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Americast saca ventaja a la competencia en la costa este
de los EE.UU. con técnicas de fabricacion austriacas

TUBOS DE HORMIGON

Los fabricantes de piezas prefabricadas de los EE.UU. sacan siempre con mas frequncia ventaja a sus competidores porque invierten en las
técnicas de fabricacion mas modernas para hacer frente a la evidente falta de personal y aumentar su productividad. Las conversaciones
muestran que el fabricante de piezas de hormigon se fortalece apostando por avanzados sistemas como, por ejemplo, la técnica de
fabricacion del proveedor austriaco Schliisselbauer. Resulta fascinante, en cualquier caso, indagar en los motivos que llevan a una empresa
a elegir una tecnologia europea de precio alto. Este informe describe efectos como una mejor calidad del producto y la satisfaccion del cliente
resultantes de la apuesta por la colaboracion de un fabricante norteamericano con Schliisselbauer.

m Sue McCraven,
Consultora técnica, editora e ingeniera (EE.UU.) m

Lo primero que se aprende en una entre-
vista sobre Schlisselbaver con un fabri-
cante de los EE.UU. es que esta tecnologia
austriaca no resulta barata. Por el con-
trario, se trata de equipos de un valor y pre-
cio alto en comparacién con las tipicas in-
stalaciones de fabricacién estadouniden-
ses. 2Qué lleva, entonces, al propietario de
una fdbrica de piezas prefabricadas a
adquirir una técnica de produccién euro-
pea?

Empresa fabricante de la costa atlantica
logra producir cantidades muy
ventajosas

El recinto industrial de 16 hectdreas de
Ashland (Virginia, EE.UU.) se integré en
1997 en la empresa familiar Americast. La
planta de Ashland y el notable equipo de
fabricacién alli instalado se describen en
més detalle en este informe. La fébrica de
Ashland se une a otros dos recintos indus-
triales en Harrisburg (también en Virginiq,
EE.UU.) y Halltown (West Virginia, EE.UU.).
“Nuestras tres fabricas en el centro de la
costa este dan como resultado una geo-
metria triangular en un mercado para el
que cada una de nuestras plantas fabrica
productos diferentes”, explica Bill Tichacek,
Director Ejecutivo de Americast.

Con 210 trabajadores, Americast es uno
de los fabricantes lideres de pozos de
piezas prefabricadas de hormigén, tubos,
componentes de drenaje, elementos para
puentes, desagies superficiales, cajas de
instalacién, anillos para pozos, plantas
purificadoras y muros de apoyo. Americast
fabrica una gran variedad de pozos de
diferentes anchos nominales, desde 915
hasta 3.050 mm de didmetro interior. Este
amplio espectro de ancho nominal permite
a Americast satisfacer los requisitos espe-
ciales de muchos clientes. Todos los com-
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ponentes redondos cumplen con los requi-
sitos de la norma americana ASTM C-478
(Conjunto de normas para piezas prefabri-
cadas para pozos de hormigén reforza-
dos; ASTM son las siglas de la American
Society for Testing & Material) y la AASH-
TO M-199 (AASHTO son las siglas de la
American Association of State Highway &
Transportation Officials).

Con una empresa “madre” como Eagle
Corporation y sus mds de 60 afos de
experiencia empresarial, Americast ostenta
una herencia de la que se siente orgulloso.
El compromiso con la calidad queda tam-
bién patente en la concesién del premio
“Certified Plant Award” de la NPCA
(National Precast Concrete Association) a
las dos plantas de Ashland (Virginia) y
Martinsburg (West Virginia). La distincién
como planta certificada por la NPCA la
reciben exclusivamente aquellas empresas
que llevan mucho tiempo trabajando con
altos niveles de control tanto en el proceso
de produccién como en los productos fab-
ricados. La empresa dispone también de
los certificados del YDOT (el Departamento
de transporte de Virginia) y del Maryland
DOT.

