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SR Schindler, 93057 Regensburg, Deutschland

Neue Plattenanlage mit Hermetikpresse und
Veredelungslinie bei Tobermore in Nordirland

Mit einer Unternehmensgeschichte von 80 Jahren und der
Diversifizierung in der Herstellung von Betonprodukten in
den 1950er Jahren gehért Tobermore heute zu den fiihren-
den Herstellern von Pflastersteinen und Mauern in GroBbri-
tannien und Irland und deckt damit sowohl den Bedarf von
Privatanwendern als auch von Architekten und gro3en Bau-
gesellschaften. Um die steigende Nachfrage der Kunden
bedienen zu kénnen, entschied sich zu Beginn des Jahres
2021 der im November desselbigen Jahres als Industry
Entrepreneur of the Year ausgezeichnete Geschéftsfiihrer
David Henderson, die Produktion auszubauen. Aufgrund
der groBBen Zufriedenheit mit bereits im Einsatz befindli-
chen SR Schindler Maschinen, entschied sich das Unterneh-
men erneut fiir eine SR-Schindler Anlage.

Diese Anlage besteht aus einer Hermetikpresse mit sechs
Stationen fur die Plattenproduktion und einer Veredelungs-
Paketierlinie mit den Teilbereichen Strahlen und Verpacken,
wobei letzterer einen Oberfolienspender sowie die vertikale
und horizontale Umreifung umfasst.

Fir die Produktion von zweischichtigen Betonplatten ent-
schied sich Tobermore fir die Hermetikpresse UNI 1200/6
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mit insgesamt sechs Arbeitsstationen, wobei die geschlos-
sene Hauptpressstation mit 12.000 kN Presskraft ausgefihrt
ist. Der Drehtisch dieser Hermetikpresse dreht sich nach der
durchgefiihrten Arbeit an der jeweiligen Station automatisch
um eine Station weiter.

Der geringe VerschleiBB sowie die einfache Wartung und
Steuerung der Maschine sind die groBen Vorteile, die die UNI
Hermetikpresse dem Kunden bietet.

Hermetikpresse UNI 1200/6

Zunéchst wird in der ersten Station der flissige Vorsatz in
die Form/Formen des Formentischs eingefillt und anschlie-
Bend in der zweiten Station gleichmaBig verteilt. In der drit-
ten Station fahrt die Fiilltasche des mit programmierbaren
Parametern, einer gesteuerten Klappe am Fulltrichter und
mit verfahrbarem Férderband ausgestatteten Hinterbeton-
beschickers an den Rand der Form/Formen und verteilt die
erste Lage des erdfeuchten Hinterbetons direkt auf dem
Vorsatz. Wahrend der Rickwartsbewegung wird die Form/
Formen nun weiter befillt. Um eine gleichmé&Bige Platten-
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3-D-Modell der neuen Platten-
produktion und Veredelungslinie

stérke zu erhalten, kann mittels einer X-Y-Steuerung eine
frei programmierbare Uberfiillung wahrend der Riickwarts-
bewegung angesteuert werden, welche die Stérke der End-
produkte bestimmt. Die Filltasche wird frequenzgeregelt
und die mégliche Uberfiillung liber Linearzylinder elektrisch
gesteuert. Zeitgleich wird der Formentisch von oben mittels
eines pneumatischen Abstreifers gereinigt.
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In der vierten Station, der Vorpress-Station, werden der Vor-
satz- und der Kernbeton mit einer Presskraft von maximal 800
kN vorverdichtet und dadurch der Wasseraustausch zwischen
diesen beiden Schichten eingeleitet. Durch diesen Vorgang
kann die Zeit des Hauptpressens verkirzt werden. Auf der
Hauptpress-Station werden schlieBlich der Vorsatz- und der
Kernbeton mit einer maximalen Presskraft von 12.000 kN
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Fir die Produktion von zweischichtigen Betonplatten entschied sich Tobermore fr die Hermetikpresse UNI 1200/6
mit insgesamt sechs Arbeitsstationen.

hydraulisch verpresst, wobei die Presskraft je Format stufen-
los einstellbar ist und bei Erreichen der gewlnschten Kraft
automatisch abgeschaltet wird. Zudem wird die Eintauch-
tiefe des Pressstempels durch einen Lineargeber elektronisch
Uberwacht. In der letzten Station werden die Platten nun hyd-
raulisch ausgestoB3en. Zun&chst wird der Formrahmen pneu-
matisch angehoben, wobei die Hubgeschwindigkeit manuell
Uber ein Ventil eingestellt werden kann. Im nachsten Schritt
fahrt der Plattenwagen nun unter die Form/Formen, auf
welchen anschlieBend die frisch gepressten Platten mittels
hydraulischer AusstoBvorrichtung nach unten ausgestoBen
werden.

