SR Schindler, 93057 Regensburg, Niemcy

Nowa
wyrobdéw betonowych

inia uszlachetniania

w zakfadzie firmy Proan w Meksyku

W sierpniu 2022 r. meksykanska firma Proan zaméwita
autonomiczna linie uszlachetniania wyrobéw betonowych
firmy SR Schindler. Proan, firma rodzinna, zostata zatozona
w 1950 r. i sktada sie z wielu réznych dziatéw zatrudniaja-
cych ponad 10 000 pracownikéw. Siedziba firmy znajduje
sie w San Juan de Los Lagos. W 2021 r., dzieki inwestycji

w linie technologiczna od europejskiego dostawcy, firma
Proan rozpoczeta produkcje bloczkéw betonowych. Z okaz;ji
400-lecia San Juan de Los Lagos, firma zaangazowata sie

w nowe projekty budowlane i postanowita zainwestowa¢é
w linie uszlachetniania wyrobéw betonowych. W przysztosci
firma Proan planuje rozszerzy¢ produkcje wyrobéw betono-
wych, by dostarcza¢ je poza granice Meksyku.

W petni zautomatyzowana, autonomiczna linia uszlachetniania
wyrobéw betonowych SR Schindler sktada sie z przenosnika
wejsciowego, chwytaka do przenoszenia warstw wyrobdw
betonowych na linie uszlachetniania, maszyny do postarzania,
maszyny do $rutowania, maszyny do szczotkowania oraz sys-
temu powlekania. Maszyny sa rozmieszczone liniowo, jedna
za druga, z urzadzeniami do obstugi i transportu wyrobdéw po-
miedzy nimi. Po zakonczeniu procesu uszlachetniania, warstwy
wyrobéw betonowych sg uktadane drugim chwytakiem na
paletach transportowych, a przenosnik wylotowy transportuje
paczki wyrobdéw owinigte poziomo i pionowo na stanowisko
odbioru wézkiem widtowym.

Schemat linii technologiczne.
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Linia technologiczna jest przeznaczona do obrébki warstw
wyrobéw betonowych, w szczegdlnosci bloczkdw i pustakow
$ciennych, o maksymalnych wymiarach 1 200 x 1 200 mm.

Konstrukcja przenosnikéw wejsciowych i wyjsciowych umoz-
liwia podawanie i transportowanie réznych typdw pustych
palet.

Chwytak z poz. 21 zdejmuje warstwy wyrobodw z palet trans-
portowanych przenosnikiem ptytkowym bezposrednio pod
chwytak. Chwytak jest wyposazony w szczeki czterostronne
z napedem elektrycznym, za pomoca ktérych przektada
warstwy wyrobdéw na linie uszlachetniania. Do obracania
bloczkéw i pustakéw betonowych stuzy specjalne urzadzenie,
ktére obraca rzad po rzedzie o 90°. Dzieki temu mozliwa jest
obrébka powierzchni licowej elementéw. Nastepnie spy-
chacz warstw formuje nieprzerwany cigg wyrobdw, ktére sag
transportowane do maszyny do postarzania SR Mega 6000-C-
Duo. Opréznione palety transportowe sg spietrzane w stosy,
ktore sg transportowane wézkiem widtowym do magazynu
po stronie linii pakowania. Z magazynu palety sg podawane
na przenosnik ptytkowy, ktéry transportuje je na stanowisko
paletyzowania drugiego chwytaka, poz. 43.
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Wyroby betonowe przejezdzajg przez wysokowydajng ma-
szyne Mega 6000-C-Duo na przenosniku tasmowym stanowig-
cym integralna czes¢ maszyny. Nad przenosnikiem znajdujag
sie mosty z bocznymi wspornikami na narzedzia postarzajace.
Maszyna ma ciezka konstrukcje stalowg. Oba wsporniki moga
by¢ przesuwane pneumatycznie w pionie, a kazdy z nich jest
wyposazony w mtotki wykonujgce boczne ruchy oscylacyjne.
Maszyna do postarzania jest wyposazona w 105 mfotkdow
udarowych wykonanych z twardego metalu, rozmieszczonych
poza linig na szesciu belkach nosnych umozliwiajgcych szybka
wymiane.

Za pomocg dodatkowego podajnika folii mozna umiesci¢ folie
miedzy wyrobami a mtotkami. Podczas pracy maszyny folia
znajduje sie miedzy gérng powierzchnig wyrobdw a mtotkami
i jest transportowana przez maszyne synchronicznie z wy-
robami. Folia przemieszcza sie miedzy warstwami wyrobow
a miotkami podczas obrébki, zapobiegajac uszkodzeniom
powierzchni. Tym sposobem obrabiane sa tylko krawedzie.