A principios del nuevo milenio se analiza-
ron criticamente las perspectivas de creci-
miento que se fijaron como objetivo. La Di-
reccién de la empresa buscaba, bdésica-
mente, posibilidades de aprovechar las
ventajas de una produccién de grandes
cantidades superando las dificultades
regionales para conseguir empleados. En
el punto culminante del “boom” del afio
2007, las personas de la empresa que iban
a tomar la decisién viajaron a Europa. La
iniciativa de emprender este viaje trans-
atléntico surgié de una documentacién en
un soporte de datos que la Direccién de la
empresa estudié detalladamente. El remi-
tente de ese CD era el ingeniero Tom Hig-
gins, hijo, Director Ejecutivo de Schlissel-
baver North America LLC, con sede en
Nashville (Tennessee, EE.UU.).

¢Por qué se decidio Americast a colaborar
con Schliisselbauer?

“Mostramos en la empresa las impresiones
que ofrecian en un video de Schlissel-

bauer Dave Brinser, Director General, y

La fébrica de Ashland, en la que se ha insta-
lado el equipo Exact1500 de Schliisselbaver,
dispone de cuatro silos de mds de 60 tonela-
das para adiciones, asi como otros dos silos

para cemento y cenizas volantes. Se permite
sustituir hasta un 25 % del cemento por ceni-
zas volantes.

Mezcladora de ACT (Advanced Concrete
Technology) con 1,7 m3 (2 yd3)
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“El software es una parte esencial de la
instalacién”, subraya Don Anger. “Con el
sistema de Schlisselbaver, la mezcladora y
el control de produccién trabajan de forma
totalmente integrada”.

Don Anger, Director Operativo” recuerda Bill
Tichacek. En esa época Americast estaba
buscando una nueva técnica de fabri-
cacién para una de las fdbricas. En
Americast, a todo el mundo le parecié que
el sistema austriaco era “extraordinario”,
“demasiado bueno para ser verdad” e
“increible”. Debido a estas reacciones tan
positivas ante la tecnologia de Schlissel-
bauer, Bill Tichacek tomé la decisiéon de
emprender un viaje de sondeo a Europa
(Alemania, Polonia, Bélgica y los Paises
Bajos) con los propietarios y personas de
la empresa que debian tomar la decisidn,
para visitar las fébricas de hormigén asi
como la sede central de Schlisselbauer en
Austria. En Europa, comenta Bill Tichacek,
pudieron ver muchas soluciones excelentes
que les llevaron a sorprenderse por el
grado de avance tecnolégico del conti-
nente. Cuando le preguntamos al duefio de
una fébrica de hormigén de Breslau
(Polonia) extremadamente moderna si
volveria a invertir en un equipo Schlissel-
baver, nos respondié que si. Aunque la
inversién era superior a lo que esperaba
Bill Tichacek, no podia dejarse de tener en
cuenta la opinién de un exitoso fabricante
que sabia lo que hacia.

La falta de personal es un problema
serio

Es importante tener en cuenta que la
escasez de mano de obra supone un gran
reto para los fabricantes estadounidenses
de piezas prefabricadas de hormigén; ya
que ese sector requiere un gran nimero de
trabajadores. Ademds, la gente joven que
acaba la secundaria no se plantea en
absoluto desarrollar su carrera profesional
en una fébrica de hormigén. “En 2005 era
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muy dificil encontrar gente que quisiera tra-
bajar para nosotros”, comenta Don Anger.
Y hay que tener en cuenta que no siempre
resulta fécil encontrar personal cualificado.”
En cuanto a la mano de obra necesaria
para el manejo de las instalaciones de
Schlisselbauer, Dave Brinser nos explica:
“Ahora nos basta con tres trabajadores y
un supervisor. En cambio, antes necesité-
bamos siete trabajadores y un supervisor
de turnos.” Como es ldgico, la optimiza-
cién de la mano de obra necesaria resulta
un factor critico a la hora de elegir
mdquinas de produccién.

