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ПРОДУКЦИЯ ИЗ БЕТОНА

Поддоны с уложенными друг на
друга заполненными формами (14
поддонов) перемещаются с подвижной
платформы из сушильной камеры и по�
даются на устройство перемещения
поддонов установки для литья. На этом
этапе поддоны отделяются друг от дру�
га посредством гидравлического подъ�
емного устройства и отправляются по
горизонтальным направляющим на
участок, где снимается опалубка.
Здесь поддоны с формами приподни�
маются и фиксируются снизу с помо�
щью вакуумных зажимов. Устройство
для перемещения поддонов с вакуум�
ными зажимами захватывает продук�
цию и извлекает ее из формы. Горизон�
тальная каретка с вакуумными зажи�
мами приводится в движение серво�
двигателем, с целью их точного пози�
ционирования над формами. Характе�
ристики зажимов не зависят от форма�
та формы, и они меняются только в
случае перехода на производство про�
дукции самого малого формата, про�
изводимого компанией Kilsaran, а
именно 100 х 100 мм. 

Продукция после снятия опалубки ук�
ладывается на ленточный конвейер, и пу�
стые формы отправляются на участок
очистки, где переворачиваются на 180°.
На установленном отдельно вибрацион�
ном столе отвердевшие остатки бетон�
ной смеси извлекаются из формы. Затем
поддон с формами возвращается назад,
вновь помещается на устройство для пе�
ремещения поддонов и отправляется на
смазочный участок . 

Четыре пневматические форсунки
наносят на форму разделительную смаз�
ку. После чего форма перемещается на
участок дозирования смеси. 

На участке дозирования форма на�
полняется смесью. Наполнение осуще�
ствляется с помощью запатентованного
дозатора Smartdoser, который быстро и

точно, при помощи 6 линейно располо�
женных дозаторных клапанов, заполняет
формы различных объемов. 

Для выдержки литого бетона поддо�
ны с заполненными формами припод�
нимаются, фиксируются и укладывают�
ся друг на друга, пакет поддонов заби�
рается с подвижной платформы и от�
правляется в сушильную камеру. Для
производства продукции с окрашен�
ным лицевым слоем поставлен дозатор
пигментов. 

Для пакетирования изделия помеща�
ются на ленточный конвейер и перевора�
чиваются на 180°. Таким образом, лице�
вая сторона может быть подвергнута ви�
зуальному контролю еще до начала про�
цесса упаковки. В зависимости от фор�
мата, продукция пакетируется верти�
кально или горизонтально. Для верти�
кального пакетирования робот Fanuc,
после проведения контроля качества,
снимает продукцию и укладывает ее на
поддон. Для того, чтобы продукция могла
быть упакована вертикально, по цепно�
му транспортеру на участок загрузки по�
дается специальный клин. Он захватыва�
ется роботом и устанавливается на под�
дон. Только после этого начинается про�
цесс помещения продукции на поддон.
Таким образом, формируются два паке�
та плитки – пакет с левой стороны от кли�
на и – с правой. 

Для горизонтального пакетирования,
после прохождения контроля качества,
продукция сдвигается толкателем на
приемный стол. В случае необходимости
она перекладывается роботом для со�
здания пакета нужного размера. 

Как для вертикального, так и гори�
зонтального пакетирования робот сни�
мает продукцию с помощью вакуумного
захвата. 

В случае полной загрузки поддона
он перемещается на роликовый транс�
портер. С этого роликового транспорте�
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Начиная с марта 2011 года, компания Kilsaran, Ирландия, производит блоки, плиты, бордюрные камни методом вибролитья с исполь-

зованием автоматизированной установки SR – Schindler. Установка рассчитана на поддоны размером 920 х 1350 мм и максималь-

ный размер формы 840 х 1420 мм. Благодаря подобному оборудованию возможно производство продукции размером до 800 х 1350

мм. Компания Kilsaren использует как гибкие полиуретановые формы Wasa PU, так и жесткие формы ABS местного производителя.