Aby chroni¢ pracownikéw przed wysokim poziomem hatasu
maszyny do postarzania, klient zamontowat jg w komorze
dzwiekochtonnej. Pyt powstajacy podczas procesu obrobki
jest odsysany przez system filtrow.

Za pomocg dwumetrowego przenosnika tancuchowego
z rolkami zwalniajgcymi oraz spychacza warstw ze stotem
transferowym, postarzone wyroby sg transportowane war-
stwami do maszyny do $rutowania typu SR-1250.

Maszyna do postarzania.
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W maszynie do $rutowania wyposazonej w gumowy przeno-
$nik tasmowy z poprzecznymi zebrami, wyroby sa $rutowane
kulkami ze stali lub stali nierdzewnej za pomoca dwdch turbin,
z ktérych kazda jest wyposazona w silnik o mocy 18,5 kW
sterowany czestotliwoscig. W nastepstwie tego procesu po-
wierzchnia wyrobow betonowych staje sie szorstka, dochodzi
tez do odstoniecia kruszywa naturalnego. Scierniwo pozosta-
jace na powierzchni jest automatycznie usuwane z wyrobéw
za pomoca zintegrowanej dmuchawy wysokocisnieniowej.
Scierniwo jest transportowane podtuznym przeno$nikiem
$limakowym do przenosnika kubetkowego, a stamtad do
jednostki czyszczacej $cierniwo. Po wyczyszczeniu $cierniwo
moze byé ponownie wykorzystane do $rutowania.

Gdy przenosnik tasmowy zatrzymuje sie, doptyw scierniwa do
turbin jest automatycznie przerywany. Zapobiega to nadmier-
nej obrébce wyrobdw i odrzutom.

Kolejny spychacz warstw podaje dalej wyroby w postaci
ciggtego pasma do maszyny do szczotkowania CA-1200-4,
za ktdra znajduje sie dmuchawa do czyszczenia powierzchni
wyrobow betonowych. Firma Proan zdecydowata sie na ma-
szyne do szczotkowania sktadajaca sie z dwdch segmentow
tunelowych, z ktérych kazdy jest wyposazony w dwa stanowi-
ska szczotkowania z silnikami o mocy ok. 22 kW sterowanymi
czestotliwoscia. Wszystkie cztery szczotki majg karborundowe
koncowki. Stopien twardosci szczotek jest rézny, gdyz naj-
lepszy efekt szczotkowania osigga sie przy uzyciu réznych
narzedzi. Wysokos¢ wspornikdw szczotek mozna regulowaé za
pomoca silnika elektrycznego. Docisk szczotki jest regulowany

i

Maszyna do srutowania.
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automatycznie w oparciu o pobdér mocy napedu szczotki.
Zapewnia to rbwnomierny nacisk szczotek na wyroby i zopty-
malizowane zuzycie szczotek. Jesli dojdzie do zatrzymania sie
przenosnika tasmowego w maszynie, wsporniki szczotek sg
automatycznie podnoszone, co pozwala unikngé nieregular-
nej obrébki powierzchni wyrobdw.

Szczotki sg zamontowane pod réznymi katami w stosunku do
kierunku transportu wyrobéw. Ponadto obracajg sie w prze-
ciwstawnych kierunkach, tj. szczotki 1 i 3 obracaja sie prze-
ciwnie do szczotek 2 i 4. Zapobiega to powstawaniu smug
i nieréwnosci na powierzchni wyrobéw. W rezultacie osigga
sie jednorodng i jak najlepsza jako$¢ obrébki.

Maszyna do szczotkowania steruje Siemens SPS-S7. Do jego
obstugi wykorzystywany jest 12-calowy ekran dotykowy za-
montowany na obrotowym wsporniku. Pyt jest odsysany przez
system filtrow.

Po zakonczeniu szczotkowania wyroby transportowane sa
dalej na przenosniku tancuchowym z rolkami zwalniajgcymi.
Ten odcinek jest wykorzystywany do kontroli jakosci wyrobéw
po obrdbce. Wadliwe wyroby mozna tatwo zdjgé z linii za
pomoca ssawy prézniowej i zastapic je wyrobami pierwszego
gatunku.

Nastepnie, za pomoca kolejnego spychacza warstw, wyroby
sg przekazywane na linie powlekania. Wyroby poddawane ob-
rébce sa transportowane przez poszczegdlne stanowiska linii
powlekania za pomoca specjalnego systemu przenosnikow
o dtugosci okoto 28 metréow. Popychacze specjalnego sys-
temu przeno$nikéw dziatajg w obu kierunkach. Gdy warstwa
zostanie przesunieta do przodu i umieszczona w odpowied-
nim potozeniu, pret wsuwa sie pod ptyte dokujaca u wlotu
przenosnika, aby pobra¢ nowa warstwe.