Einen groBen Vorteil fir die Kunden bietet die Einzelform-
ansteuerung, welche es erlaubt, eine oder mehrere Formen
unbefullt zu lassen. Dies ermdglicht die Produktion von Mus-
tern sowie von 1.-Wahl-Produkten auf 4-5 Stationen, fir den
Fall, dass Gummimatrizen an einer oder zwei Stationen ver-
schlissen sind.

Der automatische Vorsatzdosator zur volumetrischen Vor-
satzdosierung und Befillung der Form/Formen ist an einer
Schnellwechselsdule montiert. Mittels der neuen, elektrisch
hohenverfahrbaren und schwenkbaren Dosatorsaule kann
der Vorsatzdosator, der bei Tobermore als Teilscheibendo-
sator ausgefihrt ist, in die gewlinschte Position geschwenkt
werden. Durch den Hubmotor kann der Dosator in vertikaler
Richtung verfahren und an der Andockplatte angehéngt wer-
den. Mittels Endschalter an der Hubsaule kénnen drei unter-
schiedliche Hubh&hen eingestellt werden.

Vorteile dieser Dosatorsaule sind der einfache Wechsel der
Dosiereinheit fir Reinigungs- und Wartungszwecke sowie der
einfachere Formenwechsel. Die mechanische Schnellwech-
selvorrichtung an der Dosatorsdule erlaubt einen sicheren
und zeitsparenden Wechsel der Dosiereinheit per Gabel-
stapler.
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Die beiden Dosierscheiben des Teilscheibendosators wer-
den durch zwei Pneumatikzylinder auseinander und wieder
zusammengefahren, wodurch ein fester Verschluss stets ga-
rantiert ist.

Der pneumatisch unterstiitzte Materialauswurf sorgt zudem
fur eine nahezu nachtropffreie Entleerung. Die gesamten
sechs Arbeitsstationen der Presse selbst werden mittels einer
Siemens SPS S7-1500 und einem Profinet-System via Bedien-
panel mit Visualisierung gesteuert.

Bei der Vielzahl an Formaten, die mit einer UNI-Hermetik-
presse produziert werden kénnen, entschied sich Tobermore
fur die Formate 450 x 450 mm bei vierfacher Ausfiihrung und
einer Plattenstérke von 35 mm sowie fur das Format 400 x
600 mm in zweifacher Ausfihrung mit einer Plattenstarke von
50 mm.

Abnahme der Platten aus der Hermetikpresse

Die auf den Plattenwagen ausgestoBenen Platten werden
anschlieBend durch einen Vakuumheber abgenommen, mit-
tels Frischplattenwender SR-1200 um 180° gedreht und vom
Vakuumumsetzer an die nachfolgende Flachablage tberge-
ben. Der Vakuumumsetzer legt die entnommenen Platten auf
verzinkte Stahlpaletten, die auf der Flachablage Nass-Seite
Syncro 2000 mit acht Stationen entstapelt, transportiert und
erneut aufgestapelt werden, ab.

Die mit frisch gepressten Platten belegten Palettenstapel
werden mittels einer vollautomatischen Schiebebihne in die
Aushértekammer gebracht. Am Ende des Aushérteprozesses
werden die Palettentlirme mit der vollautomatischen Schie-
bebiihne zur Flachablage Trocken-Seite Syncro 2000 mit
sechs Stationen beférdert und vereinzelt. Der Vakuumumset-
zer der Flachablage Trocken-Seite mit Universalvakuumsaug-
platte entnimmt die ausgehérteten Platten und setzt sie auf
die Foérdertechnik der Veredelung ab.
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Die Strahlmaschine SR-1250 ist mit zwei je 18,5 kW starken frequenzgeregelten Turbinen ausgestattet.

