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Code 0606 -PSPTA

2 Présentation de la ligne de production de blocs :

La ligne de fabrication est capable de produire des blocs bétons, type parpaings, bordures,

Les blocs sont élaborés a partir d'agrégats de sable et de graviers, de ciment, d'eau et de
différents additifs.

La ligne est composée de huit parties principales :

1 La centrale a béton.

2 Une presse de mise en forme.

3 Un ascenseur.

4 Un transbordeur.

5 Un magasin de stockage temporaire.

6 Un descenseur.

7 Un palettiseur.

8 Un parc d’expédition.
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8§ Description du processus : Code: 0606-PSPTA
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PHASE 1

6 SCHEMA DE LA LIGNE DE PRODUCTION
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Code: 0606 -PSPTA

7 DERQULEMENT DU PROCESSUS DE LA LIGNE DE PRODUCTION DES BLOCS :

Phase 1: La mise en forme des blocs bétons par la presse.
Le béton est préparé dans la centrale a béton et descend par gravité sur une
planche en bois placée sur une table vibrante, gu'un moule vient recouvrir.
Le moule est rempli et le béton est tassé par vibration.
Une coulée permet de constituer 5 blocs.
Le produit réalisé est transporté par lot de 5 blocs bétons sur une planche en bois.
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Phase 3: Le transbordement des planches vers le magasin de stockage.

Un transbordeur vient chercher les planches humides et les transporte vers le magasin de
stockage temporaire ol les blocs vont sécher. Ce transbordeur est capable de transporter
simultanément 20 planches de 5 parpaings. (10 x 2 planches).

Phase4: Le stockage temporaire.
Les planches de blocs humides sont stockées pendant 24 heures minimum de maniére &
assurer la prise du béton.

Phase 5: Le fransbordement des planches séches vers le descenseur.
Les planches de blocs secs sont dépilées dans le descenseur.

Phase 6 : Le déchargement des planches dans le descenseur
Le descenseur se vide niveau par niveau pour approvisionner le palettiseur.

Phase 7 : La palettisation des blocs en vue de I'expédition.

Les blocs sont déchargés par le palettiseur pour constituer une palette de 6 couches
croisées. Les palettes ainsi constituées sont acheminées par chariot élévateur vers le parc
d’'expédition et les planches sont renvoyées vers la presse afin d'étre réutilisées.
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g DESCRIPTION DU TRANSBORDEUR

Code: 0606 -PSPTA

Le transbordeur est un chariot élévateur constitué de dix fourches. Il se déplace sur des
rails, sa motorisation est électrigue, des capteurs fixés au sol repérent sa position.
Une centrale hydraulique embarquée fournie 'énergie nécessaire aux actionneurs

verticaux.

Ces vérins hydrauliques de types doubles effeis permettent la montée ou la descente des 10
fourches simultanément.
- La montée des fourches permet la prise des 20 planches (10 niveaux de 2 planches)
- La descente des fourches permet la dépose des 20 planches
Rappel : une planche porte cing blocs.
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