: +41/812584901
mail@freymatic.com
www.freymatic.com

———"
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VHV Anlagenbau GmbH

Como fabricante de instalaciones para cintas transportadoras
en sistemas modulares, VHV Anlagenbau ha demostrado sus
capacidades como socio de la industria mundial del ladrillo.
La empresa, que fue fundada en el ano 1995 y tiene su sede
empresarial en Horstel/Alemania, cuenta actualmente con
una plantilla de aproximadamente 60 personas. Sus activi-
dades se centran en la planificacidn, la construccién, la pro-
duccién y el montaje de instalaciones de técnica de trans-
porte de materiales en todas las areas de la industria de
cargas a granel y cargas generales. El desarrollo propio de sis-
temas de cintas transportadoras en unidades modulares
ofrece a los operadores un programa variado para confec-
cionar una solucién de transporte hecha a medida.

Fig. 1: Comparacién: cinta transportadora escarpada, cinta
transportadora superior, doble cinta transportadora

Productos

VHV Anlagenbau provee cintas transportadoras para todos los
ambitos de las fabricas de ladrillos.
Su volumen de suministro incluye alimentadores de cajén con

Hall/EE.UU.
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Fig. 3: VHV Anlagenbau GmbH en Hérstel/Alemania

Xl
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correas de caucho, cintas transportadoras para la preparacién
de arcilla y plataformas de relleno de cintas para el almace-
namiento de arcilla asi como cintas transportadoras de dese-
chos.

Ademds, se emplean con mucho éxito cintas transportadoras
superiores y dobles cintas para el transporte ascendente.

Referencias

La casa VHV cuenta entre sus clientes a mdltiples construc-
tores de instalaciones de la industria del ladrillo.

Fig. 4: Cinta transportadora superior para el transporte de
desechos (Coelho da Silva)

Ademas, muchos productores de renombre de la industria
mundial del ladrillo emplean con éxito las cintas transporta-
doras de VHV en sus instalaciones.

Gustosamente la empresa VHV mostrara a los clientes intere-
sados su extensa lista de referencias, ofreciéndoles aseso-
ramiento.

Fig. 5: Cinta transportadora en la preparacion de arcilla
(margon)

VHV Anlagenbau GmbH
Dornierstr. 9

48477 Horstel

Alemania

& +49/5 4599 33 80
Fax: +49/54 59 93 38 80
info@vhv-anlagenbau.de
www.vhv-anlagenbau.de
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Dauerstahl-Gesellschaft mbH

¢RST,
9 4?’

the wear-protection Company e since 1930

Rinoceronte

indio

Rhinoceros unicornis

[ xtension:
Habitat:

Dimensiones:

lipo de vida:

Alimentacién:

Periodo

de gestacién:
Numero

de crias:
Edad media
Peligros:

llanuras del Ganges y Brama-Putra
terraplenes formados por grandes rios,
aguas estancadas, dehesas, vegetacion
pantanosa, praderas

medida cabeza-tronco, machos 3,55m y
hembras 3,40 m; altura hombros, machos
hasta 2 metros y hembras hasta 1,70; peso,
macho hasta 2 toneladas y hembras hasta
1,7 toneladas.

en grupos sueltos; jévenes machos mues-
tran temporalmente comportamientos
territoriales

herbivoro, también plantas herbivoras 'y
ramas de drboles

462 — 489 dias

una

maxima: 40 afios

en fuerte peligro de extincién, protegido
gracias al Acuerdo de Proteccidn de Espe-
cies en Peligro de Washington y ...

Dauerstahl — high quality wear-parts.

