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Компания с 118-летней историей
Molin Concrete Products была основана
в 1897 г. в районе Миннеаполиса /
Сент-Пола, штат Миннесота, по адре-
су: 415 Лайлек Стрит, Лайно-Лейкс,
Миннесота. Начав с кирпичного строи-
тельства, после Второй мировой войны
фирма переключилась на производство
ЖБИ, ассортимент которых сегодня
очень обширен и включает пустотные
плиты перекрытий, балки, колонны, три-
буны стадионов, стеновые панели с
изоляцией и без для возведения жилых,
коммерческих, учебных, администра-
тивных и промышленных зданий.

Для повышения качества услуг и рас-
ширения своей линейки продукции, руко-
водство Molin приняло решение о при-
обретении линии по выпуску архитектур-
ных облицовочных элементов, теплоизо-
ляционных стеновых сэндвич-панелей и
сплошных конструктивных панелей. 

Использование системы оборотных
поддонов поточного производства и
более строгих стандартов качества – это
распространенная практика в Европе и
во многих странах, однако, несмотря на
то, что этот принцип был сформулирован
еще Генри Фордом, заводы ЖБИ в США
не спешат воплощать его на практике.

Одним из сдерживающих аргумен-
тов всегда был объем необходимых
капиталовложений. Однако судить о
выгодности, исходя исключительно из
капитальных затрат, – это однобокий
взгляд на ведение бизнеса. Джон
Саккоман, вице-президент компании
Molin, подтверждает правильность свое-
го расчета: «Типовой завод ЖБИ такой

мощности потребовал бы 48 рабочих.
На нашей новой линии занято от 14 до
18 сотрудников». Весь производствен-
ный процесс управляется компьютером,
что ведет к повышению качества, ста-
бильности и выработки. 

«Технологии и промышленность
постоянно движутся вперед, и, будучи
производителями, мы не вправе пренеб-

Автоматические установки карусельного типа:

десятикратное повышение производительности

Molin Concrete Products, Лайно-Лейкс, Миннесота 55014, США

«Компания Molin под управлением четвертого поколения семьи насчитывает более 100 лет истории и продолжает активно разви-
ваться. Она на все сто процентов готова обслуживать отрасль на протяжении нынешнего тысячелетия». Тот, кто имел возможность
увидеть линию, которую компания Molin недавно ввела в эксплуатацию на заводе в Рамси, штат Миннесота, не сомневаются в истин-
ности этой цитаты, взятой с корпоративного веб-сайта. Производительность завода, сертифицированного по стандартам Института
сборного железобетона, достигает 1,5 млн. квадратных футов стеновых панелей, что задает новую планку для промышленности
США. Впечатляет не только выработка, но и слаженность полностью автоматизированного производства, оснащенного новейшим
немецким оборудованием.

На станции CPO (очистка, нанесение контуров, смазка) данные о размерах панелей и располо-
жении закладных деталей загружаются из файла САПР (CAD) в автоматический плоттер, кото-
рый наносит все необходимые контуры на чистый технологический поддон

После нанесения контуров изделия на поверхность поддона при помощи ручного погрузочного крана, на поддон устанавливаются магнитные
опалубочные борта. На переднем плане на рисунке представлен склад бортовых опалубочных элементов, на заднем плане – процесс их
транспортировки
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Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG | Germany
Telephone +49 7427 9493 0 | www.weckenmann.com

CONSTRUCTING THE FUTURE

Вот уже почти полвека, мы раз-
рабатываем и производим опа-
лубочные системы, отдельные 
машины и комплектные линии.
Weckenmann - Ваш надежный партнер, пре-
доставляющий весь спектр услуг по линиям 
для производства ЖБИ: мы разработаем 
опалубочную систему, подходящую именно для 
Вашего производства с учетом всех особен-
ностей Ваших изделий, то есть Вы получите 
комплектное решение от одного поставщика.

Подробнее на нашем сайте: 
www.weckenmann.com/Опалубочныепрофили

ИННОВАЦИОННЫЕ 
ОПАЛУБОЧНЫЕ 
СИСТЕМЫ ОТ 
СПЕЦИАЛИСТА

регать новыми разработками. Наша
поездка в Европу позволила нам подо-
брать оптимальное решение и найти
надежного поставщика», – добавляет
Саккоман.