Продолжительность рабочего цикла установки зависит от формы и размера и варьируется в диапазоне от 16 до 30 секунд. В общей

сложности компанией используется линия, состоящая из 14 участков, причем участки 3, 5 и 7 представляют собой участки, где про-

дукция выгружается. Они могут использоваться для распалубки, загрузки специальных форм или для очистки их в ручном режиме. 

Продукция после снятия опалубки укладыва<
ется на ленточный конвейер 

Подвижная платформа с поддонами, уложен<
ными друг на друга

Устройство для снятия опалубки 
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ра загруженные поддоны забирает вилочный погрузчик на
склад временного хранения.  

Ядром установки является объемный дозатор Smartdoser.
Он состоит из каркаса с направляющей, горизонтальной по�
движной каретки, которая перемещается по этой направляю�
щей, регулятора высоты, устройства для перемешивания. До�
полнительно он оснащен контейнером для сырья и дозатором.
Горизонтальная каретка может использоваться как на рабочем
участке, так и участке очистки. 

В процессе заполнения бетонная смесь подается по лен�
точному транспортеру в контейнер. Постоянное вращение
препятствует седиментации смеси. Лазерное устройство опре�
деления уровня заполнения подает сигнал о необходимости
подачи бетона. Дно контейнера имеет 6 линейно расположен�
ных выгружных воронок, через которые бетон подается в 6 ли�
нейно расположенных дозаторов. В зависимости от необходи�
мого объема, двухчастные контейнеры, посредством подъема
и опускания воронки дозатора, раздвигаются (для обеспече�
ния большего объема) или сдвигаются (для обеспечения мень�

Робот<пакетировщик 

Робот снимает продукцию с помощью вакуумного захвата
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шего объема). Таким образом, возможна быстрая и точная ре�
гулировка объемов. В процессе изменения высоты или опреде�
ления объема используются два независимых двигателя с час�
тотными регуляторами каждый, которые синхронизируются с
помощью системы «Master – Slave». Как только все, или необ�
ходимые в соответствии с объемом, контейнеры заполняются
(число заполняемых контейнеров выбирается с пульта управ�
ления), они с помощью гидравлического механизма переме�
щаются к выгружным воронкам, по которым подается сырье,
после чего заполняются отдельные элементы формы. Каждый
контейнер имеет объем от 0,5 до 2,5 литров. 

После дозатора установлен так называемый шариковый
дозатор, который погружает небольшие пластиковые шарики в
заполненную форму. Шарики находятся в воронке и по пневма�
тическому цилиндру передаются в устройство, из которого они
сбрасываются. Робот перемещается к тому участку, где должен
быть помещен шарик, из расчета по 1 шарику в каждый угол
плитки, и погружает шарик. В процессе вибрирования шарики
погружаются в бетонную смесь и используются как защита ли�
цевой поверхности при пакетировании. 

Установка функционирует в автоматическом режиме. Руч�
ного распределения бетонной смеси, даже в случае небольших
форматов или сложной геометрии формы, не требуется. Воз�
можные отклонения в процессе заполнения � примерно 1 мм. 

Установка соответствует как требованиям, предъявляемым к
рентабельному массовому производству, так и требованиям,
возникающим в процессе производства по индивидуальным за�
казам, и благодаря применению новейших технологий позволя�
ет использовать новые экономичные способы литья. Установка
обслуживается 2 операторами – один из них ответственен за
обслуживание смесительной установки и линию формования,
другой отвечает за контроль качества. 

Управления с использованием компьютера с визуализа�
цией всех узлов установки обеспечивает быстроту и автома�
тизм замены формы. Управление позволяет одновременный
запуск до 8 дозаторных устройств на каждую форму. В зави�
симости от объема, возможно осуществлять до 5 циклов 
дозирования одновременно, причем для каждого цикла дози�
рования объем может определяться заново и выбирается
число активных контейнеров.

Ядром установки является объемный дозатор Smartdoser Устройство подачи шариков сбрасывает маленькие пластиковые ша<
рики в только что залитую бетонную смесь 

В процессе вибрирования шарики погружаются до половины в бетон<
ную смесь
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