La calidad duradera de Dauerstahl

Programa de suministro:

P aceros de alto rendimiento en calida-
des especiales

B chapas perforadas

P recambios para excavadoras

P revestimiento preventivo y regenera-
dor de piezas sometidas a desgaste

P tamiz tejido

> recambios para Maquinaria Agricola
P todo tipo de repuestos para piezas de

desgaste

Fabricamos recambios y piezas de

repuesto para piezas sometidas a des-
gaste para los siguientes fabricantes:
Alpine, Bedeschi, Beham, Bongioanni,
Breitenbach, Concordia, Ertmer, Faller,
GFK, Héndle, Hazemag, Kema, Konings,
Liebherr, Petersen, Prerovske, Rieter, Verdes

Aceros de alto rendi-

miento

P piezas nuevas y regene-
racién

B revestimiento preventivo

» disponible en tres cali-
dades

P> montaje

B todo tipo de maquinas

En la forma presente, la Compania Dauerstahl Gesellschaft &
Co, 30823 Garbsen (Alemania), fue fundada en Hannover en el
afio 1930. El primer registro comercial data del afio 1934,
Durante décadas, la empresa Dauerstahl no sélo ha estado acti-
va en el clasico sector comercial )
del acero inoxidable y acero some- W\ 4
tido a desgaste, sino también en la ‘ E =
produccion de piezas de recambio
y sometidas a desgaste destinado a
la Industria ceramica y cerdmica de
construccién. Mientras que en sus
comienzos, esta empresa llegaba
Gnicamente a los mercados de la regién, entretanto se han per-
feccionado los programas y la paleta de productos, gracias a lo
cual ahora se abastecen diversos sectores a
117 escala supraregional e incluso comprado-
= e ' res al por mayor. Actualmente Dauerstahl
. (frm& |+ ya esté presente internacionalmente. Apro-
e \\U/@ ximadamente el 50% de su paleta de pro-
e, » duccidn se destina a la exportacién. Otros
servicios, como el cambio a control numé-
rico continuo CNC asi como maquinas con soporte Auto-CAD,
permitieron y permiten que Dauerstahl se especialice aln mas,
logrando fa empresa asi atesorar un elevadisimo grado de
exclusividad. Con una plantilla de mas de 45 trabajadores,
Dauerstahl es una de las empresas mas importantes de grado
medio en este segmento del mercado.
El mundo cada vez estd mas préximo. Estan desapareciendo las
fronteras. En el futuro esto no significa Gnicamente intensificar
el esfuerzo para obtener « facturacién », sino sobre todo lograr
convertirse en Unexperto, un socio integrado,
que cumple con los valores éticos y las normas <
en uso en el trato con los demas. Nosotros
deseamos movernos sobre una base de gran
confianza desde la que desarrollar y formular
politicas comerciales orientadas al futuro dentro
de un mercado sensible. Nuestro principal objetivo lo constitu-
ye ser un socio duradero y competente, tal y como simboliza
logotipo el « rinoceronte », ofreciendo resistencia, fuerza y fia-
bilidad.

o

Sl

Dauerstahl-Gesellschaft mbH

Bremer Strafte 82-88

30823 Garbsen

Alemania

E +49/51314594-0

Fax: +49/51 31 45 94-99
dolco@dauerstahl.de

Sus interlocutores: g
Frank Dohle: movil +49/17 1500 33 11
Jan-Frederic Keller: movil +49/17 16 90 99 69
Rainer Arnsmann: movil +49/17 2548 30 81

Z11-2/2006

Xl



Maquinaria/Equipos ceramicos

Grupo Empresarial Lingl

La compafia Hans Lingl Anlagenbau & Verfahrenstechnik
GmbH & Co. KG en la actualidad es uno de los proveedores
lideres de conocimientos técnicos altamente desarrollados en
méquinas e instalaciones para la industria de materiales de
construccién ceramicos, suministrando féabricas llaves en
mano de ladrillos, tejas, baldosas hendidas, tubos de gres y
refractario. Su fiabilidad y elevada calidad de ejecucidn estén
reconocidas modélicamente en todo el ramo.

Fundada en 1938 por Hans Lingl senior, la empresa familiar
privada dirigida hoy en su tercera generacién ocupa a un
total de 740 colaboradores en sus fabricas sitas en la RepUbli-
ca Federal de Alemania y el extranjero.

Lingl se ha especializado en la cadena de valor afiadido global
de la produccién de ceramica de construccién en los ambitos
del corte, el secado, la colocacién, la cochura, la descarga, la
formacion de paquetes y el embalado. En la actualidad la
empresa cubre todo el ancho de banda en la competencia de
la ceramica de construccién desde innovadores componentes
individuales hasta soluciones de instalaciones completas de
control numérico. En su tradicién como constructor aleméan
de instalaciones, Lingl se ve en la obligacién frente a sus clien-
te de compatibilizar la innovacién con la durabilidad.

