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Именно в области жилищного строи-
тельства ГК «Мортон» поставила перед
собой задачу вывести на рынок совре-
менные архитектурные решения, в част-
ности для оформления эстетически при-
влекательных фасадов.

Наряду с цветовым оформлением, для
реализации которого используются долго-
вечные и простые в техобслуживании
внешние панели стеновых сэндвич-элемен-
тов из цветного бетона, для архитектурно-
го оформления зданий также используют-
ся различные фактуры повер хности.
Стеновые сэндвич-панели производятся на
линии оборотных поддонов фирмы
Sommer Anlagentechnik. Установка рассчи-
тана на выпуск 3 поддонов в час и часо-
вую производительность до 100 м2 гото-
вых элементов внешних стен.

Цветовое оформление внешних пане-
лий осуществляется за счет использова-
ния цветного бетона. Для этого бетоно-
смесительная установка фирмы Teka обо-
рудована отдельным смесителем с турби-
ной (см. статью в выпуске «МБП» № 3,
июнь 2014 г.), позволяющего изготавли-
вать цветную бетонную смесь с посто-
янно однородной консистенцией, а
отдельно предусмотренная адресная
подача бетона поставляет ее к бетоно-
раздатчику для бетонирования внешней
панели. Фактурное оформление поверх-
ностей внешних панелей осуществляется
за счет использования структурных мат-
риц фирмы Reckli. 

Одной из основных задач проекта
являлось впервые внедрить структур-
ные матрицы (далее по тексту
«Матрицы») в крупных промышленных
масштабах и в автоматизированном
режиме в линию оборотных поддонов.
Линия рассчитана на то, что 100%
производимых элементов могут изго-

ГК «Мортон»

Недавно в промышленном кластере «Котово» в Наро-Фоминском районе Московской области группа компаний «Мортон» открыла

новый домостроительный комбинат ООО «ДСК Град», состоящий из нескольких производственных участков, оснащенных линией по

выпуску преднапряженных плит перекрытий, стационарных установок и трех линий оборотных поддонов для производства стено-

вых сэндвич-панелей, элементов перекрытий и массивных стен. Годовая производственная мощность ДСК составляет 525 000 м2,

из которых 450 000 м2 – мощность предприятия по выпуску полносборного железобетона для жилого строительства, и 75 000 м2 –

для возведения объектов соцкультбыта. Работы по генеральному планированию завода и производственных систем, по разра-

ботке ситуационного плана, транспортировочно-логистических концепций и инфраструктуры были выполнены немецкой фирмой

Prilhofer Consulting GmbH & Co. KG.

Пример архитектурных решений зданий, возводимых из ЖБИ, произведенных на предприятии
ГК «Мортон»

Пример оформления бетонной поверхности

Система транспортировки 
структурных матриц для производства
архитектурных стеновых сэндвич-панелей
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Матрица на транспортной тележке системы
«Power and Free»

Активный склад матриц (система «Power and Free»)
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тавливаться с матрицами без потери
производительности линии. 

Один строительный проект состоит
примерно из 150 различных элементов
с фактурной поверхностью. Требо -
вание ДСК «Град» заключалось в воз-
можности параллельного производства
четырех проектов на линии оборотных
поддонов. Т.е. до 600 матриц должны
быть в свободном доступе и готовы к
использованию на линии оборотных
поддонов. 

Для достижения поставленной зада-
чи специалисты Prilhofer Consulting при-
няли решение запланировать систему
«Power and Free», которая служит для
хранения, подачи и транспортировки
матриц после их съема с замкнутой про-
изводственной линии на поддонах.
Помимо этого, система «Power and Free»
выполняет функцию так называемого
сортировочного накопителя.

По результатам детального планиро-
вания конструкции системы «Power and
Free» совместно со специалистами
фирмы CSF и анализа строительных объ-
ектов, было решено принять максималь-
ную длину матрицы 3,68 м. Для производ-
ства более длинных элементов исполь-
зуются две матрицы. Максимально воз-
можная высота стен составляет 3,65 м. 

На поддонах замкнутой производ-
ственной линии циркулирует порядка
150 матриц, некоторые из которых
состоят из двух отдельных матриц.
Система «Power and Free» (активный
склад) вмещает 220 матриц. Пассивный
склад рассчитан на 250 - 300 матриц и
обслуживается вручную при помощи
крана, при этом связь пассивного скла-
да с системой «Power and Free» осу-
ществляется посредством станции
подъема-опускания.

Для манипуляции матрицами на
складе, а также укладки матриц на
поддоны и их последующего съема,
матрицы были наклеены на рамочные
конструкции с подложкой. Для возмож-
ности идентификации каждая матрица
оснащена RFID-чипом, на котором
сохранены такие данные, как номен-
клатурный номер (наименование мат-
рицы), текущее место хранения,
заданное количество производствен-
ных циклов (срок службы матрицы), а
также фактическое число отработан-
ных циклов.

Производственный процесс

Управление матрицами в системе
«Power and Free» осуществляется через
главный компьютер фирмы CSF. Система
сопряжена с линией оборотных поддо-

нов посредством главного компьютера
фирмы SAA. Для обеспечения подобного
управления необходимо соответствую-
щее моделирование матриц в системе
САПР и передача данных о матрицах на
Uni-интерфейс. 