Die Steuerung des Frischplattenwenders, der Flachablagen
und der Plattenumsetzer erfolgt via SPS S7-1500 und ist mit
Bedienpanels mit Visualisierung fir alle Bedienungselemente
ausgestattet.

Die automatische Schiebebiihne mit einer Dreheinrichtung
von 180° dient dem Transport der befillten Palettenstapel mit
frischen Platten zu den Regalplatzen sowie mit getrockneten
Platten von den Regalplédtzen zur Flachablage Trocken-Seite.
Ferner transportiert jene Leerpalettenstapel zur Flachablage
Nass-Seite oder zu den Regalplatzen.

Die kundenseitig bereitgestellte Hartekammer besteht aus
12 Einzelkammern, inklusive zwei Leerkammern. Jede Kam-
mer verflgt Uber 12 Stellplatzen mit jeweils zwei Palettensta-
peln Ubereinander. Pro Palettenstapel sind bis zu 25 Paletten
maoglich. Folglich hat Tobermore Platz fur insgesamt 6.000
Paletten.

Veredelungslinie

Die durch die Hermetikpresse UNI 1200/6 produzierten Plat-
ten werden nun Uber ein Rollenband in die Veredelungslinie

eingespeist. Zunachst durchlaufen die Produkte die mit zwei
je 18,5 kW starken frequenzgeregelten Turbinen ausgestat-
tete Strahlmaschine SR-1250.

Zu diesem Zweck werden die zu strahlenden Produkte vom
Rollenband an das quergerippte frequenzgeregelte Gummi-
transportband der Strahlmaschine tbergeben, in die Strahl-
kammer befordert und dort mittels 0,6-0,8 mm groBen Stahl-
oder Edelstahlkigelchen bearbeitet. Die Entfernung des auf
der Produktoberfléche verbleibenden Strahimittels erfolgt
Uber ein Hochdruckgeblase. Das verunreinigte Strahlmittel
wird abtransportiert, gereinigt und anschlieBend einem er-
neuten Strahlvorgang zugefihrt.

Die Strahlanlage wird von einer Siemens Steuerung SPS S7-
1500 mit einem Profinet Bussystem gesteuert und verfligt
Uber ein Touch Panel KTP 700.

Der wahrend des Strahlvorgangs entstehende Feinstaub wird
von einem direkt auf der Strahlanlage montierten Patronen-
filter TYP A 40/16 abgesaugt. Die Grobpartikel werden in
einem Trichter gesammelt und dann in einen verfahrbaren
Stahlbehélter geleitet. Die Verrohrung von der Filteranlage
ins Freie wurde durch den Kunden selbst vorgenommen.

Beispiele fiir gestrahlte Produkte
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Die gestrahlten Produkte werden anschlieBend auf einer
knapp sieben Meter langen Rollenbahn einer Qualitétspri-
fung unterzogen. Von dort werden die Produkte Uber eine
Winkellibergabe weiter auf einen ca. vier Meter langen Stau-
rollenkettenférderer mit Doppelhubtisch transportiert. Dieser
dient der korrekten Positionierung der Platten unterhalb der
Absetzposition des Plattenaufstellers.

Die nachfolgende Vertikalpaketierung PA77-DUO stellt die
Platten vertikal und formatabhangig nebeneinander oder
hintereinander auf dem Staurollenkettenforderer ab.

Die Plattenpakete werden dann vom Fahrwagen des ersten
Lagenstaplers LPU 933 auf ein Rollenband abgesetzt. Das
Rollenband Ubergibt die Pakete an einen Transportwagen,
der die Pakete unter den Oberfolienspender fahrt. Im An-
schluss werden die Plattenpakete auf einem weiteren Rollen-
forderer durch die Umreifungen transportiert. Der Fahrwagen
des zweiten Lagenstaplers nimmt nun die umreiften Pakete
und setzt diese auf einen ca. 17 m langen Plattenbandfor-
derer zur Abnahme mittels Gabelstapler ab. Aus Zeiteinspa-
rungsgrinden werden hier zwei Lagenstapler eingesetzt.