En la fabricacién de materiales para la construccién resulta
importante que se utilicen procesos demostradamente respe-
tuosos con el medio ambiente. Como precursor, Lingl ha defi-
nido y desarrollado muchas de las bases técnicas industriales y
numerosos procesos en la ceramica de construccion, llevan-
dolas a la madurez de mercado. La implementacién de estos
conocimientos a través de la aplicacion consecuente de las
més novedosas tecnologias garantizan métodos de produc-
cién de bajo consumo energético y respetuosos con el entor-
no. Ello se hace posible sobre todo en el drea térmica por pro-
cesos de secado y cochura exactamente controlados, asi

Instalacién de Lingl en los EE.UU. (Belden Brick Company en
Canton, Ohio)
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Los dos nuevos gerentes, Frank Appel (37) y Andreas Lingl (40),
delante de una rectificadora plana

como instalaciones regenerativas de filtrado del aire de esca-
pe integradas o externas, sumandoseles ademas secuencias
automdticas de manipulacién y transporte.

La cifra de negocios del grupo empresarial Lingl es de aprox.
115 millones de euros, a partes casi iguales en la ingenierfa de
procesos y la construccién mecénica. La cuota de exportacién
a todos los continentes predomina claramente con un 85 %
frente a la cifra de negocios nacional (aprox. 15%), por lo
que la empresa esta representada en el mundo entero por
mas de 30 sucursales, socios de distribucién y concesionarios.

Fabrica de tejas Lingl

Lingl Ibérica

G. Serrano Ingenieros S.L.
c/Gerona 37,5 ° - 4a

8700 Igualada (Barcelona)/Espana
& +34/938047670

B +34/93649 41 20 06

Fax: +34/9 38 04 81 61
linglgsi@wol.es

Hans Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik
GmbH & Co. KG

Nordstrasse 2

86381 Krumbach

Alemania
= +49/8282825-0

Fax: +49/8 28 28 25-510
lingl@lingl.com
www.lingl.com
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Handle GmbH

En el decenio pasado, la industria espafiola de la teja y del
ladrillo ha registrado una tendencia continuada hacia el incre-
imento progresivo de la calidad. Ello se debe, no en dltimo
Lérmino, a la europeizacién del mercado. Asimismo, esta ten-
dencia ha propiciado la introduccién de tecnologias de élite
en las factorias de ladrillos. De ahi que Handle, uno de los
fabricantes de maquinaria para la industria ladrillera lideres a
escala mundial, haya podido aumentar considerablemente su
cuota de mercado en Espafia. A parte del suministro de
numerosas maquinas para la elaboracién de ladrillos, la
empresa se concentra sobre todo en la extrusion. Asi suminis-
(r en los Gltimos afios més de 50 maquinas de extrusién para
st empleo en la industria de la teja y del ladrillo asi como para
la fabricacion de baldosas dobles separables y de azulejos.
Graclas al suministro de la tecnologia de extrusion mas nueva
e Hiindle se ha podido lograr, por ejemplo, en la industria de
lejas espafiola un claro incremento de la calidad, sobre todo,
en la fabricaciéon de Tejas Curvas extruidas. Y ello también
hajo el aspecto de altos caudales. En estrecha colaboracion
con clientes espafioles de renombre se desarrollé un procedi-
miento que consiste en que, dependiendo del formato de la
leja, se da salida a un maximo de seis barras. Al contrario que
¢l conocido procedimiento con varias barras, aqui las piezas
se extruden con una Gnica placa de fundacién comdn. Asi se
logra una propulsién totalmente homogénea, es decir, libre
de tensiones, asi como una alta estabilidad en la forma. Ello
s0lo fue posible gracias a un prensado con una presion de
aproximadamente bares, es decir, con un valor en el penetré-
metro de 2,5. La barra saliente se corta, en un primer paso, a
lo largo. Después se produce el cortado de las piezas con una
técnica desarrollada expresamente a tal fin. Las piezas corta-
dlas y separadas se levantan de la placa de fundacién median-
te el uso de una ventosa de aspiracién o de una garra de suje-
cion. A continuacién se dosifica la placa y, tras el tratamiento
pertinente, se vuelve a emplear en el proceso de formacion.
Los agregados empleados en estos procesos son Futura Il
Extruder del tipo E 65ay un cilindro de entre 600 y 650 mm
de didmetro en conjuncién con una mezcladora al vacio de
doble eje del tipo MDVG 1025 f. El rendimiento es de 250 kW
en el caso de las maquinas extrusoras y de 110 kW en las
mezcladoras. Con vistas a ese alto rendimiento, los motores

