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WYROBY & PREFABRYKATY BETONOWE

Nowa linia technologiczna do uszlachetniania
| powlekania betonowe] kostki brukowej w Polsce

Pod koniec ubiegtego roku nowa lini¢ do uszlachetniania kostki brukowej dostarczono firmie Pebek ze Swidnicy koto Wroctawia. Jest to
niezalezna linia przystosowana do obrobki warstw elementow betonowych w formacie wejsciowym i wyjsciowym maks. 1000 x 1200 mm.
Pojedyncze elementy musza mie¢ format minimum 100 x 90 mm. Maksymalna szeroko$¢ robocza catej linii wynosi 1200 mm.

Schemat linii.

Palety kostki brukowej przewozone sq
z placu sktadowego wézkami widtowymi
na stanowisko poczagtkowe linii uszlachet-
niania. Warstwy utozone na paletach lub
bez sq transportowane przeno$nikiem ptyt-
kowym na stanowisko rozsztaplowywa-
nia, gdzie elekiromechaniczny chwytak
czterostronny zdejmuje kolejno warstwy

Maszyna do piaskowania.
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elementéw i przektada je na stét posredni
linii uszlachetniania. Ramig chwytaka jest
przygotowane do montazu piyty z przy-
ssawkq prézniowq, za pomocq ktérej
w razie potrzeby mozna bezpiecznie roz-
sztaplowywaé réwniez elementy w mniej-
szym formacie.

Belkowy spychacz warstw tworzy z nich
ciggte pasmo i przesuwa je w kierunku ma-
szyny Mega 6000 C do groszkowania /
postarzania elementéw. Maszyna posiada
moduty, ktére mozna wyposazyé w miotki
do groszkowania lub postarzania. W kaz-
dej chwili mozna zamontowaé dodatkowy
modut w celu zwiekszenia wydajnosci linii,

Maszyna szczotkujqca ze stacjonarnym panelem obstugi.
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Linia powlekania.

co jest mozliwe dzieki wydtuzeniu podkta-
déw. Istieje réwniez mozliwoéé pofabrycz-
nego montazu podaijnika folii, ktéra chroni
powierzchnig elementéw przed uszkodze-
niem podczas procesu postarzania. W takim
przypadku podczas obrébki migdzy powie-
rzchnig elementéw a modutem z mtotkami
przesuwa sig folia o gruboéci ok. 200 pm,
ktéra jest ponownie nawijana u wylotu ma-
szyny. Dzigki temu miotki obijajq krawedzie
wyrobéw nie uderzajqc bezposrednio o ich
powierzchnig. Po zakonczeniu postarzania
pasmo elementéw betonowych jest rozdzie-

Specjalny przenosnik linii powlekania.

lane za pomocg przenosénika rolkowego
z systemem stoperdw, czyli ponownie for-
mowane sq warstwy elementéw, ktére spy-
chaczem warstw sq nastgpnie przesuwane
w kierunku maszyny do piaskowania. Od-
step miedzy poszczegdlnymi warstwami
elementéw w maszynie do piaskowania
musi wynosi¢ co najmniej 600 mm, gdyz
w przeciwnym razie w przypadku przestoju
linii mogtoby dojéé¢ do nadmiernego starcia
elementéw. Scieriwo, kiére spada jeszcze
po wylqgczeniu turbiny, moze opasé przez
perforowany tamociqg na przenoénik $li-

makowy, ktérym jest transportowane z po-
wrotem do zasobnika. Maszyna do piasko-
wania jest przystosowana zaréwno do
pracy ciqgtej jak réwniez zgodnie z cykla-
mi produkcyjnymi. Zanim elementy betono-
we po piaskowaniu zostang poddane
szczotkowaniu, muszq one zostaé ponow-
nie utozone spychaczem warstw w ciggte
pasmo, ktére poprzez stét posredni wsuwa-
ne jest do maszyny szczotkujqcej. Ze wzgle-
du na to, ze sita nacisku szczotek jest regu-
lowana poborem mocy, wymagane jest
ciqgte pasmo elementéw, co zapobiega
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Przewody rurowe prowadzqce do oddzielnego systemu odpylania.

naciskowi walcéw szczotek na tasmociqg.
Maszyna szczotkujgca w wersji standardo-
wej jest wyposazona w 6 szczotek w ksztal
cie walca.

