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Topwerk Group, 57299 Burbach-Wahlbach, Germany

Settline Sp. z.o.o. 公司投资于新型混凝土
砌块生产设施

RH 2000-4 MVA 型制块机

总 部 位 于 Jaryszów 的 波 兰 公 司 Transkom 

Białdyga Sp. z.o.o. 决定在其 Sieroniowice 生产基地，

购置全新的混凝土砌块生产设施，包括数条深加工生产

线。为此，Transkom 公司委托全球领先的混凝土砌块生

产系统供应商海斯集团（Hess Group），负责制造及精

整加工全流程的规划和落地，并委托 SR 辛德勒公司（SR 

Schindler）提供全集成式深加工技术。上述两家受托公

司均隶属于托普维克集团（Topwerk Group），该集团自

2013 年成为混凝土产品生产设备领域的全球领先集团。

Transkom 公司的本次委托意味着将从单一供应商获得规

划、安装和调试服务，从而避免不良沟通带来的接口损耗。

Settline Sp. z.o.o. 公司由 Transkom 公司新设，应用海

斯集团提供的RH 2000型设备，制造铺路砌块、混凝土平板、

路缘石和台阶等产品。上述产品可以在后续的深加工生产线

上进行全面加工，即老化、喷砂、卷曲、涂层，以及带有边

缘处理功能的双分切机生产线和包装工作等。

制块机

在众多备选中，Settline Sp. z.o.o. 公司所选购设备的

核心是 RH 2000-4 MVA 型混凝土砌块制造机，从而能够生

产庞大的混凝土砌块产品组合。

设备构架非常稳固耐用，其下部和上部均由实心钢模

压件组成，以承受振动器的强大振动力。该设备具有四个捣

固头气缸，以确保优良的砌块高度控制，这对于大型砌块来

说尤其具有优势。型号名称 MVA 中的“M”字母表明该设

备是快速、精确的 MAC8 型控制系统。捣固头、模具和填

料箱的位置参数值作为信号，通过巴鲁夫棒形传感器传输至
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控制系统。参数经过评估后，作为控制参数发布到液压阀，

从而实现组件之间的实时通信，进一步实现重叠运动，以减

少设备上的磨损。

Variotronic振动系统

海斯集团的久经考验的 Variotronic 作为振动系统，具

有四个振动单元，各由伺服电机驱动。两对振动器之间的相

位角（亦即振动力）可以无级调整，并且可为每个振动过程

独立选择优化的振动频率。海斯集团专利的面料混凝土规划

压辊安装在面料填料箱中，压辊确保面料混凝土的优化填充

效果，避免从料箱中挖出时的不均匀性。

自动快速换模系统

该型系统可在约5分钟内快速换模，且仅需一名操作员。

在不中断生产的前提下，新模具被置于电动换模载具之上，

该载具位于栈板存储筒仓与生产线隔音仓之间。换模时，旧

模具连同其捣固头被置于一块栈板之上，解锁并运出位于

面料混凝土单元下方隔音仓，随后自动从湿侧弹出。同时，

位于电动换模载具上的新模具，被运载经过粗级配混凝土单

元下方，并进入其精确的拾取位置自动固定。面料和底料混

凝土单元由快速抬举气缸进行托举，从而加快换模过程。

模具弹出点位于产品检验点对面。产品检验在 V 型带

式输送机上进行，输送机可在不干预生产流程的前提下，弹

出单个栈板。产品的尺寸和质量检验毫无时间压力，且检验

后的产品栈板可重新推回湿侧。从此处，步进梁式输送机将

栈板运向升板机。

移动升降平台上方配备了具有三个清洗站的冲洗系统。

这一系统是海斯集团的新型设计，目的是使此环节的时间周

期尽可能缩短。在每一个清洗站，栈板被倾斜进行处理。

第一站—使用两个振荡高压喷嘴冲洗。

第二站—通过冲洗箱对冲洗后的表面进行彻底清洗。

第三站—吹掉多余的水分，避免滴落在养护架上。

冲洗站的后方是另一个检验点，对冲洗后的产品进行

检验。升板机的前面装配有浸渍设施，用来密封产品表面或
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养护室一览