Para ilustrar este problema, Americast
sefiala que deben competir por la mano de
obra con Phillip Morris (el gigante taba-
calero trasladé su sede principal de Nueva
York al emplazamiento original en el que
se fundé la empresa en 1919, en Virginia,
y da trabajo a unos 6.800 trabajadores de
Richmond) y otras empresas regionales. Y
el problema se agrava dado que la empre-
sa necesita trabajadores con una mayor
formacién técnica, para manejar las insto-
laciones de Schlisselbauer, altamente
automatizadas. Americast busca por lo
tanto empleados que cuenten con experi-
encia en instalaciones de produccién total-
mente automatizadas y que trabajen con
tiempos de ciclo cortos. “El trabajo en una
fabrica de hormigén solia asociarse con un
martillo y una pala, no con ordenadores y
monitores”, nos dice Dave Brinser. Don
Anger, que lleva en la empresa desde
1974, subraya: “El mayor reto a la hora de
poner en marcha una instalacién de
Schlisselbauer no es el concepto de fabri-
cacién en si, sistemdtico y automatizado,
sino encontrar personal capacitado para
aprovechar el apoyo que presta la insto-
lacién y comprender las conexiones. La for-
macién del personal adecuado lleva su
tiempo: se instruyd a tres trabajadores acer-
ca del nuevo sistema durante tres meses.

Un enfoque global para resolver
los problemas

En Americast la gente estaba convencida
de que con la tecnologia de Schlisselbauer
podian ser lideres del sector y ademds solu-
cionar los problemas de mano de obra.
Para empezar, estaba un aspecto técnico:
en los EE.UU., a diferencia de en Europa, el
acero de armadura para las piezas pre-
fabricadas de hormigén estd regulado de
forma muy estricta por normas del sector.
Bill Tichacek explica que las mdquinas
habituales para el procesamiento del
hormigén tienden a deformar el acero de
revestimiento, mientras que con la insta-
lacién de produccién Exact1500 de
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M Sue McCraven, consultora técnica de
NPCA (National Precast Concrete Association)
y editora de la revista PC Solutions, es inge-
niero civil y medioambiental.
suemccraven@ameritech.net

Los manguitos no se transportan nunca
manualmente para evitar posibles dafios
ocasionados por el transporte. Don Anger
comenta: “Eso es esencial. Los dafios en
los manguitos influyen en seguida en el
producto final, tanto en la estanqueidad,
que deja de ser fiable, como en el encaje

A
1

de los componentes entre si.
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Los ingenieros de Schliisselbauver traslada-
ron la zona de mantenimiento a una planta
intermedia para poder instalar el equipo
Exact1500, totalmente automético, en la
nave de 2.000 m2. “Schlijsselbaver tuvo
que encajar una pieza de 5 m3 en un
envoltorio de 3 m3”, comenta sonriendo
Dave Brinser.

Schlisselbauer, no se da este problema.
Ademds, los productos fabricados con
Exact1500 cumplen de sobras con las nor-
mas ASTM y DOT, y Americast consigue al
mismo tiempo un mayor volumen de pro-
duccién. Una estructura completa de pozo
consta de una base de pozo y diversos
componentes como anillos de pozo, conos,
placas de recubrimiento, anillos de com-
pensacién y, finalmente, una tapa de alcan-
tarilla de fundicién. En un futuro préximo se
fabricardn con el Perfect System de
Schlisselbaver bases de pozo monoliticas
con un canal adaptado individualmente.
Las sierras de hilo caliente automdticas,
que cortan las piezas del canal de espuma
rigida de poliestireno expandido con la
forma adecuada, son una parte esencial
del sistema de fabricacién Perfect. Actual-
mente se fabrica primero una pieza en
bruto del pozo. A continuacién se realizan
las perforaciones para las conexiones de
los tubos. El canal se hormigona en un se-
gundo paso de la fabricacién, lo que con-
lleva bastante trabajo. Para que lo veamos
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claro, Bill Tichacek nos dice: “Hasta que
hemos adaptado un canal y podemos
enviar la pieza prefabricada al cliente,
necesitamos actualmente siete pasos de tra-
bajo.”