В феврале 2014 г. компания Molin
разместила заказ в немецкой фирме
Weckenmann на проектирование и про-
изводство новой комплектной линии.
Американская компания должна была
подготовить площадку, а специалисты
Weckenmann взяли на себя работы по
монтажу, пусконаладке и обучению экс-
плуатации нового оборудования. Одна
из главных сложностей состояла в
необходимости подогнать линию под
размеры и геометрию существующего
цеха. Однако все формальности были
успешно улажены, проблемы решены, и в
июне 2015 г. с линии сошли первые сте-
новые панели. Джон Саккоман не скры-
вает своего удивления, насколько евро-

пейский подход отличается от американ-
ских стандартов: «Как правило, бетон-
ные панели формуются на длинных ста-
ционарных стендах, при этом бетонная
смесь подается либо грузовиком, либо
бадьей. На нашей линии форма достав-
ляется на пост бетонирования, и панели
набирают прочность в камерах с цирку-
ляцией теплого воздуха. Для управления
линией достаточно нескольких сотрудни-
ков. Карусельная система требует боль-
шого количества разнообразного обору-
дования. Конвейеры доставляют поддоны
к бетонораздатчику, камере тепловлаж-
ностной обработки и на кантовательный
стенд для распалубки».

Производственный процесс

Производственные данные посту-
пают через интерфейс САПР на цент-
ральный компьютер WAvision, который

Для контроля работы бетонораздатчиков, забирающих смесь из БСУ и выгружающих ее на под-
доны, достаточно одного рабочего. Бетонораздатчики управляются вручную с дистанционного
пульта, и, благодаря постоянному измерению веса, процесс заполнения форм происходит в
считанные минуты. После бетонирования смесь уплотняется при помощи встряхивания в круго-
вом и поперечном направлении. Процесс уплотнения отличается минимальным уровнем шумо-
образования и гарантирует гладкую поверхность со всех сторон. После заливки и выравнива-
ния бетонной смеси поддон отправляется в камеру тепловлажностной обработки
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После начального схватывания изделий в камере тепловлажностной обработки поддоны посту-
пают на станцию заглаживания, расположенную поверх камеры тепловлажностной обработки в
целях экономии места. Автоматическая разравнивающая машина вертолетного типа заменяет
несколько бетоноотделочных машин, которые традиционно используются на заводах

Камера тепловлажностной обработки имеет
стеллажную конструкцию и рассчитана на 18
поддонов. После 1-2 часов предварительной
выдержки автоматический подъемник пере-
мещает поддон наверх камеры тепловлаж-
ностной обработки

контролирует все перемещения поддо-
нов размером 13 на 40 футов.
Опалубочные элементы для поддонов
были импортированы из Европы и гаран-
тируют идеально гладкую поверхность
без дефектов.

Процесс начинается на станции CPO
(очистка, нанесение контуров, смазка),
где после очистки и смазки поддонов на
их поверхность наносятся контуры опа-
лубочных профилей с учетом оконных и
дверных проемов. Благодаря очистке и
смазке срок службы поддонов практиче-
ски не ограничен.

Станция CPO также оснащена распы-
лителем для автоматического нанесения
замедлителя схватывания в соответствии с
данными САПР. В зависимости от требо-
ваний к фактуре архитектурной поверх-
ности, одновременно можно использо-
вать четыре разных типа замедлителя.

Затем на поверхность поддона при
помощи ручного погрузочного крана
устанавливаются магнитные опалубоч-
ные борта. В зависимости от толщины
элементов, высоту бортов можно нара-
щивать до 6, 8, 10 или 12 дюймов при
помощи дополнительных профилей.

Кран укладывает на поддон арма-
турные каркасы или сетки, после чего
закладываются подъемные анкеры и
каналы. Производство специальных эле-
ментов может занимать больше време-
ни, чем обычно, поэтому на заводе пред-
усмотрены автономные технологические

посты, позволяющие выводить поддоны с
поточного производства и возвращать
на линию по мере их готовности. Такая
схема позволяет поддерживать стабиль-
ную скорость производства.

Поддоны с опалубочными профиля-
ми, арматурой и принадлежностями
поступают на участок бетонирования.
За приготовление бетонной смеси отве-
чает новая БСУ, поставленная фирмой
Standley Batch Systems из Кейп-
Жирардо, штат Миссури. БСУ оснащена
системой весового дозирования и сме-
сителем. Песок и заполнители хранятся в
12 бункерах с 18 отсеками. Для цемен-
та предусмотрено четыре силоса: два
для серого цемента, один для белого
цемента и один силос для золы-уноса. В
комплектацию БСУ также входят доза-
тор пигментов и многочисленные ворон-
ки для складирования заполнителей,
необходимых для производства смесей
архитектурного бетона.

