         Преимущества нашего оборудования.
   При выборе оборудования любой покупатель желает за цену запорожца купить мерседес, но как мы знаем это не возможно. Поэтому надо взвесить все за и против и только после этого приобретать.

   Существует несколько вариантов приобретения, первое это когда много денег и не интересует цена главное чтобы все работало и производился продукт, второе когда мало денег но хочется производить не взирая ни на что в этом случае покупается оборудование а потом в течении всего времени решаются проблемы с производством, что выливается в большие затраты. Третий вариант предлагаем мы когда предлагаются западные технологии изготовления оборудования но произведенные в России соответственно понятие цена качество соответствует требованиям

   Давайте рассмотрим, что предлагаем мы по отношению ко многим нашим конкурентам.

   Все знают, что такое шнек, это транспортер на основе спирали который перегружает из одного места в другое. В Основном в России изготавливают шнеки по следующей технологии: берут нарезают сегменты спирали которые в последствии сваривают в один длинный винт и  этот винт приваривают на ось. Далее на концах этой оси (вал)  устанавливают подшипники и делают защиту данных подшипников, данная конструкция сложна в изготовлении а еще сложнее в ремонте потому как в производстве ССС в основном применяют песок а это абразив и он сухой и течет как вода проникая во все щели и истирая трущиеся поверхности, что приводит к выходу из строя всего шнека.

   Разные производители применяют разные средства защиты подшипниковых узлов но сколько не старайся рано или поздно поломка произойдет.

   Что надо сделать для того чтобы избежать поломку шнеков задача сложная но решаемая, надо убрать подшипники  и ШВЕДЫ это сделали.

   В нашем оборудовании мы применяем изготовление шнеков по шведской технологии. Вы спросите а в чем секрет? Секрет прост и заключается он в применении в наших шнеках шведской спирали которая не имеет оси (вал).

Представьте себе трубу ни сверху, ни снизу нет подшипников  внутри трубы лежит спираль которая верхним концом после отверстия для выгрузки материала крепится к мотор редуктору. Загружаемый материал попадая в шнек по средству вращения спирали поднимается в верх и выгружается в отверстие выгрузки при этом не соприкасаясь с верхним устройством  мотор редуктором, обычно мы делаем расстояние от выгрузного отверстия до мотор редуктора 500 мм. 
   Ко всему этому в наших шнеках  следующие параметры толщина стенки трубы 8 миллиметров, а толщина спирали 10 миллиметров, у всех остальных я не буду писать сколько но при заказе шнеков обязательно поинтересуйтесь так как эти параметры самые главные. И еще наш шнек вращается со скоростью 80 оборотов в минуту а у конкурентов на порядок больше. Еще в наших шнеках мы применяем на 159 диаметр трубы мотор редуктор 3 киловатта по отношению к нашим конкурентам они применяют 7.5 киловатт.
Вот теперь и решайте, какой шнек сколько проработает без поломок что надежнее и во что надо вкладывать деньги.

Далее.

   В последнее время, многие фирмы производящие оборудование для ССС посмотрев на нас стали тоже автоматизировать свое оборудование, но давайте разберемся, что такое автоматизация.
   Автоматизация технологического процесса это тогда когда человек не участвует в его процессе и от действий человека процесс не меняется, а следует заданной программе.

   Что предлагают многие производители и называют это автоматизацией. Ну например в оборудовании стоит компьютер в который вносится рецептура и после компьютер командует какого компонента и сколько надо отвесить, все прекрасно  и можно это назвать автоматизацией, но потребитель не видит а производитель не скажет о подводных камнях такой автоматизации. Возьмем к примеру любой рецепт и запустим его в производство, да по команде начнут загружаться компоненты а если один компонент закончился что случится? Сильно страшного ничего но тот шнек который загружает, будет работать в холостую пока оператор этого не заметит, также применяя тепловые реле для пуска моторов шнека совершается еще одна большая ошибка,  во первых это большие пусковые токи которые приводят к нагреву двигателя и быстрому его выхода из строя. Но самая большая ошибка производителей, которые сопрягают компьютер с обычной электротехникой составляет в том что при пуске происходит подгорание контактов пускателя и при команде с компьютера остановка,  шнек продолжает вращаться и грузить материал, а это грозит серьезными поломками в виде выхода из строя самого шнека, неправильной загрузкой компонентов, что потом приходится вычищать из смесителя и выбрасывать.
   В оборудовании ССС много узких мест, которые надо предусмотреть, прежде чем его изготавливать. Не буду писать далее об ошибках конкурентов, прежде чем изготавливать надо хотя бы годик поработать в роли производителя ССС и понять все узкие места, а потом делать автоматизацию поэтому я расскажу о том что делаем мы. 

