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PRODUITS EN BETON

SR-Schindler Steinbearbeitungsmaschinen und Anlagentechnik GmbH, D-93057 Ratisbonne, Allemagne

La finition de paves en béton au coeur du désert

Au printemps 2007, aprés avoir rapidement réglé les détails techniques et commerciaux, un fabricant de pavés des Emirats Arabes Unis a
commandé auprés de la société allemande SR-Schindler GmbH, dont le siége se trouve a Ratishonne, une ligne de meulage pour pavés en
béton. Sur demande du client, la ligne a été mise en place au printemps 2008. Avec cette ligne de finition, le client obtient un avantage com-

mercial significatif par rapport a ses concurrents locaux.

L'installation de finition pour cote de longueur de 900 x 1 200 mm
et la plus petite cote de pavé de 100 x 100 mm commence par un
convoyeur a bande pour la dépose semi-automatique des couches
de pavés au moyen d'un grappin fourni par le client. Les couches
de pavés sont acheminées avec le cété de 1 200 mm dans le sens
de déplacement au moyen d'un pousseur de couche spécial. La
conception spéciale du pousseur permet l'introduction d’une cou-
che de pavés dans le tambour de retournement et le transport simul-
tané de la couche suivante directement devant le dispositif de
refournement.

Le tambour de retournement retourne la couche de 180° afin que
la couche arriére de béton soit orientée vers le haut pour le calibra-
ge. Le tambour de retournement est concu de telle sorte que des
petits produits puissent également étre retournés et ensuite achemi-
nés hors du tambour sans devoir basculer les rouleaux de transport
et ainsi, provoquer un embouteillage.

Le convoyeur & chaines et & rouleaux et le pousseur de couches
assurent ensuite |'alimentation ininterrompue sans problémes des

Linstallation de finition commence avec un convoyeur & bande pour
la dépose semi-automatique des couches de pavés au moyen d'un
grappin fourni par le client.

Le convoyeur a chaines et a rouleaux, et le pousseur de couches
assurent ensuite I'entrée des produits dans la machine de calibrage.

PBI — Préfa Béton International — 5 | 2008

produits dans la machine de calibrage. Ici, ces couches seront cali-
brées sur la face arriére en béton, en procédé humide, & une lar-
geur de travail de 900 mm au moyen de 2 stations équipées de
fraises segment & diamant. Le calibrage est recommandé tout parti-
culiérement pour les produits qui proviennent d'une machine de
fabrication de pavés et qui présentent des tolérances de hauteur
d’au moins +/- 1,5 mm. Sans calibrage, les différences de hauteur
feraient en sorte que les produits ne reposeraient pas de maniére
plane sur le lit cuirassé de la meuleuse. Le résultat serait un meula-
ge irrégulier. Aprés le calibrage de béton de suite, les couches de
pavés sont acheminées de nouveau, via un séparateur de couches,
dans un tambour de retournement spécial, retournées de 180° sur
le coté de parement et ensuite, remises & la machine de meulage
par un convoyeur & chaines et & rouleaux et un pousseur.

La machine de meulage comprend 8 stations qui réalisent de
maniére optimale |'usinage en fonction du produit et gréce aux
paramétres de rotation, de pression d’appui et de réglage de hau-
teur mémorisés dans la commande. En fonction de |'application,
certaines stations peuvent étre désactivées. Dans le cas présent, il
s'agit de 4 stations de fraisage, 2 stations de lissage et 2 stations
de meulage avec les moteurs correspondants pour les différentes
opérations de fraisage ou de meulage.

Lorsque les produits quittent la machine de meulage, ils passent
grdce & un convoyeur & chaine et & rouleaux, une station de sécha-
ge avec en tout 10 ventilateurs. Les ventilateurs assurent, par le haut
et le bas, le séchage des produits afin que ceux-ci puissent ensuite
étre imprégnés.

L'aspersion des produits avec un produit de recouvrement est assu-
rée par une barre d'injecteurs qui sont agencés sur un pont qui se
trouve au-dessus de la section de transport. La largeur et la quanti-
té d’aspersion sont réglables.

Aprés que les produits sont aspergés et suffisamment séchés, des
films ou des filets sont déposés au moyen de dispositifs de couches
intermédiaires sur les différentes couches prétes au paquetage
séparées par séparateurs de couche.

La machine de meulage a 8 stations pour le fraisage,
le lissage et le meulage.
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Lorsque les produits quittent la machine de meulage, ils passent
grdce d un convoyeur d chaine et & rouleaux, une station de
séchage avec en tout 10 ventilateurs.

Les couches ainsi préparées sont prélevées par une pince semi-auto-
matique, fournie par le client, et empilées sur palettes en paquets de
pavés. Une commande Siemens S7 assure le déroulement syncho-
nisé des éléments de transport et de manipulation et des machines
d'usinage.

En raison des conditions environnementales, les armoires électri-
ques sont placées dans un local séparé et refroidi et tous les conver-
tisseurs de fréquence sur les entrainements sont munis d’une isolati-
on thermique. Comme une éventuelle automatisation ultérieure de
I'alimentation et de la sortie est prévue, I'installation est concue
pour une vitesse de finition maximum de 5 m/min.

Les articles recouverts du produit de recouvrement aprés avoir traver-
sé I'ensemble de l'installation

BN AUTRES INFORMATIONS .

=
I0OP-WERK ParTHER

SR - SCHINDLER
Steinbearbeitungsmaschinen und Anlagentechnik GmbH
Hofer Str. 24

93057 Regenshurg, Allemagne
T+49 941 696820 - F +49 941 6968218
info@sr-schindler.de - www.sr-schindler.de

www.cpi-worldwide.com PBI — Préfa Béton International — 5 | 2008

Eckart Holz GmbH

Holzbe- und -verarbeitung

Kallbachstrafle 48

36088 Hunfeld-Michelsrombach, ALLEMAGNE

Tél.: +49(0) 66 52-25 77 . Fax: +49 (0) 66 52-55 55
Email: Info@eckart-holz.de . www.eckart-holz.de



