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Nell’agosto 2022 l’azienda messicana Proan ordinava a SR 
Schindler una linea di finitura indipendente. Proan, un’a-
zienda a conduzione familiare, è stata fondata nel 1950 ed 
è composta da numerose divisioni diverse con oltre 10.000 
collaboratori. La sede centrale si trova a San Juan de Los 
Lagos. Con una blocchiera di un fornitore europeo, nel 
2021 Proan iniziava a produrre masselli in calcestruzzo. In 
occasione del 400° anniversario di San Juan de Los Lagos, 
l’azienda nel frattempo partecipa a un vasto numero di 
opere edili ed ha deciso di investire in una linea di finitura 
di SR Schindler. Per quanto riguarda il futuro, Proan pre-
vede di ampliare la produzione di blocchi in calcestruzzo e 
di consegnare i prodotti anche oltre i confini del Messico.

Concept della linea

La linea di finitura indipendente, completamente automatica, 
di SR Schindler è costituita da un dispositivo di avanzamento 
delle tavole e da un’impacchettatrice per il trasporto degli 
strati di blocchi alla linea di finitura con macchina di antica-
tura, sabbiatrice, macchina da curling e linea di rivestimento. 
Le macchine sono disposte in modo lineare, una dietro l'al-
tra, con dispositivi di movimentazione e trasporto nel mezzo. 
Dopo il processo di finitura, gli strati di blocchi vengono impi-
lati da una seconda impacchettatrice su pallet per il trasporto 
e un trasportatore trasporta i pacchi legati in orizzontale e 
verticale alla posizione di prelievo per il carrello elevatore.
L’impianto è progettato per strati di blocchi o strati di blocchi 
da pareti e blocchi cavi di massimo 1.200 x 1.200 mm.

Il design del dispositivo di avanzamento delle tavole e del 
trasportatore di scarico consente il trasporto di diversi tipi di 
pallet vuoti.

Linea di finitura: anticatura, sabbiatura, curling, rivestimento
L’impacchettatrice (posizione 21) preleva gli strati di bloc-
chi dai pallet che un apposito trasportatore trasporta nella 
posizione giusta direttamente sotto l’impacchettatrice. I sin-
goli strati di blocchi vengono depositati sulla linea di finitura 
da una pinza a quattro lati azionata da un motore elettrico. 
Per ribaltare fila per fila i blocchi da pareti e i blocchi cavi, è 
stato installato un dispositivo di ribaltamento a 90°. In questo 
modo, è possibile lavorare il lato visibile di questi prodotti. 
Uno spingistrato successivo spinge insieme gli strati per for-
mare una fila continua e nella macchina di anticatura SR Mega 
6000-C-Duo. I pallet per il trasporto svuotati vengono depo-
sitati in un caricatore e trasportati con un carrello elevatore in 
pile a un caricatore sul lato imballaggio della linea. Questo 
caricatore consegna i pallet all’apposito trasportatore che li 
trasporta alla posizione di carico della seconda impacchetta-
trice (posizione 43).

I prodotti attraversano la macchina ad alte prestazioni Mega 
6000-C-Duo sul nastro trasportatore lato macchina. Sopra di 
esso sono disposti due ponti della macchina con supporto 
laterale per accogliere un’unità di anticatura ciascuno. La 
macchina è una struttura d’acciaio pesante. I due supporti di 
lavorazione possono essere spostati verticalmente in modo 
pneumatico e ciascuno è dotato di un dispositivo di martella-
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tura che oscilla lateralmente. I dispositivi di martellatura com-
prendono 105 utensili di anticatura in metallo duro disposti 
fuori linea su sei travi a scambio rapido.

Con un distributore di pellicola supplementare la pellicola 
può essere inserita tra i prodotti e gli utensili di anticatura. 
Durante il funzionamento della macchina di anticatura, la 
pellicola rimane tra la parte superiore dei prodotti e gli uten-
sili di anticatura e viene trasportata attraverso la macchina in 
sincronia con i prodotti. Durante la lavorazione, la pellicola si 
muove tra gli strati di prodotto e i martelli, evitando di dan-
neggiare le superfici. Così facendo, vengono rotti solo i bordi.
Per proteggere i collaboratori dalla forte rumorosità della 
macchina di anticatura, il cliente ha installato una cabina inso-
norizzata intorno alla macchina. Un sistema a filtro a cartuccia 
aspira la polvere che si forma in questa fase di lavoro.

I prodotti anticati vengono quindi trasportati a strati alla sab-
biatrice SR-1250 tramite un trasportatore a catena a rulli de-
celeranti lungo due metri e uno spingistrato con un tavolo di 
trasferimento.

Nella sabbiatrice, dotata di un nastro trasportatore in gomma 
con nervature trasversali, i prodotti vengono sabbiati con 
sfere di acciaio o di acciaio inossidabile utilizzando due tur-
bine, ciascuna con un motore da 8,5 kW a frequenza control-
lata. Questo processo irruvidisce la superficie della pietra e fa 
risaltare la pietra naturale. Con una soffiante ad alta pressione 
integrata, il materiale di sabbiatura rimasto sulla superficie 
viene rimosso automaticamente dai prodotti. Viene traspor-

tato tramite un trasportatore a coclea longitudinale all'ele-
vatore a tazze e, da qui, all'unità di pulizia del materiale di 
sabbiatura. Dopo la pulizia, il materiale di sabbiatura viene 
reimmesso nel processo di pallinatura.

Quando il nastro trasportatore è fermo, viene interrotta auto-
maticamente l’alimentazione di materiale di sabbiatura alle 
turbine. Ciò garantisce che i blocchi non vengano sabbiati in 
modo eccessivo e che non si producano scarti.