Die beiden gleich ausgefihrten Fahrwagen - jeweils beste-
hend aus einem Fahrgestell mit elektrischem Antrieb Gber
Zahnriemen sowohl fiir die horizontale Bewegung als auch
fur den Vertikalhub - werden frequenzgesteuert und verfu-
gen Uber einen sanften Start und Stopp. Ferner verfligen die
Fahrwagen Uber eine hydraulische Zwei-Seiten-Zange inkl.
einem hydraulischen Aggregat sowie einer Absturzsicherung
und einer 270°-Dreheinrichtung. Diese positioniert nach der
gewlinschten Gradzahl bis 270° (-90° und +180°) und dreht
Uber einen frequenzgeregelten Getriebemotor.

Der Oberfolienspender kann eine Deckfolie mit einer maxi-
malen Breite von 1,5 Metern sowie einer maximalen Lénge
von 1,8 Metern auflegen. Die Medienldnge wird Uber einen
Inkrementalgeber bestimmt und die Folie durch ein horizon-
tal mittels Bandzylinder gefiihrtes Rotationsmesser geschnit-
ten.

Auch die elektrische Steuerung der Veredelungs- und Pake-
tieranlage erfolgt via Siemens S7-1500 mit Tablet-PCs.

Zusétzlich zu dieser Steuerung entschied sich Tobermore fir
einen zentralen B&B Leitstand - bestehend aus einem PC und
funf mobilen Tablet-PCs mit Visualisierung. Die Tablets sind
Uber WLAN mit allen relevanten TIA-Steuerungen verbun-
den, wodurch alle relevanten Produktionsdaten wie Unter-
brechungen, Ausgabe pro Schicht, Ausfall, usw., gesammelt
und fir die weitere Verarbeitung vorbereitet werden. Mit
diesem zentralen B&B Leitstand ist es moglich, die gesamte
Linie an den jeweiligen zu veredelnden und zu verpackenden
Produkttyp anzupassen. Durch die Verwendung des B&B Leit-
standes und der kabellosen Tablet-PCs entfallen alle kabel-
gebundenen Steuerungen.

Kundenvorteile des Leitstandes sind u. a. das einheitliche

Bedienkonzept, die grafische Ubersicht iiber den Status der
Sicherheitseinrichtungen, die klare Anzeige von Fehlern und
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Unterbrechungen, die Programmverwaltung fiir alle Maschi-
nen dieser Linie, die Aufzeichnung von Betriebsdaten, die
Laufzeitaufzeichnung sowie der Schutz sensibler Daten vor
unbefugtem Zugriff durch die Benutzerverwaltung mit einer
Zugriffshierarchie. Die Steuerung Uber den zentralen Leit-
stand ermdglicht zudem, das gesamte System in Teilsysteme
mit eigener Steuerung und CPU aufzuteilen. Dadurch gelingt
es, auch bei gréBeren Datenmengen einen Datenaustausch
untereinander zu ermdglichen, alle Bedienelemente Uber das
Visualisierungssystem zu erreichen sowie die Programmie-
rung und Fehlerbehebung mit dem Programmiergerét zen-
tral von einem Ort oder Uber WLAN durchzufiihren. Ebenso
kann das Fernwartungssystem via Internet alle Steuerungen
des Systems von einem Punkt aus erreichen. Darlber hinaus
sind alle Bedienfelder Uber Ethernet vernetzt, wodurch auf
alle Steuerungen Uber nur ein Bedienfeld zugegriffen wer-
den kann.

Auch die gesamte mechanische und elektrische Sicherheit
der Plattenproduktionsanlage und der Veredelungslinie,
die Montage und Inbetriebnahme der Presse und der Ver-
edelungslinie fallen in den Verantwortungsbereich von SR
Schindler.

LWir sind sehr stolz, dieses grof3e Projekt gemeinsam mit SR
Schindler umsetzen zu kénnen und dadurch unseren Kun-
den auch zuklnftig die beste Auswahl an verschiedensten
Produkten bieten zu kdnnen” - Trevor Smyth, Werksleiter.

‘fTobermore

Tobermore

2 Lisnamuck Road
BT45 5QF, Nordirland
T+44 287694 2411

/// SR SCHINDLER

SR Schindler
baumaq
Stand B1.127

Hofer StraBe 24
93057 Regensburg, Deutschland
+ 49 941 696820

BWI - BetonWerk International - 5| 2022