Станция бетонирования состоит из
двух бетонораздатчиков, которые пере-
мещаются между смесителем и поддо-
ном, в который выгружают приготовлен-
ную бетонную смесь. Такое решение
позволяет попеременно использовать
серый и архитектурный бетон без про-
стоев на очистку.

Оба бетонораздатчика работают от
привода с ременной передачей с дис-
танционным управлением, и, благодаря
постоянному измерению веса, процесс

заполнения форм происходит в считан-
ные минуты.

После бетонирования смесь уплот-
няется при помощи встряхивания в кру-
говом и поперечном направлении.
Процесс уплотнения отличается мини-
мальным уровнем шумообразования и
гарантирует гладкую поверхность со
всех сторон. Наряду с вибрацией, для
выравнивания поверхности используется
заглаживающая рейка, которая готовит
изделие к последующей процедуре раз-
равнивания.

При производстве стеновой сэндвич-
панели, состоящей из двух оболочек с
проложенной между ними теплоизоляци-
ей, бетонораздатчик сначала заливает
архитектурный бетон для декоративной
оболочки. Затем панель возвращается
на станцию, где происходит укладка теп-
лоизоляции и дальнейшей арматуры, и
повторно проходит через бетонораздат-
чик для нанесения слоя серого бетона
предписанной толщины.

Коэффициент R теплоизоляционных
панелей может достигать 23,0 при 4-
дюймовом слое экструдированного
полистирола.

Поверхности панелей можно прида-
вать различную фактуру, включая песко-
струйную обработку, обнажение зерен
заполнителя, шерохование и грубую
затирку. Также можно воспроизводить
фактуру под кирпич и другие стили с
использованием матриц.
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Затем поверхность панели затирает-
ся, и элемент направляется в стеллажную
камеру тепловлажностной обработки
вместимостью 18 поддонов. Объем
камеры можно увеличить до 30 поддо-
нов. Предварительная выдержка про-
исходит в течение 1-2 часов при темпе-
ратуре 120 градусов по Фаренгейту и
влажности 70 - 80%.

Затем поддон извлекается из камеры
и подается на автоматическом подъемни-
ке к заглаживающей машине вертолетно-
го типа, расположенной поверх камеры
тепловлажностной обработки в целях
экономии места. Затем изделия возвра-
щаются в камеру для итоговой выдержки.

Следующий технологический пост в
конвейерной системе – это станция распа-
лубки, состоящая из габаритного кантова-
тельного стола. Сначала снимаются боко-
вые опалубочные профили. Инте гри -
рованные магниты отсоединяются вручную
при помощи рычагов, поднимаются с под-
дона на траверсе с крестовиной  и уклады-
ваются на специальный транспортер.
Формы проходят через автоматическую
станцию очистки и вновь готовы к работе.
Специальная опалубка хранится на отве-
денном под эти цели складе.

После распалубки изделия кантуют
на кантовательном столе на 70° в прак-
тически вертикальное положение во
избежание возникновения изгибающих
нагрузок в панелях, в отличие от подъе-
ма из горизонтального положения в вер-
тикальное.

Набравшие конечную прочность изделия кантуют на кантовательном столе на 70° в практиче-
ски вертикальное положение во избежание возникновения изгибающих нагрузок в панелях, в
отличие от подъема из горизонтального положения в вертикальное. На заводе Molin все панели
распалубливаются, хранятся и транспортируются в вертикальном положении

ДАЛЬНЕЙШАЯ ИНФОРМАЦИЯ  

Molin Concrete Products
415 Lilac St., Lino Lakes, MN 55014, USA
T +1 651 7867722, F +1 651 7860229
info@molin.com, www.molin.com

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG
Birkenstraße 1, 72358 Dormettingen, Germany
T +49 7427 94930, F +49 7427 949329
info@weckenmann.com
www.weckenmann.com

Spillman Company
1701 Moler Road
Columbus, Ohio 43207, USA
T +1 614 444-2184
spillman@spillmanform.com
www.spillmanform.com

Standley Batch Systems Inc
505 Aquamsi St, Cape Girardeau, MO 63703, USA
T +1 573 3342831
sales@standleybatch.com
www.standleybatch.com




