lodernisering steenvormmachine

3AM van hydraulica vanuit
notion controller gestuurd

door Alfons Calders

De Vandersanden steenfabriek in Lank-
laar (Dilsen) maakt handvorm gevel-
stenen, een pallet van zo’'n tachtigtal
soorten. De productiecapaciteit be-
draagt 400.000 stenen per dag. Deze
fabriek is &én van de vijf productieloca-
ties van Vandersanden Steenfabrieken
(3 in Belgié en 2 in Nederland), samen
goed voor 425 miljoen gevelstenen en
straatstenen, en hiermee het grootste
baksteenproducerende familiebedrijf in

Europa.

et hart van de fabriek in
-ILankIaar is de vormma-

chine die eind jaren ‘80
erd geinstalleerd en opgestart.
eze machine was toen zeer mo-
arn, want ze werkte al automa-
sch via één centrale elektrische
1otor en een volledig mechanisch
ysteem. Hiermee kon men des-
jds 22.000 stenen per uur pro-
uceren, wat ondertussen werd
arhoogd tot 30.000 stenen per
ur. Deze machine (en de rest
an de fabriek) wordt steeds up-
>-date gehouden. Recent werd
e aansturing van de hydraulica
emoderniseerd waarbij de CAM-
turing van de cilinders nu via Sie-
1ens Simotion gebeurt. Deze
Jodernisering is een samenwer-
ing tussen de technische dienst
an Vandersanden Lanklaar, CKS
fie in opdracht verschillende au-
omatiseringsupdates deed in de
abriek en nu ook optrad als

hoofdaannemer), DV Hydraulics
en Siemens. Industrie Technisch
& Management sprak met Jean
Stevens, projectverantwoardelijke
van Vandersanden Steenfabrie-
ken, André Kieronski van CKS,
Chris de Vlam en Jan Moortha-
mer van DV Hydraulics en Stein
Monserez van Siemens.

PERMANENTE UPGRADING
Handvorm gevelstenen worden -
ondanks hun naam - volledig au-
tomatisch geproduceerd, maar
wel volgens de vormmethode zo-
als men ze vroeger handmatig
maakte. Leem van verschillende
types wordt samen met de no-
dige toevoegstoffen gemengd in
de grote menger. Deze levert
kluiten af ruim ter grootte van
een steen. Deze worden in een
zandlaag gerold (het rollen zorgt
voor het handvormeffect en be-
paalt ook de kleur van de gevel-

Het hart van de steenfabriek in Lanklaar is deze vormmachine die eind ja-

ren '80 werd geinstalleerd en opgestart. De machine wordt permanent
up-to-date gehouden en produceert 30.000 stenen per uur.

steen) en komen dan met een
aantal naast elkaar op een trans-
portband terecht. Op het einde
van de transportband vallen de
kluiten in een vorm in de steen-
vormmachine.

Op de steenvormmachine wor-
den de stenen gevormd, ont-
vormd en op platen gelegd die op
een droogrek worden geplaatst.
Ze hebben een vochtgehalte van
30 procent en dienen daarom
twee dagen te drogen in droog-
kasten (70°C), waarna ze war-
den gebakken (op een tempera-
tuur van rond de 1.000°C). Het
transport van de volle droogrek-
ken naar de droogkasten en tus-
sen de droogkasten en de bak-
ovens gebeurt via een automa-
tisch AGV-transport (waarbij re-
cent de communicatie tussen
AGV-sturing en centrale sturing
door CKS omgebouwd werd naar

een draadloos Profibus-sys-
teem).

ZEVEN SYNCHROON
WERKENDE CILINDERS

De steenvarmmachine is eigen-
lik een complexe machine, waar-
bij een groot deel van de aandrif-
ving nog steeds rechtstreeks ge-
beurt, aangedreven door de cen-
trale motor (via aandrijfstangen,
kettingaandrijvingen...) en een
ander deel via synchroon met de
centrale mator werkende cilin-
ders. Om deze synchrone wer-
king te kunnen realiseren, wordt
elke zuigerbeweging via een elek-
tronische CAM-aansturing be-
stuurd zodat het eindpunt van de
cilinder de juiste mechanische
CAM-vorm beschrifft.

Het start bij de aanvoer en posi-
tionering van de vormbakken.
Deze moeten synchroon met de
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