Главный компьютер линии оборотных
поддонов всегда располагает данными о

текущем состоянии системы складирова-
ния и о матрицах, доступных для про-
изводства. Информация о новом поддо-
не с разложенными элементами переда-
ется на опалубочный робот только после
проверки наличия матриц. В противном
случае поддон находится в ожидании на
производство до тех пор, пока не осво-

Станция укладки матриц

Укладка матриц и станция доработки
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Gudrunstraße 184/4, www.saa.at T: +43 1 641 42 47-0

SAA Engineering 

бодится требуемая матрица. В случае
выполнения всех условий главный ком-
пьютер дает разрешение линии оборот-
ных поддонов на начало производства
опалубочным роботом и вызывает соот-
вествующие матрицы из системы «Power
and Free», которая, в свою очередь,
незамедлительно приступает к процессу
сортировки для обеспечения своевре-
менной подачи всех матриц одного под-
дона к станции укладки матриц замкну-
той производственной линии на поддо-
нах. На станции укладки матрицы извле-
каются из системы «Power and Free» при

помощи станции опускания и устанавли-
ваются на рольганг, который доставляет
их на обслуживаемый краном участок.
При помощи крана оператор забирает
матрицы с рольганга и укладывает их на
соотвествующее место на поддоне.
Станция укладки матриц оснащена тер-
миналом главного компьютера, на кото-
ром возможна визуализация или распе-
чатка актуального поддона с планом
укладки матриц. 

Для возможности укладки матриц в
опалубку опалубочный робот устанав-
ливает верхнюю опалубку смещенно от

элемента. После укладки матриц на сле-
дующей станции, оснащенной лазерны-
ми проекторами, опалубка сдвигается
на предусмотренные позиции и осу-
ществляется дальнейшая доработка эле-
ментов. 

Далее элементы с матрицами прохо-
дят обычный процесс производства утеп-
ленных стеновых сэндвич-панелей.
Элементы, набравшие прочность, авто-
матически извлекаются из камеры тепло-
вой обработки. Перед съемом элемен-
тов на кантователе, компоненты опалуб-
ки удаляются на так называемые пози-
ции предварительной распалубки, после
чего либо отправляются в автоматиче-
скую систему по конвейеру транспорти-
ровки и очистки, либо очищаются и
транспортируются на склад опалубки
для комплектации вручную.

На кантователе стеновые сэндвич-
панели снимаются, при этом матрицы
остаются на поддоне. На следующей
станции осуществляется съем этих мат-
риц с поддона в последовательности
обратной к укладке, т.е. матрицы сни-
маются с поддона при помощи крана и
устанавливаются на рольганг, который, в
свою очередь, транспортирует матрицы
к станции подъема системы «Power and
Free». При передаче матрицы системе
«Power and Free» RFID-чип считывается и
информация о матрице передается
системе.

На пути к активному складу матрицы
проходят через станцию очистки, где с
матриц удаляются возможные загрязне-
ния и производится проверка матриц на
возможные повреждения и степень изно-
са. Оператору на станции очистки на
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Транспортировка элементов в зону отделки
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Пост очистки и контроля качества

Передача в зону отделки

Зона отделки

экране терминала выводится информа-
ция о количестве циклов, пройденных
матрицей, на основании чего им прини-
мается решение о продолжении эксплуа-
тации матрицы, даже в случае превыше-
ния предусмотренных производственных
циклов, либо о необходимости изъятия,
замены или ремонта матрицы. В соответ-
ствии с принятым решением, оператор
либо отправляет матрицу на активный
склад, либо направляет ее на станцию
техобслуживания или вывода матрицы из
системы.

Станция техобслуживания также
оснащена устройством подъема-опуска-
ния системы «Power and Free» и служит
для ввода новых матриц в систему и
записи информации о матрицах на RFID-
чипы. Здесь матрицы могут быть выведе-
ны на пассивный склад либо снова вве-
дены из пассивного склада в активный
склад. Этот процесс не требует прерыва-
ния нормального хода подачи матриц на
станциях линии оборотных поддонов.
Соответствующий вызов или заказ
поступает от главного компьютера
замкнутой производственной линии на
поддонах.

В конце производственного цикла
элементы с помощью системы транс-
портировки поставляются в зону
отделки стеновых сэндвич-панелей,
где, при необходимости, выполняется
косметический ремонт, а также мон-
таж окон и дверей, прежде чем из эле-
ментов будут сформированы транс-
портные единицы. 

В данной статье представлена
достаточно обобщенно вся сложность
и взаимосвязь производственных тре-
бований по производительности и гиб-
кости, управлению матрицами, их
вызову, подаче и контролю, а также
обеспечению качества. Практически
год совместной работы над проектом
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ГК «Мортон»

Преображенская площадь, 8

107023, г. Москва

www.morton.ru

ООО «ДСК Град»

ул. Калинина, 4

143300, г. Наро-Фоминск, Московская область

www.dskgrad.ru

Prilhofer Consulting GmbH & Co. KG
Münchener Str. 1
83395 Freilassing, Germany
T +49 8654 69080, F +49 8654 690840
mail@prilhofer.com, www.prilhofer.com

CSF Förderanlagen GmbH
Daimlerstraße 27
72644 Oberboihingen, Germany
T +49 7022 96720, F +49 7022 967232
csf@csf-gmbh.com, www.csf-gmbh.com

SAA Software Engineering GmbH
Gudrunstr. 184/1/10
1100 Wien, Austria
T +43 1 641 42470
F +43 1 641 424721
office@saa.at
www.saa.at

Reckli GmbH
Gewerkenstraße 9a
44628 Herne, Germany
T +49 2323 17060
F +49 2323 170650
info@reckli.de
www.reckli.de

ДАЛЬНЕЙШАЯ ИНФОРМАЦИЯ  

фирм Prilhofer Consulting, SAA и CSF
обеспечил ДСК «Град» возможность с
помощью системы манипуляции и
складирования матриц гибко и эффек-
тивно реагировать на потребности
различного архитектурного оформле-
ния зданий, предлагая рынку широкий
спектр современных дизайнерских
решений.