施加特殊药剂。

养护室

Rotho公司建造的干燥室被设计成为大容量的气候室，

可容纳总共 7,800 块 Assyx 栈板，并实现自动温度和湿度

控制。升板机、降板机和子母机均可操作 30 块栈板，货架

间隔 200mm。这得以实现，是因为栈板宽度为 1,520mm，

子母机叉可以在产品旁边插入。必要时，可隔层使用货架，

从而在养护室中储存更高的产品。

干侧

在干侧，有两个平行的输送系统，作为步进梁式输送机。

这意味着两件不同的产品可以同时输送，对标准产品进行

压块，同时对另一产品进行精细加工。两条生产线在降板

机后立即通过旁路进行连接，从而能够在必要时（例如混

合操作），由两架降板机向一条生产线供货。在任一干侧，

降板机后均有质量检验站。

一号压块机具有 34 米长的轨道，并可向两条深加工生

产线供货。线下供货也可通过线下供货系统实现。海斯集团

新型压块机可实现重叠运动，从而尽可能缩短周期。得益于

一套特殊的程序和抓取杆，也可从栈板上单独移除路缘石，

并将路缘石单独供货给喷砂机。随后，这些产品可在 SR 辛

德勒品牌组装台上再次组合，并由三号压块机进行包装。这

一流程满足了客户对于路缘石自动、双边喷砂的需求。

一号生产线

产品检验后，石料挤压机将混凝土产品推挤在一起，

置于栈板之上。为保护产品表面，由自动喷洒机在产品上喷

洒颗粒，或者当产品是路缘石时，由 SR 辛德勒自动木条铺

设机在每层路缘石上铺设木条。从一号生产线到一号包装线

的转移通过二号压块机完成，该压块机作业强劲，重叠式精

确动作确保堆叠迅速而准确。二号压块机也在同一轨道上安

装有两个载具，互相独立运载。其中第二个载具通过液压夹

具，服务于深加工生产线以及二号包装线。在一号生产线上，

空栈板被进一步运载经过栈板刷，清除粘附残留物。随后

栈板被旋转 180 度，避免单面过度磨损。在栈板堆叠单元

里，每 30 块栈板形成一组。子母机从一号和二号生产线运

走栈板组，运往制块机的栈板储存单元，或运往栈板缓冲架。

栈板缓冲架具有 3,960 块栈板的容量，约是养护室容量的

50%。
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两边干侧一览

一号包装线

一号包装线主要用于包装非精制产品。运载单元从车

间外，将空的运载托盘运至地板下链式输送机之上，随后运

进车间。两条包装线可获得不同类型的运载托盘。此流程模

式满足了客户的另一项要求，即车间内不使用叉车。为达到

700mm 的运载高度，在链式输送机的末端有一部带有转台

的托举工作站，可以将运载托盘送至包装线之上。二号压块

机在托盘上码放产品，并施加带有公司标识的封装。每包

产品均有横向和纵向的封包，并运至车间外的缓冲轨道上，
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海斯集团包装线一览