Como aumentar la calidad del producto
de forma sucesiva

“Para que se beneficiaran nuestros clientes,
queriamos averiguar cémo podiamos dife-
renciarnos de la competencia”, nos comen-
ta Bill Tichacek. “Hemos decidido mejorar
la calidad de los componentes que se fab-
rican en el proceso de vibro-compresién.”
Con el propésito de elevar nuestro listén de
calidad del producto y de mejorar de forma
decisiva la atencién al cliente, Americast
reforzard adn mds en el futuro su posicién
ante la competencia. Mientras sefiala en
un mapa de la pared de la sala de juntas,
Bill Tichacek describe el centro de la costa
este, la zona en la que se encuentran las
fabricas de Americast. La zona se extiende
desde Baltimore, Maryland y Washington,
D.C. hacia el sur (Richmond y Virginia
Beach, Virginia y el valle de Shenandoah).
En Ashland (la segunda fdbrica que se
automatizard) se trabaja con procesos de
vibro-compresién. Actualmente se fabrican
conos para pozo, placas de cubierta y anil-
los para pozos con el Exact1500. Para ello
se emplean diez moldes diferentes. Don
Anger ha dedicado mucho tiempo al tema
de la preparacién de las uniones. En Ame-
ricast explicé que la “single offset joint”
que recoge la norma resultaba una ventaja
para el cliente de la costa este; ya que no
era necesario transportar productos con
preparaciones para uniones diferentes.

Fabricacion, endurecimiento y procesos
de comprobacion

Exact1500 es una instalacién de produ-
ccién totalmente automatizada con proce-
so de vibro-compresién en la que todas las
funciones se controlan desde una estacién
de servicio central. Esta central equipada
con ordenadores no solo controla la pro-
duccién, sino también todas las demds fun-
ciones incluyendo la paletizacién y la
administracién de los manguitos. Los anillos
de compensacién se fabrican en la mé-
quina automdtica Ringmaster, también de
Schlisselbauer.

Americast utiliza cdmaras de endurecimiento
aisladas con depésito por evaporizacién
de Kraft Energy para conseguir una firmeza
6ptima. Las cdmeras tienen una capacidad
mdéxima de 90 productos. Una temperatura
de 100 °F (38 °C) y una humedad ideal
logra una hidratacién éptima. El proceso
de endurecimiento se lleva a cabo durante
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la noche y dura 12 horas. La distribucién
automdtica saca los productos fabricados
de la mdquina. Los productos fabricados
con un proceso de vibro-compresién se
transportan con un sistema “Moving floor”
a las cdmaras aisladas. El método de
endurecimiento de Americast logra una
firmeza del hormigén de 4.000 psi (28
Mpa) en 12 horas (de un dia para el otro).
La escasa proporcién agua-cemento per-
mite lograr, por lo general, hasta 9.000 psi
(60 Mpa) en 29 dias. Los impresionantes
datos de produccién
Americast dispone de la capacidad para
suministrar a los clientes los productos tan

muestran  que

Michael Weissenfels, Director de Ventas y
Marketing, explica que gracias a Schlissel-
baver “se lleva a cabo toda la fabricacién
en la propia fébrica y Schliisselbaver
trabaja en estrecha colaboracién con los
fabricantes de piezas prefabricadas para
solucionar cualquier tipo de problemas de
fabricacion”.

www.cpi-worldwide.com



b

Dave Brinser muestra orgulloso la calidad
de las piezas prefabricadas de Americast,
reconocible a simple vista en todos sus
productos.

solo un dia después de su fabricacién. La
calidad de los productos fabricados por
Americast con el proceso de vibro-compre-
sién es tan alta que los clientes suelen com-
pararla con la de los productos fabricados
con un proceso de colada. “Nuestro
departamento de control de calidad inter-
no toma pruebas individuales a diario y
verifica los cilindros de hormigén para
determinar su firmeza tras tres, siete y 28
dias”, nos cuenta Dave Brinser. Se com-
prueba la fluidez del hormigén autocom-
pactante. Esta es la prueba mds utilizada
en las fébricas de hormigén y en breve la
convertird en norma la ASTM. Americast
realiza pruebas de calidad también en los
aditivos, aunque se adquieren Unicamente
en fdbricas de grava certificadas por la
DOT.
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Mas que un equipo de produccion