W kazdym tunelu znajduijq sig po 3 szczot-
ki zawieszone pod kagtem ok. 25°. Szczotki
sq powleczone karborundem (SiC) w réz-
nym stopniu, przy czym pierwsze dwie
majq grubszq powltoke niz dwie nastgpne,
a te z kolei sq powleczone grubszq war-
stwq niz dwie ostatnie. Grubo$é powtoki
zmniejsza sig, poniewaz ilo$¢ cementu,
ktéra ostania kruszywo i ma byé usunieta,
tez jest coraz mniejsza, wiec obrébka stop-
niowo staje sig prostsza. Szczotkinr 1,315
obracajq sie w kierunku przeciwnym niz
szczotki nr 2, 4 i 6. Przeciwbiezny ruch
szczotek pozwala unikngé $ladéw przecho-
dzenia szczotek w linii prostej na powierz-
chni elementéw betonowych. Bezposrednio
po zakonczeniu szczotkowania elementy
sq ponownie uktadane w warstwy na prze-
noéniku rolkowym z systemem stoperéw
i poddawane kontroli wzrokowej. Elementy
betonowe drugiego gatunku sq usuwane re-
cznie. Po kontroli jakosci elementy przesu-
wane sq spychaczem warstw w kierunku linii
powlekania. Konstrukcja kazdej linii powle-
kania zasadniczo zalezy od wykorzystywa-
nego $rodka powlekajgcego. Stosowane
substancje chemiczne warunkujq zatem kon-
figuracje urzqdzenia mechanicznego.

W opisywanym przypadku klient wykorzys-
tuje dwa komponenty: podktad (primer)
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oraz powtoke ochronng TopCoat. Oba $rod-
ki sq produkowane na bazie akryly, a ich na-
noszenie moze odbywaé sie albo poprzez
natryskiwanie albo rozprowadzanie walca-
mi. Poniewaz walce maijq tendencje do skle-
jania sig, firma Schindler zdecydowata sig
na belki natryskowe. Niemniej jednak ele-
menty betonowe sq najpierw odgrzewane
za pomocq 4 promiennikéw podczerwieni
o mocy po 17 kW z mechaniczng regule-
cjg wysokosci, a nastepnie spryskiwane
podktadem. Wysoko$é wykorzystywanej
do tego belki natryskowej reguluje sie recz-
nie. Istnieje mozliwoéé ustawienia ilosci na-
tryskiwanego podktadu, szerokosci natryski-
wania oraz cyklu spryskiwania.

Miedzy stanowiskiem nanoszenia podkia-
du i stanowiskiem nanoszenia powtoki och-
ronnej TopCoat znajduje sie przenosnik
o diugosci ok. 2 m. Pozwala to na odpowie-
dnio gtebokie wniknigcie podktadu przed
naniesieniem ostatecznej powtfoki ochron-
nej. Nastepnie elementy betonowe sq spry-
skiwane powtokg ochronng TopCoat.

Oba systemy spryskiwania sq obudowane
i wyposazone w krééce odpylajgce od sys-
temu odpylania i filtr. Po naniesieniu powto-
ki ochronnej elementy betonowe sq suszone
za pomocqg 6 promiennikéw podczerwieni
o mocy 17 kW kazdy, dzigki czemu po za-
korhczeniu suszenia sq od razu gotowe do
zapakowania. Elementy sq transportowane
przez linig powlekania warstwami, na spe-
cjalnym przenosniku ptytkowym o dtugosci
15 m.

Po opuszczeniu linii powlekania spychacz
warstw przesuwa elementy na tasmociqg,
ktéry transportuje je na stanowisko odbior-
cze sztaplarki. Chwytakiem czterostronnym
sztaplarki, przygotowanym do pofabrycz-
nego montazu plyty ssqcej, elementy sq
przektadane na palete, ktéra zostaje prze-
wieziona przenosnikiem faficuchowym ze
stanowiska rozsztaplowywania znajdujqce-
go sig na poczgtku linii na stanowisko szta-
plowania zainstalowane na korcu linii. Dys-
trybutor siatek automatycznie umieszcza
siatki ochronne migdzy poszczegdlnymi
warstwami elementéw betonowych, aby za-
bezpieczy¢ ich powierzchnie przed uszko-
dzeniem. Po zakoriczeniu pakietowania ten
sam dystrybutor moze naktadaéd folie na
ostatniq warstwe elementéw.

Gotowe paczki sq tfransportowane przenos-
nikiem fancuchowym na stanowisko odbior-
cze wézka widtowego. Przenoénik tahcu-
chowy jest przystosowany do pofabrycznej
instalacji owijarek poziomych i pionowych.

Sterowniki Siemens S7 linii sq umieszczone
w 9 szafkach sterowniczych. Za pomocq to-
bletu PC z funkcjg W-LAN i wizualizacji
mozna bezproblemowo obstugiwaé kazdq
maszyne stojgc bezposrednio przy niej. Do-
datkowo przy maszynie szczotkujgcej znaj-
duje sig jeszcze stacjonarny panel obstugi.
W obszarze sztaplarki, spychacza warstw
i dystrybutora siatek linia jest wyposazona
zgodnie z dyrektywq 2006/42/WE w od-
powiednie wygrodzenia i drzwiczki zabez-
pieczajqce, zapory $wietlne i sterowanie
fail-safe.

Dzigki linii uszlachetniania kostki brukowei
firma Pebek jest optymalnie przygotowana
do tego, by zmierzyé sie z rosngcymi wy-
maganiami polskiego rynku, a dzieki nowej
linii powlekania objeta nawet role pioniera
w swojej branzy.
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