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SR Schindler, 93057 Regensburg, Germany

位于北爱尔兰的 Tobermore 采用密闭压力机
和增值线生产新板坯

位于北爱尔兰的
Tobermore 工厂

Tobermore 公司已拥有八十年的历史，并在二十世纪

五十年代实现了混凝土产品制造的多样化。如今作为英国和

爱尔兰领先的铺路石和墙壁制造商之一，该公司能够满足

私人用户、建筑师以及大型建筑公司的各种需求。为了满

足客户日益增长的需求，董事总经理 David Henderson 于

2021 年初决定扩大生产，同年 11 月，他被授予“年度行

业企业家”称号。由于对已投入使用的 SR Schindler 机器

的高度满意，公司决定再次购买 SR Schindler 设备。

该场地包括一台密封压力机，该压力机有六个板坯生

产工位，以及一条精整包装线，该线分为“喷丸”和“包装”

两部分，后者包括一个覆盖箔分配器以及垂直和水平捆扎。

Tobermore 选择了 UNI 1200/6 密封压力机，该压力

机具有六个工作站，用于生产双层混凝土板。封闭式主加

压站的设计最大压力为12000kN。在各个工位完成工作后，

该气密压力机的转台自动进一步旋转一个工位。

低磨损以及易于维护和控制是 UNI-Hermitic 压力机为

客户提供的显著优势。

UNI 1200/6密封压力机

在第一个工位开始时，液体面层混合料自动填充到模

具台的模具中，然后在第二个工位中均匀分布。在第三个

工位中， 回拌加料器的灌装袋（配备有可编程参数、进料

斗上的受控挡板和可移动输送机）移动到模具 / 模具们的边

缘，并将第一层土湿回拌混凝土直接分布在面层混合料上。

在向后移动期间，模具 / 模具们得到进一步的填充。为了获

得均匀的板坯厚度，可以使用确定最终产品厚度的 X-Y 轴调

节来控制反向移动期间的自由编程过充曲线。灌装袋是受

频率控制的，可能的过量灌装通过线性气缸进行电气控制。

同时，模具工作台在上方通过气动刮刀得到清洁。

在第四个工位即液压预压站，面层混合料和背层混合
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新建板坯生产和增值线的三维模型

料最终以最大压力得到预压。800kN，并且它们之间的水交

换开始。这一过程可以缩短主压制的时间。在主压制站，面

层混合料和背层混合料采用液压压实，最大压力为 12000 

kN，每种格式的压制力都是无级可调的，当达到所需的力时，

压制力会自动关闭。此外，压印的浸没深度由线性编码器

进行电子监控。在最后一站，板坯被液压弹出。首先，模

具框架被气动提升，由此可以使用阀门手动设置提升速度。

接下来，板坯滑架在模具下方移动，在该模具上，液压顶出
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Tobermore 选择了 UNI 1200/6 密封压力机，该压力机具有六个工作站，用于生产双层混凝土板