@ HANDLE

Instalacion de formacién para tejas de Héndle con cargador de
criba rotativa BRSH 19b, mdaquina de extrusion E 65a/65 y mez-
cladora de doble eje MDVG 1025 f
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Procedimiento de varias barras — dependiendo del formato de las
tejas se pueden extrudir hasta seis barras de forma simultdnea

estan provistos de refrigeracién por aceite, que permite man-
tener una temperatura constante del aceite de motor de 50 a
60 °C, independientemente de la carga o de la época del
afo, lo cual, a su vez, aumenta la vida de estos motores. Para
poder garantizar la alta calidad de la extrusién de tejas se
hicieron necesarias algunas medidas especiales en las maqui-
nas de extrusion. Asi se le puso, por ejemplo, un blindaje
especial a las roscas, cuya cantidad de cromo se sitda conside-
rablemente por encima de lo habitual. Este blindaje especial
proporciona, por una parte, una proteccion efectiva contra el
desgaste y, por otra, una superficie lisa de la rosca que, en
combinacién con un revestimiento especial del cilindro de
presién, garantiza una propulsion Sptima de la masa. Los
cabezales de presion empleados son regulables y presentan,
con una longitud de 650 mm, un ancho de salida de hasta
1.050 mm. También se instalaron dispositivos de enaceitado
para apoyar la extrusion.
El rendimiento en cuanto al caudal asciende hasta las 60 t de
masa prensada/h con una velocidad de barra de aproximada-
mente 20 m/min. Esto produce, dependiendo de si se trata
de un prensado de 4 o de 6, un rendimiento de alrededor de
8.000 a 12.000 piezas/h.
Con la introduccign de esta innovadora tecnologia de extru-
sién de Hindle se han logrado mejoras importantes en rela-
cién con la exactitud de las medidas, la ausencia de tension,
la solidez y la resistencia a las heladas.
A continuacion ofrecemos algunos datos relativos del agrega-
do de vacid con una prensadora de tornillo Futura Il, que se
emplea para el prensado de masas cerdmicas con una presién
permitida entre 24 y 50 bares. Entre las caracteristicas esen-
ciales se encuentran, por ejemplo:
» un motor muy resistente de alta tecnologia
» una combinacion variable de medidores de tornillo y de
cuchilla fija
dos tornos con motores independientes
una fijacién de la cubierta del cilindro sin tornillos
tornillos autocentrados con engranajes Hirth
P y una geometria éptima de los tornillos con un tornillo
final de dos o tres alas

Yyvyy

El programa Futura Il abarca tres series: la serie E 56a con
450, 500 y 560 mm de diametro de cilindro, la serie E 65a
con 560, 600 y 650 mm de diametro de cilindro y la serie
E 75a con 650, 700 y 750 mm didmetro de cilindro. Los ren-
dimientos en lo relativo al caudal ascienden a entre 40 y 115 t
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de masa prensada/h. Para su utilizacién como agregado de
vacio disponemos de cuatro mezcladores al vacio de doble
eje del tipo Type MDVG y dos mezcladoras verticales al vacio
de un eje del tipo MS.

Héandle planifica, construye y suministra instalaciones comple-
tas de elaboracién y formacién. A ello se afiade un amplio
paquete de servicios, consistentes en: asesoramiento y solu-
cién de problemas, investigaciones relativas a las materias pri-
mas, proyeccién, montaje y puesta en marcha, formacién y
un exhaustivo acompafiamiento postventa con servicios rela-
cionados con las piezas de recambios y con la atencién técni-
ca al cliente.

