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SR-Schindler, 93057 Regensburg, Allemagne

Une ligne de clivage avec un robot pour l'introduction
et la mise en paguets des produits

L'été dernier, une ligne de clivage SR-Schindler pour blocs de magonnerie a été mise en service chez St. Eriks a Staffanstorp/Suéde.
Linstallation est configurée en U pour que I'introduction et la mise en paquets des produits puissent étre réalisées par un robot ABB central.
La manutention des produits moyennant un robot était indiquée du fait de la grande diversité des produits et des différents types de mise

en paquet qui y étaient associés.

Les produits, disposés sur une palette, sont
transportés par une bande & rouleaux pour
charges lourdes jusqu’en position de dé-
sempilage du robot IRB 7600. Le bras du
robot, doté d'une pince trés légére, préléve
les différentes couches de 1 200 x 800 mm
et les dépose, cété long dans le sens du
transport, sur un convoyeur & bande. Un
dispositif pousseur, pourvu d'un systéme de
mesure de déplacement, pousse les rangé-
es de produits de la premiére couche jusqu’
en position de clivage de la 1ére machine
de clivage. Les palettes vides sont empilées
par un convoyeur & chaine réversible dans
un magasin & palettes et ultérieurement ra-
menées en position de chargement. La 1ére
machine de clivage, concue pour une lar-
geur de clivage maximale de 800 mm et
une hauteur de clivage maximale de
280 mm, fonctionne d’aprés le principe
d’une pince: la rangée de lames supérieure
s'abaisse et immobilise les produits & cliver;
simultanément, la rangée de lames inférieure
est tirée vers le haut par le mouvement
d’abaissement de la rangée de lames supé-
rieure et clive les produits. Chaque rangée
de lames se compose de quatre lames qui
travaillent avec une force de clivage de
600 kN. Des lames latérales, & gauche et
a droite, supportent le processus de clivage
lorsque des blocs doivent étre clivés en con-
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tinu l'un aprés 'autre. La hauteur de clivage
se régle moyennant quatre vérins hydrau-
liques disposés sur la rangée de lames
supérieure. Les lames mobiles de la rangée
supérieure peuvent compenser les diffé-
rences de hauteur des produits. Une fois cli-
vés, les produits sont automatiquement
poussés, par les rangées de blocs qui suc-
cédent, sur un convoyeur va-etvient équipé
d'une trappe & déchets. Les déchets de cli-
vage tombent sur la bande & déchets située
en dessous de la trappe et sont évacués
dans un conteneur via une bande de trans-
port inclinée. Le convoyeur va-et-vient forme
une couche de blocs de 800 x 600 mm et
transporte cette couche jusqu’a un disposi-
tif de transfert doté d’une pince et d’un dis-
positif rotatif. La pince préléve la couche sur
le convoyeur va-etvient, la fait pivoter de
90° et la dépose sur la bande & rouleaux
lui faisant face, coté long dans le sens du
transport. Un autre dispositif pousseur pourvu
d’un systtme de mesure de déplacement
pousse les produits ou les rangées de pro-
duits de la couche jusqu’en position de cli-
vage de la 2¢& machine de clivage. Cette
machine de clivage est concue uniquement
pour une largeur de travail maximale de
600 mm. Son fonctionnement et son équi-
pement sont identiques & ceux de la 1ére
machine de clivage. Les deux machines de
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clivage sont en supplément dotées d'une
fonction de clivage CrunchTM. Les bords
«cassés», créés avec cette fonction, conférent
au produit un aspect plus naturel qu’avec le
clivage rectiligne. Pour I'exécution de la
fonction de clivage Crunch, les machines
sont équipées de pompes hydrauliques &
vannes proportionnelles et d'une table de
levage. Au moment du clivage, les produits
sont soulevés, la lame de clivage supérieure
effectue le clivage, les moitiés de blocs bas-
culent vers le bas et la lame de clivage
supérieure exerce une pression sur la lame
Crunch spéciale inférieure. Les bords des
blocs sont ainsi ripés en haut et en bas. Un
systéme de mesure de déplacement sur la
lame supérieure permet de déterminer la
profondeur de «Crunch». Une fois le pro-
cessus de clivage terming, la lame supé-
rieure refourne en position initiale et la
table de levage est abaissée. La lame
Crunch spéciale n’est pas fournie par I'en-
treprise SR-Schindler, mais par la société
Anchor Block, des USA. Seuls les clients
ayant conclu un contrat de licence avec
Anchor Block peuvent disposer de cette
lame et fabriquer des produits Crunch.
Aprés traitement des blocs de maconnerie
dans la 2& machine de clivage, les produits
sont automatiquement poussés par les ran-
gées de blocs qui succédent sur un autre
convoyeur va-etvient équipé d'une trappe
& déchets. Les déchets de clivage tombent
sur la bande & déchets et sont transportés

Robot avec pince
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Tére machine de clivage avec convoyeur
va-et-vient

dans le conteneur par la bande de trans-
port inclinée. Un contréle qualité visuel aprés
le 2¢ clivage garantit que seuls les produits
sans aucun défaut seront transportés par le
convoyeur va-etvient jusqu’en position de
prélévement par le robot. Le convoyeur va-
etvient dispose de deux chariots qui forma-
tent les couches de blocs en fonction du
produit et les transportent jusqu'en position
de prélévement du robot. Suivant le modéle
de mise en paquets, un dispositif de trans-
fert & deux méchoires de prise préléve les
produits clivés de la rangée de blocs fron-
tale d'une couche et les dépose vers I'arriére.

Produits groupés avant prélévement
par le robot

Les couches formatées sont empilées sur la
palette par le robot et les paquets finis sont
amenés par une bande & rouleaux pour
charges lourdes jusqu’a une enveloppeuse
du client, qui les enveloppe d'un film plas-
tique. Les produits en paquets peuvent étre
alors prélevés par un chariot élévateur. Le
systtme de commande Siemens S7, avec
échange de signaux avec le robot et gestion
des formulations, assure un déroulement par-
fait des opérations de production et une
adaptation automatique des machines au
produit correspondant. Une tablette PC avec
visualisation, installée dans le panneau de

Produits avec bords clivés par clivage
rectiligne

commande, facilite I'utilisation de l'installoa-
tion, la localisation des défauts et I'élimina-
tion des dysfonctionnements. |
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Coloration automatique, de qualité
constante et vérifiable

Passez a I'automatisation avec un systeme de dosage efficient, précis, fiable et
automatique Rockwood Pigments. Les systemes Granumat® ont été spécialement congus i

P et développés pour les producteurs de blocs et de pavés en

béton et sont plus utilisés a travers le monde que tout autre systeme.
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Avec Rockwood Pigments, il est facile de profiter des avantages des
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technologies d’automatisation. Laissez-nous vous convaincre des atouts

d’un systeme modulaire adapté a vos exigences et a votre budget.

PIGMENTS
ROCKWOOD: LE N° 1 DANS LE MONDE EN MATIERE DE SYSTEMES DE DOSAGE
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