装载有 105 个弹簧式老化锤的锤磨机

等待叉车收集。

深加工生产线：老化—喷砂—卷曲—涂层

一号压块机所操作的砌块层，直接来自于栈板，或者

来自砌块层堆叠的外部输入。一号压块机定位砌块层之后，

推杆不间断地将其推入 SR Mega 6000-C-DUO 型老化机。

随后老化机自身的输送带使砌块层通过这一高性能设备。两

架带有侧支架的机械桥位于其上，分别操作一个老化单元。

设备均采用重型钢设计。两架设备均可纵向气动移动，各

有锤子结构可在摆动同时侧向运动。每部锤磨机均包含 105

个弹簧式老化锤，每个老化锤装载在六条快速调节的横梁

上。可用锡箔铺设机在产品和老化锤之间插入锡箔，避免产

品表面损坏，因此产品只有边缘破损。

这家波兰客户为老化设备加装了隔音室，保护员工免

受高强度噪音危害。滤心式过滤系统可吸出粉尘。

老化后的产品随后在两米长的堆积辊链式输送机上，

经带有输送台的砌块层推出器、气动侧位夹钳的共同操作，

以独立砌块层的方式送往 SR-1250 喷砂机。喷砂机具有交

叉带肋橡胶输送带，以及 18.5 kW 功率变频电机驱动的两

台涡轮机，产品在此处接受钢弹或不锈钢钢弹的轰击。第三

台涡轮机用来对路缘石喷砂。喷砂工序使砌块表面粗糙化，

并造成颗粒性效果。残留在产品表面的喷砂物质，由集成式

高压鼓风机自动清除。随后，纵向螺旋输送机将喷砂物质置

入斗式升降机，再送往清洁单元。清洁后的喷砂物质可以再

次用来喷砂。传送带停滞的时候，向涡轮提供喷砂物质也会

停止，从而避免过度喷砂带来的残次品。

带有输送台的砌块层推出器、气动侧位夹钳进一步持

续地将喷砂后的产品运往下游的 CA-1200-4 型卷曲工作单

元，出口处有送风装置进行清洁。Settline Sp. z.o.o. 选择

的卷曲设备包含两段管道，每段管道装配两个卷曲工作站，
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喷砂机

每个工作站装配约 22 kW 的变频电机。四个卷曲刷均有碳

化硅边缘。刷子的硬度可调整，因此应用不同的工作站可实

现卓越的卷曲效果。支撑架可用电动马达调整高度。通过

卷曲刷驱动的电流消耗，自动调节卷曲刷的工作压力。这

确保施加在产品上的卷曲刷压力一致，并平摊卷曲刷磨损。

卷曲工作站与产品运送方向形成角度。卷曲刷以不同的方向

旋转，即一号和三号卷曲刷与二号和四号卷曲刷的旋转方向

相反，从而避免线痕，并可充分加工任何不规则表面结构。

卷曲设备由 Siemens SPS-S7 控制系统进行控制。该系统通

过 12 英寸触摸面板进行操作。使用滤心式过滤系统除尘。

卷曲加工后，产品通过堆积链式输送机进一步运送。

随后，带有输送台的双层砌块推出器、气动侧位夹钳

将产品送往涂层线。由一条约 15.5 米长的刮板地面输送机

将若干层产品运送经过各个底漆涂层线工作站。输送机的滑

动杆可双向工作。当一层产品被推动和定位时，滑动杆潜至

对接板下取出下一层。

产品首先通过红外预热管道，该管道装配六个加热箱，

每个加热箱有七个红外灯。产品被加热至正确温度，从而可

以在后续的底漆涂层工作站，从上方喷洒无溶剂漆。经过此

道工序的产品，在其后的红外加热管道进行烘干，该管道配

置同上。

随后的带有输送台的砌块层推出器、气动侧位夹钳将
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卷曲设备

涂层线加热模块

产品运送至一条约 9 米长的角度特定的平板输送机之上，

并从此处由另一相同设计的砌块层推出器运往第二条密封

剂涂层线。该涂层线在第一条底漆涂层线之下，平行运行，

但方向相反。产品经由一条约 15.5 米长的刮板地面输送机，

经过第二条密封剂涂层线，进行无溶剂涂层。与先前的底漆

涂层工作站一样，此工作站装配有：带有压力缓冲器的低磨

损压缩空气隔膜泵、带有五个喷嘴和必要阀门的无滴漏低压

喷杆、流量计、带有供电单元的触摸面板、客户提供的连接

除尘设备的工作间。该涂层线的末尾是另一架红外加热管

道，设计与之前相同，从上方烘干涂层后的产品。

深加工生产线：分切—边缘处理

一号压块机从栈板或外部货源，将砌块层导入到分切

流水线的滑动炉排之上。砌块层推出器将砌块层推入第一台

Split 1200 型设备，使其横向分切。砌块层推出器装配有位

移测量系统，因此砌块可处在分切刀下方的精确位置以便分

切。它还装配有可垂直置换的气动载具，可在向后的运动中

位置下降，从而能够在插入的时候将下一层砌块置于输送机

上。

在分切机中，上下两套分切刀具以钳形方式工作，即

两套刀具被持续地全力拉合，直到分切完成。

上下两套刀具的固定装置可在内部双框架内移动。主

分切气缸也固定在内部双框架的横梁上。可选的液压侧刀可

协助分切较高的产品。产品从四个方向被切分，从而明显改

善了分切质量。位于主气缸上的上方刀具固定装置是可移

动的，从而使其能够适应不规则形状产品。带有废料挡板

的三层推出器以及转台据此安装。第一个砌块层推出器拾取

横向分切后的产品，运往转台，并被旋转 90°，从而准备在
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边缘处理后的运送