Handle ofrece un plus decisivo de calidad, de éxito, de futuro.

B Actual

Handle GmbH Maschinen und Anlagenbau

Industriestralte 47
75417 Miihlacker
Alemania

B +49/70418911
Fax: +49/70 41 89 12 32
info@haendle.com
www.haendle.com

Lanzamiento oficial de Acimac Quality Mark

La certificacion Acimac,
resultado de un acuerdo
entre el Ministerio de Econo-
mia aleman y Acimac, la Aso-
ciacion Constructores Italia-
nos de Maquinas y Equipa-
mientos para Ceramica, cer-
tifica la calidad, fiabilidad y
superioridad de las maquinas
italianas para ceramica tanto
desde el punto de vista de su
construccion como desde la

perspectiva de los procesos.
El acuerdo prevé una finan-
ciacién conjunta de los cos-
tes de la introduccién y de la
promocion internacional,
que se distribuye a partes
iguales entre las fuentes
publicas y el sector privado.
Las empresas que obtienen la
mencionada certificacién
pueden participar en medi-
das especiales de promocién

16-19 de mayo, Munich, Alemania
Celebracion paralela de ceramitec 2006 y salon monografico Automatica

La feria ceramitec volverd a
presentar en mayo de 2006
la oferta completa de maqui-
naria, aparatos, instalaciones,
procesos y materias primas
para el sector de la cerdmica
y la pulvimetalurgia. Simulta-
neamente, en el lado oeste
del recinto ferial de Munich,
Automatica (2nd Internatio-
nal Trade Fair for Automa-
tion: Assembly — Robotics —
Vision) presenta su oferta
internacional de las areas
principales, a saber técnica
de montaje y manipulacién,
robética, procesamiento
industrial de imagenes y las
correspondientes tecnologi-
as. Automatica es el primer
salén monogréfico interna-

Xvi

Z11-2/2006

cional que reine en un
mismo certamen a todos los
segmentos de la robética y la
automatizacién en un e
evento propio. El certamen
muestra todos los diferentes
aspectos de la automatiza-
cién y reproduce cadenas
completas de valor afadido.
Bajo el lema , Innovacion y
Soluciones”, ofrece al visitan-
te profesional soluciones
concretas para optimizar sus
procesos de produccion y las
dltimas tendencias e innova-
ciones del sector.

La automatizacién es un fac-
tor igualmente importante
para la industria de la cera-
mica a fin de optimizar sus
procesos de produccion. Los

La certificacion voluntaria es
otorgada por la inspeccion
técnica TUV Italia en caso de
que se cumplan unos requisi-
tos indispensables de cali-
dad. La certificacién Acimac
Quality Mark puede ser reti-
rada si se constata un incum-
plimiento de los menciona-
dos requisitos, bien sea en
un control ordinario o extra-
- ordinario de la TUV ltalia, o

expo’gitores de ceramitec
encontraran en Automatica a
sus socios en la técnica de
embalado y movimiento de

. materiales, tecnologia del

vacio, asi como a los oferen-
tes de sistemas de medicion
y control.

El billete de entrada es valido
para ambos certdmenes.

En ceramitec 2006 se espera
nuevamente una presencia
extranjera de expositores y
visitantes superior al 60 por
ciento. En la edicién de
2003, acudieron a CERAMI-
TEC aprox. 25000 visitantes
profesionales de 106 paises,
que se informaron sobre la
oferta de 765 expositores
procedentes de 41 paises.

bien gracias a indicios o
reclamaciones por parte de
los clientes.

Acimac

Via Carlo Zucchi, 21 A/B
1-41100 Modena

Tél.: +39/059 826268
Fax: +39/059 827319
www.acimac.it
acimac@acimac.it

Automatica 2006 contara asi-
mismo con expositores pro-
cedentes de los cinco conti-
nentes. =

Messe Miinchen GmbH
Messegeldnde

D-81823 Miinchen

Tel.: +49/89 94 92 06 60
Fax: +49/89 94 92 06 69
info@ceramitec.de
www.ceramitec.de