   Для справки я занимался производством сухих строительных смесей 9 лет и стоял у истоков производства ССС в России так как начал их производить еще в 1995 году.

                  Наша автоматизированная технологическая цепочка производства ССС.
   Сырой песок загружается в приемный бункер сырого песка и далее по ленточному транспортеру поступает в сушильный барабан.

   В сушильном барабане установлен датчик температуры и в зависимости от количества песка в сушильном барабане соответственно устанавливается та или иная температура. Если в барабан загружено много песка, то температура падает и есть вероятность выхода сырого непросушенного песка. В этом случае у нас с температурного датчика подается команда о снижении температуры и компьютер, обработав сигнал, дает команду на транспортер который в последствии замедляется и уменьшает количество подаваемого песка. Соответственно и с другой ситуацией, когда подается мало песка, температура повышается и в этом случае компьютер ускоряет транспортер и увеличивает подачу песка. 

   Этим достигается непрерывная работа сушильного барабана, а самое главное оптимизируется расход энергоносителя, что влечет к экономии средств.
   Далее песок подается на сито и рассевается на три фракции, которые попадают в предварительные бункера, в которых стоят два датчика заполнения верхний и нижний. Для чего это сделано,  конечно можно без предварительных бункеров сразу подавать песок в накопительные бункера но при этом шнеки будут работать постоянно, а это высокий износ шнека и потребление электроэнергии. В нашем случае при заполнении бункера датчик подает сигнал компьютеру и тот дает команду на включение шнека, после опустошения бункера нижний датчик отключает шнек.

   В накопительных бункерах тоже стоят по два датчика,  которые отвечают за следующее. Верхний датчик переполнения отключает сушильный барабан, и транспортер подачи песка тем самым предотвращает аварии при производстве, при этом на компьютере загорается предупреждение о заполнении бункера. Нижний датчик отключает процесс загрузки компонента, в смеситель, останавливая шнек загрузки до тех пор пока не появится песок. После появления песка компьютер автоматически продолжит процесс производства.

                            Смешивающий и фасующий узлы.

   Технолог введя пароль в компьютер открывает книгу рецептов на компьютере и заносит туда название рецепта и его составляющие. Для чего это сделано а для того чтобы рабочий не мог изменить рецепт а соответственно изготовить брак. Компьютерная программа составлена так что, любой параметр производства ССС можно запрограммировать в любой комбинации, ( количество по весу всех компонентов, время перемешивания так как разные смеси требуют различного времени перемеса, время выгрузки смеси).
   После введения рецепта можно приступать к работе. Рабочий он же оператор фасовщик по своему наряду вносит в компьютер название смеси и количество замесов и включает пуск. Далее ему остается только одевать и снимать, мешки с фасовочной машины.

   При этом учтен даже такой параметр если вдруг случайно отключится  электричество и весь завод встанет. В этом случае все данные со всех датчиков завода будут записаны в компьютер, и только после этого компьютер отключится т.к. в пульте управления установлен бесперебойник работы компьютера. После того как перебой с электричеством закончится компьютер включится, протестирует все оборудование и датчики сообщит оператору что обнаружен незавершенный процесс производства и запустит дальнейшее производство именно с того шага на котором прервался.

   Наша система автоматизации отслеживает любой шаг производства и если он не соответствует заданному рецепту, то останавливает производство и сообщает о неисправности оборудования или не соответствие рецепта.

   Мало того на нашем оборудовании невозможно изготовить брак. Все произведенное записывается компьютером в специальный файл, который может прочитать бухгалтерия либо доверенный человек, учет производится по названию и тоннажу продукции.

   Наша автоматизация собрана на основе импортных компонентов электронного оборудования, что повышает его надежность, частотные преобразователи фирмы шнайдер применяемые нами позволяют защищать двигателя от перегрузок, производить плавный пуск двигателя без перегрева, избавляет от перекоса фаз электрического тока, что впоследствии, приводит к долгосрочной работе узлов и механизмов.

   Самое главное, что в после гарантийный период заказчик не зависит от производителя оборудования  и может произвести ремонт сам все комплектующие доступны любому (со всех заводов произведенных нами за весь период с2003 года не было ни одного вызова).

   Еще много можно рассказывать о наших преимуществах, что достигнуто в процессе производства ну это уже при личной встрече. 

      Прежде чем покупать взвесьте все за и против, можно купить дешево, а потом тратить большие деньги на подводные камни, а можно вложиться и получать прибыль и не маленькую, минимальная рентабельность при производстве ССС 60 %.

   Кстати на нашем оборудовании фактически работает 

1 человек и производит от 20 и выше тон готовой продукции. А это большая экономия З/П.