第二个分切单元进行纵向分切。第二个砌块层推出器将产品

从转台推向中转位置。第三个推出器装配有位移测量系统，

并将产品供给第二台 Split 1200 型分切机。

上述两台分切机以及 90° 转台的加工安排，使产品能

够以自动线性序列进行横向和纵向分切。纵向分切后，产品

经随后的砌块层推出器进行运送。此处安装有第二个废料挡

板。分切产生的废料通过挡板，导向地板下的运送带系统。

随后，产品可以继续进行边缘处理，或经二号压块机运往二

号包装单元，并在托盘上存储和包装。

在边缘加工工序，产品成行排列在边缘处理设备上，

该设备具有气动双侧抓手和 90° 旋转装置。边缘处理单元

包括一个用于同时处理四个纵面的桥式支架，每面有一个

变频电机驱动的旋转链，并包括一个用于同时处理四条纵

边的桥式支架，每条纵边有一个变频电机驱动的旋转链。

使用手动齿轮对纵面处理进行正确设定。纵面处理应用直

通式进给模式。当产品静止在托举台面上时，纵边被敲掉。

进料和出货滚轮输送机已被整合进该设备。使用滤心式过滤

系统除尘。

带有气动双侧抓手和 90° 旋转装置的下游第二个运送

单元，将处理后的产品组装成层，置于运送带上。砌块层交

于二号压块机以及后续的二号包装单元。

包装

二号压块机从干侧向一号包装单元提供砌块层。未经

深加工的产品直接堆叠在托盘上。Settline Sp. z.o.o. 公司选

择了覆盖箔铺设机，以及横向、纵向捆扎机，以适应一号包

装单元的工作概念。在干侧为诸如路缘石等产品加装了自动

壁架分配器。得益于其大容量，几乎不需要反复填充壁架存

储单元。

二号压块机使用第二个运送载具，向二号包装单元供

货。到达这里的砌块层，或者来自分切线，或者来自“老化—

喷砂—卷曲—涂层”深加工生产线。在堆叠点位加装了夹层

分配器，用于在砌块层之间或在砌块层与托盘之间插入中间

层，从而保护产品免受鞣酸侵蚀，避免表面损坏，也可为产

品施用覆盖箔，使其免受天气影响。中间层可以是一张网，

或锡箔等相似材料。二号包装单元还加装了横向、纵向捆扎

机。

两条包装线为未来可能安装的包装设备做好了预留，

它们均可毫无问题地进行改造，因为均已安装分段驱动器。
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以覆盖箔包装的成品砌块

包装好的产品在车间外存储区域

Settline Sp. z.o.o. 公司使用三种不同的托盘。托盘由

叉车放置在车间外的托盘存储区域。托盘运送单元根据要求

选取适当类型的空托盘，并将其置于传送带系统上。托盘随

后由地下传送带，被运至车间内的一号和二号包装单元。

控制单元

全套深加工生产线和包装线的控制，通过若干

Siemens PLC S7-1500 型控制单元实现，该型控制单元具

有分散型的可视化操作面板。

为便于控制整个砌块深加工流程，Settline Sp. z.o.o. 公

司选择了 B&B 操作和监控系统，包含一台电脑、一块 22

英寸显示屏和两部可移动 10.4 英寸平板电脑，可对整个加

工和包装流程进行可视化管理。配方管理模式可为单一产品

保存全部设定。整套生产线也因此而易于适应任何特殊类型

的产品。

“有了新型制块机以及新型深加工和包装系统，我们

能够满足十分苛刻的客户需求。我们感谢海斯集团和 SR 辛

德勒公司的良好合作。得益于新型系统的安装，我们已为

未来产品的要求做好了准备”，销售经理说到。装配了前

沿技术设施和深加工设备的 Settline Sp. z.o.o. 公司，是各

种客户需求的理想选择。未来扩展所需的空间也已经预留，

如果更多的加工需求产生。                                                   ■
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