装置向下推动生板坯。

最大的客户优势在于单模具触发，这允许一个或两个

模具不被填充。如果橡胶基质在一个或两个工位被磨损，则

可以在 4-5 个工位上生产样品和首选产品。

用于面层混合料的定量给料和填充模具的自动面层混

合料给料系统是安装在一个快速交换柱上的。

使用新的电动高度可调和旋转式定量给料器柱，面层

混合料定量给料器（设计为 Tobermore 的盘式定量给料器）

可以被旋转到所需位置。

定量给料器在垂直方向通过提升电机得到调整，并被

连接至对接板。所提升的高度可以通过使用连接至提升柱的

限位开关设置为三种不同的数值。

该定量给料器柱的优点是易于更换定量给料器单元以

便于清洁和维护，以及易于更换模具。通过使用叉车，可以

快速、安全的对给料单元进行机械更换

使用两个气缸将面层混合料定量给料器的两个加料盘

分开和移近，保证了紧密锁定。气动支撑的材料喷射几乎是

没有滴落的。压力机的所有六个工作站均由西门子 PLC S7-

1500 和 Profinet 系统通过带有可视化的操作面板进行控制。

考虑到单气密压力机可以生产多种格式，Tobermore

选择了尺寸为 450 x 450 毫米、4 层（每层板厚 35 毫米）

和 400 x 600 毫米、 2 层（每层板厚 50 毫米）等两种格式。

从气密压力机上卸下板坯

然后，通过真空升降机将喷射到板坯托架上的板坯取

出，接着使用 SR-1200 生板坯翻转装置将其翻转 180°，再

从真空转移装置将其转移到后续的平板堆积装置。真空输

送装置将生坯放置在镀锌钢托盘上，然后将其卸垛、运输，

并再次堆叠在具有八个工位的Syncro 2000平放装置湿侧。

使用全自动指车将填充有板坯的托盘堆转移到固化室。

在固化过程结束时，托盘塔由自动指车运输到具有六个工位

的 Syncro 2000 平放装置干燥侧，并分离成单独的托盘。

带有通用抽吸装置的平板堆积装置干燥侧的真空转移

装置移除固化的板坯，并将其放在增值线的输送机上。

生瓷砖翻转装置、平板堆积装置和板坯转移装置的控

制由 CPU S7-1500 来完成。配备的操作面板使所有操作控

制均具有可视化功能。

带有 180° 旋转装置的自动指车将填充有生板的托盘堆

垛运输至储存位置，并将填充有干燥板的托盘堆从储存位置

运输至平板堆积装置的干燥侧。此外，这些手指车还将空托

盘堆运输至平板堆积装置的湿侧或储存装置中去。

客户提供的固化室由 12 个单独的室组成，包括两个空

室。每个腔室有12个存储位置，两个托盘堆叠在彼此的顶部。

每个托盘堆垛最多可以有 25 个托盘。因此，Tobermore 总

共有 6000 个托盘的空间。
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产品通过了 SR-1250 喷枪，该机配备了两台变频涡轮机，每台涡轮机的电气性能为 18.5 kW

喷丸产品

增值线

辊式输送机将 UNI 1200/6 密闭压力机生产的板坯送入

增值线。

首先，产品通过了 SR-1250 喷枪，该喷枪配备了两个

由频率控制的涡轮机，每个涡轮机的电气性能为 18.5 kW。 

为此，将要喷丸的产品从辊道输送机转移到带有喷枪

横向肋、并由频率控制的橡胶输送带上，随后运输到喷丸室。

在那里，产品由直径为 0.6–0.8 毫米的实心或不锈钢球加工。

残留在产品表面上的磨料通过高压鼓风机得到去除。

被污染的磨料在被运输、清洁之后，送入到新的喷丸工艺中。

喷 枪 由 西 门 子 CPU S7-1500 控 制， 该 机 器 带 有

Profinet 总线系统和 KTP 700 触摸面板。

喷丸过程中产生的细粉尘由直接安装在喷丸机上的

40/16 型筒式过滤器排出。粗颗粒收集在料斗中，并送入可

移动的钢容器中。客户将管道从筒式过滤器运送到外部区

域。

然后在大约 7 米长的辊道输送机上控制喷丸产品的质

量。从那里开始，产品通过一个有角度的传送装置传送到大

约四米长的带双升降台的减速链式输送机上，以便将板材正
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确定位在垂直瓷砖堆积装置的起飞位置下方。

位于下方的 PA77-DUO瓷砖包装单元将板材垂直放置，

并根据格式将他们在减速链式输送机上彼此相邻或彼此前

后放置。

然后，通过第一个包裹的移动小车和 LPU 933 层堆叠

装置将平板包裹放置在辊道输送机上。辊道输送机将包裹转

移到运输托架，运输托架随后将包裹移动到覆盖箔分配器下

方。随后，通过垂直和水平捆扎，平板包裹在另一个辊道输

送机上得到运输。到此，第二个 LPU 的移动小车将捆扎好

的包裹放在一个约 17 米长的板条输送机上，由叉车搬运。

为了节省时间，使用了两个 LPU。 

两个完全相同的执行运输小车——每个都配备了一个

移动框架，通过齿形皮带进行水平移动和垂直行程的电动驱

动——均通过平稳的启动和停止进行频率控制。此外，每个

运输小车都配有一个双面液压夹具，包括液压骨料、一个

防坠装置以及一个 270° 的转向装置。根据所选角度定位，

270° 转向装置最高可达 270°（-90° 和 +180°），并由变频

齿轮电机驱动。

覆盖箔分配器可以施加最大宽度为 1.5 米、最大长度

为 1.8 米的覆盖箔。通过增量解码器检测介质长度，并通过

使用皮带滚筒水平引导的旋转刀切割箔。  

带有平板电脑的 S7-1500 西门子对增值线和包装线进

行电气控制。

除此之外，Tobermore 还选择了中央 B&B 操作和监控

系统——由一台平板电脑和五台带可视化功能的移动平板

电脑组成。平板电脑通过 WIFI 与所有相关 TIA 控制连接。

通过连接，可以收集到如中断、每班输出、故障等相关信息，

并为进一步处理做好准备。这样，整个生产线可以适应待处

理和包装的单个产品类型。B&B 软件和硬件取代了所有的

有线控制设备。

中央操作和监控系统的优点包括：统一的操作概念、

安全装置状态的图形概述、故障和中断的清晰显示、该生产

线所有机器的程序管理、运行数据的记录、安全装置的运行

状态、安全装置和安全装置的安全状态、安全设备的运行状

态以及安全设备的安全状态，运行时记录以及具有访问层次

结构的用户管理，以保护敏感数据免受未经授权的访问。此

外，中央操作和监控系统允许使用其控制器和 CPU 将整个

系统划分为更小的系统部分。这使得彼此交换更多的数据，

通过可视化系统访问所有控件，并从一个地方或通过 WIFI

集中使用编程设备执行编程和故障排除成为了可能。

此外，远程维护系统可以通过互联网从一个点实现系

统的所有控制。所有控制面板通过以太网联网，允许您仅从

一个控制面板就可以访问所有控制。

板坯生产和增值线的机械和电气安全以及装配和调试

均由 SR Schindler 负责。

工厂经理 Trevor Smyth 说：“我们非常荣幸能够与 SR 

Schindler 一起实施这一重大项目，这将使我们能够继续为

客户提供各种产品的最佳选择。”                                         ■
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