Najpierw wyroby musza przejechaé przez tunel wyposazony
w szes¢ kaset grzewczych, kazda z siedmioma lampami na

podczerwien, przeznaczonymi do podgrzania powierzchni
wyrobéw do odpowiedniej temperatury, tak aby mogty zo-
sta¢ spryskane od géry bezrozpuszczalnikowym podktadem
na stanowisku natryskowym. W nastepnym tunelu grzew-
czym wyroby zagruntowane od gdry s3 suszone za pomocg
szesciu kaset grzewczych, kazda z siedmioma lampami na
podczerwien. Proces natryskiwania i suszenia powtarza sie na
kolejnych stanowiskach, tym razem z uzyciem bezrozpuszczal-
nikowego uszczelniacza.

Nadmiar rozpylanego $rodka jest usuwany za pomoca sys-
temu odsysania.

Pakowanie wyrobow

W celu ochrony uszlachetnionej powierzchni elementéw
betonowych, na stanowisku paletyzowania wyrobéw zamon-
towano podajnik folii do przektadania i zakrywania warstw
wyrobéw, a takze podajnik granulatu. Folia badz granulat trafia
miedzy warstwy wyrobdw, a takze miedzy pierwszg warstwe
a palete oraz na goére paczki wyrobéw. Warstwy granulatu lub
folii miedzy wyrobami chronig ich powierzchnie przed zadra-
paniami. Dodatkowa folia na gérze zabezpiecza paczke przed
wptywem czynnikéw atmosferycznych.

Zmiana folii do przektadania warstw na folie do zakrycia paczki
odbywa sie w maszynie automatycznie. Warstwy wyrobdéw
moga byc¢ przektadane siatka, folig, itp. Gotowe pakiety wyro-
bow sg opasywane tasma w pionie i w poziomie za pomoca
owijarki klienta.

Sterowanie elektryczne

Do sterowania catg linig uszlachetniania i pakowania wyrobow
stuzy szereg sterownikéw PLC Siemens S7-1500 wraz zdwoma
stacjonarnymi panelami operatorskimi i dwoma bezprzewo-
dowymi tabletami z wizualizacja.

Maszyna do szczotkowania.
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Linia powlekania.
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Gotowe wyroby betonowe.

Podsumowanie

Montaz linii uszlachetniania SR Schindler jest przyktadem
strategicznego kroku firmy Proan w kierunku zwiekszenia
wydajnosci produkcji i pozyskania nowych klientéw w branzy
budowlanej. Inwestujgc w zaawansowane technologie i roz-
szerzajac swoje mozliwosci produkceyjne, firma Proan bedzie
mogta lepie] spetnia¢ wymagania swoich klientéw i wyko-
rzystywac szanse pojawiajace sie na rynku. Wspdlnie zre-
alizowany projekt pokazuje, ze firma Proan chce pozostaé
konkurencyjna na rynku adaptujgc sie do zmieniajacych sie
potrzeb branzy, co moze by¢ kluczem do dalszych sukcesow
w kolejnych latach.

Dzigki firmie SR SCHINDLER wszyscy
czytelnicy ZBl mogg bezptatnie pobrac¢
niniejszy artykut w formacie pdf.

Mozna to zrobi¢ wchodzac na strone
www.cpi-worldwide.com/channels/topwerk
ktérg mozna réwniez otworzy¢ w smartfonie
skanujgc kod QR.
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PROAN

Passion that feeds. |

Proteina Animal S.A. de CV.

Km 2 Carretera San Juan-Guadalajara

San Juan de los Lagos, Jalisco C.P. 47000, Meksyk
Www.proan.com

/// SR SCHINDLER

SR Schindler

Hofer StraBe 24

93057 Regensburg, Niemcy

T+ 49941696820

info@sr-schindler.com, www.sr-schindler.com
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BLATY DO PRODUKCIJI
KOSTKI BRUKOWEJ | GALANTERII BETONOWEJ

W OFERCIE:

e blaty z powloka
poliuretanowa

e blaty
drewniane

* blaty
sklejkowe

POLBLAT KOPYT SP. J.

SPRZEDAZ KRAJOWA SPRZEDAZ ZAGRANICZNA
tel. (+48) 535073 799 export.en@polblat.pl
aszczepanowska@polblat.pl export.ru@polblat.pl

www.polblat.pl