Entre los aspectos que vale mds la pena
destacar de la colaboracién entre Ameri-
cast y Schlisselbauer estarian un apoyo
permanente y las soluciones précticas que
ofrecen los técnicos de Schlisselbauer. Por
ejemplo, cuando Americast decidié instalar
la Exact1500, resulté que las dimensiones
de las naves de Ashland eran insuficientes.
Tras planificar una planta intermedia como
zona de mantenimiento, ya fue posible
instalar el equipo fabricado en Austria. “En
el pasado habiamos mantenido contacto
empresarial con fabricantes de la costa
oeste y surgian problemas con las zonas
horarias, que imposibilitaban a veces la
comunicacién”, recuerda Bill Tichacek.
También comenta: “Un aspecto importante
que contribuyé a tomar la decisién de
adquirir el equipo de Schlisselbauer fue
que existia una sucursal en los EE.UU.
(bajo la direccién del ingeniero Thomas
Higgins, hijo).”

Resulté determinante saber que contdba-
mos con apoyo técnico cerca, en Nashville
(Tennessee, EE.UU.). En Americast hemos
establecido una colaboracién muy amis-
tosa con Tom Higgins, de Schlisselbauer
North America. Cualquier pregunta encu-
entra respuesta con tan solo una llamada
telefénica. En palabras de Tom Higgins,
hijo, para Schlisselbauver lo mds impor-
tante es que el cliente quede satisfecho.
“Schlisselbauer proporciona soluciones,
no solo méquinas. Los fabricantes competi-
tivos del sector de piezas prefabricadas de
hormigén tienen en cuenta los costes de
fabricacién que pueden alcanzar y consi-
deran el ciclo de vida total de las instala-
ciones un aspecto bdsico a la hora de
tomar decisiones importantes.”

Como una orquesta

Para Americast, una de las ventajas mds
valoradas del nuevo sistema de fabricacién
es que ya no se estd obligado a construir
un almacén sobredimensionado. Con la
nueva técnica de produccién ahora se
puede fabricar grandes cantidades en un
tiempo breve, reduciendo asi las existen-
cias medias en el almacén. La transforma-
cién del equipo para la fabricacién de
otros tipos de productos solo requiere unas
pocas horas. El Director Ejecutivo de
Americast estd satisfecho en general; tanto
con la técnica de fabricacién, como con la
atencién al cliente, el apoyo recibido a la
hora de planificar el producto, asi como
con la presencia de Schlisselbaver a
través de su sucursal estadounidense que
facilita la comunicacién. “Cuando veo la
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“La técnica de fabricacién de Schliissel-
bauer es como una sinfonia, una orquesta
en la que todos los instrumentos colaboran”,
se deshace en elogios Bill Tichacek.
“Pueden estar seguros de que nuestro obje-
tivo es llegar a lo més alto en la produccién
de componentes de pozos y tubos de hor-
migén, con la técnica de Schliisselbaver”.

tecnologia de Schlisselbauer en funcio-
namiento, aqui, en la f&brica de Ashland,
me recuerda a una orquesta, a una sin-
fonia”, afade Tichacek para resumir sus
impresiones. “Schlisselbauer es un colabo-
rador de confianza”, nos comenta Dave
Brinser. “Si tenemos un problema, siempre
hay quien nos ayude." No se puede decir
més acerca de la colaboracién actual entre
un proveedor de maquinaria y un fabri-
cante de piezas prefabricadas que ha
dado como resultado que se duplique el
nimero de piezas fabricadas reduciendo a
la mitad el esfuerzo necesario para ello.

I MAS INFORMACION

’QVAMEHII:,&ST

Ashland, Virginia

11352 Virginia Precast Road

Ashland, VA 23005, EE.UU.
T+1804798-6068 - F +1 804 7983426
www.americastusa.com

SCHLUSSELBAUER %

Schliisselbaver Technology GmbH & Co KG
Horbach 4

4673 Gaspolishofen, Austria

T+43 7735 71440 - F +43 7735 714455
shm@sbm.at - www.shm.at - www.shi-na.hiz
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