Un altro spingistrato trasporta nuovamente i prodotti sabbiati 
in una fila continua nella successiva macchina da curling CA-
1200-4, dotata all’uscita di un dispositivo di soffiaggio per pu-
lire i manufatti in calcestruzzo. Proan ha scelto una macchina 
con due tunnel di lavorazione, ciascuno con due stazioni di 
curling dotati di motore a frequenza controllata di circa 22 
kW. Le quattro spazzole sono tutte dotate di carborundum. Il 
grado di durezza delle spazzole varia in modo da poter otte-
nere un risultato perfetto utilizzando nelle stazioni spazzole 
diverse. I supporti sono regolabili in altezza tramite motore 
elettrico. L'assorbimento di corrente dell'azionamento delle 
spazzole controlla automaticamente la pressione di contatto 
delle spazzole sui prodotti, evitando l'usura prematura delle 
spazzole. Non appena il nastro trasportatore si arresta nella 
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macchina da curling, vengono sollevati automaticamente i 
supporti delle spazzole, per evitare una superficie irregolare 
dei prodotti.

Le stazioni di curling sono montate ad angolo rispetto alla 
direzione di trasporto con un numero diverso di gradi. Allo 
stesso modo, le spazzole scorrono nel senso di rotazione al-
ternato, ossia le spazzole 1 e 3 scorrono nel senso opposto 
alle spazzole 2 e 4. Questo consente di evitare segni di stri-
scio e una struttura irregolare della superficie. Così facendo 
si ottiene la migliore qualità possibile ed omogenea durante 
il curling.

La macchina da curling è controllata da un sistema di con-
trollo Siemens-SPS-S7. Il sistema di controllo è gestito da un 
pannello a sfioramento da 12 pollici montato su un braccio 
a sbalzo orientabile. La polvere viene aspirata tramite un si-
stema con filtro a cartuccia.

Dopo il curling, continua il trasporto dei prodotti tramite un 
trasportatore a catena a rulli deceleranti. Questo serve per il 
controllo qualità dei prodotti lavorati. I prodotti difettosi pos-
sono essere scartati facilmente con una gru a vuoto e sostitu-
iti con prodotti di qualità.

A questo punto, i prodotti vengono trasportati con lo spingi-
strato successivo all’impianto di rivestimento e attraversano 

le singole stazioni di questo impianto su un sistema di tra-
sporto speciale lungo circa 28 m. Le barre di spinta del si-
stema di trasporto speciale lavorano in entrambe le direzioni. 
Se uno strato viene spinto in avanti e portato in posizione, la 
barra si immerge sotto la piastra di aggancio all'ingresso e 
preleva un nuovo strato.

I prodotti passano prima attraverso il tunnel di preriscalda-
mento a infrarossi, dotato di sei cassette di riscaldamento, cia-
scuna con sette lampade a infrarossi, dove vengono riscaldati 
alla temperatura corretta. Nella stazione di spruzzatura che 
segue, i prodotti vengono spruzzati dall'alto con un primer 
privo di solventi. Nel successivo tunnel di riscaldamento a in-
frarossi, i prodotti primerizzati vengono essiccati utilizzando 
sei cassette di riscaldamento, ciascuna con sette lampade a 
infrarossi. Il processo di spruzzatura e di asciugatura finale si 
ripete quando si spruzza il sigillante senza solventi. 

La stazione di spruzzatura è dotata di sistema di aspirazione.

Imballaggio

Nella posizione della pila di strati si trova un distributore com-
binato di pellicola per pellicole intermedie e di copertura con 
un distributore aggiuntivo di granulato. Qui, per proteggere 
le superfici dei blocchi, si provvede ad applicare una pellicola 
o un granulato tra gli strati di blocchi o lo strato di blocchi e il 

Macchina da curling Linea di rivestimento
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pallet. Lo strato intermedio o il granulato protegge i prodotti 
dai graffi reciproci e dai danni alle superfici che ciò cause-
rebbe, così come la pellicola di copertura superiore protegge 
dagli agenti atmosferici.
Il passaggio tra strato intermedio e pellicola di copertura è 
automatico. Lo strato intermedio può essere costituito da una 
rete, da una pellicola o da qualcosa di simile. Alla fine, i pac-
chi di blocchi passano attraverso un dispositivo di reggiatura 
orizzontale e verticale fornito dal cliente.

Controllo elettrico

Più dispositivi Siemens PLC-S7-1500 controllano l’intera linea 
di finitura e imballaggio con due stazioni di comando fisse e 
due tablet PC wireless con display.

Osservazioni finali

L’installazione e la messa in servizio della linea di finitura di SR 
Schindler rappresenta un passo strategico verso l’aumento 
dell’efficienza produttiva e l’espansione del mercato nell’in-
dustria del calcestruzzo. Investendo in una tecnologia all’a-
vanguardia e aumentando le sue capacità produttive, Proan 
intende soddisfare meglio le esigenze dei clienti e accedere 
a nuovi mercati. In questa collaborazione si manifesta l’atten-
zione di Proan a restare un’azienda competitiva e ad adattarsi 
continuamente alle condizioni in evoluzione del settore, ga-
rantendo il suo continuo successo negli anni a venire. n
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Prodotti pronti

SR SCHINDLER ha sponsorizzato la possibi-
lità di scaricare gratuitamente il pdf di que-
sto articolo per tutti i lettori di CuPI. 
Vi preghiamo di verificare il sito web 
www.cpi-worldwide.com/channels/topwerk
oppure di fare la scansione del codice 
QR con il Vostro smartphone per avere 
accesso diretto a questo sito web.
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