I FroouiTs EN BETON

SR Schindler, 93057 Ratishonne, Allemagne

Nouvelle installation de production de dalles
avec presse hermétique et ligne de finition
chez Tobermore en Irlande du Nord

Avec 80 années d'histoire et une diversification dans la
fabrication de produits en béton dans les années 1950,
Tobermore est aujourd'hui I'un des principaux fabricants
de pavés et de murs au Royaume-Uni et en Irlande, ré-
pondant ainsi aux besoins des particuliers, des architectes
et des grandes sociétés de construction. Afin de pouvoir
répondre a la demande croissante des clients, le directeur
général David Henderson, élu Industry Entrepreneur of the
Year en novembre de la méme année, a décidé au début
de I'année 2021 d'agrandir la production. En raison de la
grande satisfaction pour les machines SR Schindler déja en
service, I'entreprise a de nouveau opté pour une installa-
tion SR Schindler.

Cette installation se compose d'une presse hermétique avec
six stations pour la production de dalles et d'une ligne d'em-
paquetage et de finition avec les sous-sections de grenail-
lage et d'emballage, cette derniére comprenant un distribu-
teur de film ainsi que le cerclage vertical et horizontal.

L'usine de Tobermore
en Irlande du Nord
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Pour la production de dalles en béton a deux couches, Tober-
more a opté pour la presse hermétique UNI 1200/6 avec un
total de six stations de travail, la station de compression prin-
cipale fermée étant congue avec une force de compression
de 12 000 kN. Le plateau rotatif de cette presse hermétique
tourne automatiquement d'une station aprés le travail effec-
tué a la station correspondante.

La faible usure ainsi que la facilité d'entretien et de contréle
de la machine sont les grands avantages que la presse her-
métique UNI offre au client.

Presse hermétique UNI 1200/6

Dans un premier temps, le béton de parement liquide est
versé dans le moule/les moules de la table de moulage
dans la premiére station, puis réparti uniformément dans
la deuxieme station. Dans la troisieme station, la poche de
remplissage de |'alimentateur de béton de corps équipé de
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Modeéle 3D de la nouvelle production
de dalles et de la ligne de finition

parametres programmables, d'une trappe commandée au
niveau de la trémie de remplissage et d'un convoyeur mo-
bile, se déplace jusqu'au bord du ou des moules et répartit
la premiere couche de béton de corps a consistance de terre
humide directement sur le béton de parement. Pendant le
mouvement de retour, le moule/les moules continuent a étre
remplis. Afin d'obtenir une épaisseur de dalle uniforme, il est
possible de commander, au moyen d'une commande X-Y,
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un trop-plein librement programmable pendant le mouve-
ment de retour, qui détermine |'épaisseur des produits finis.
La poche de remplissage est régulée en fréquence et le sur-
remplissage éventuel est commandé électriquement par des
vérins linéaires. En méme temps, la table de moulage est net-
toyée par le haut au moyen d'un racleur pneumatique.

Dans la quatrieme station, la station de précompression, le
béton de parement et le béton de corps sont précomprimés
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Pour la production de dalles en béton a deux couches, Tobermore a opté pour la presse hermétique UNI 1200/6 avec un total
de six stations de travail.

avec une force de compression de 800 kN maximum, ce qui
permet d'initier I'échange d'eau entre ces deux couches. Ce
processus permet de réduire le temps de la compression
principale. Enfin, sur la station de compression principale,
le béton de parement et le béton de corps sont pressés hy-
drauliquement avec une force de compression maximale de
12 000 kN, la force de compression étant réglable en continu
pour chaque format et automatiquement désactivée lorsque
la force souhaitée est atteinte. De plus, la profondeur d'im-
mersion du poingon est contrélée électroniquement par un
capteur linéaire. Dans la derniére station, les dalles sont en-
suite éjectées hydrauliquement. Tout d'abord, le cadre du
moule est soulevé pneumatiquement, la vitesse de levage
pouvant étre réglée manuellement par une vanne. Dans
I'étape suivante, le chariot a dalles se déplace sous le ou les
moules sur lesquels les dalles fraichement pressées sont en-
suite éjectées vers le bas au moyen d'un dispositif d'éjection
hydraulique.

Un grand avantage pour les clients est la commande de
moule individuel qui permet de laisser un ou plusieurs
moules non remplis. Cela permet de produire des échantil-
lons ainsi que des produits de premier choix sur 4-5 stations,
au cas ou des matrices en caoutchouc seraient usées sur une
ou deux stations.

Le doseur automatique pour le dosage volumétrique du
béton de parement et le remplissage du moule/des moules
est monté sur une colonne de changement rapide. Grace a la
nouvelle colonne de dosage électriquement mobile en hau-
teur et pivotante, le doseur de béton de parement, qui est un
doseur a disque diviseur chez Tobermore, peut étre pivoté
dans la position souhaitée. Le moteur de levage permet de
déplacer le doseur dans le sens vertical et de 'accrocher a
la plaque d'amarrage. Trois hauteurs de levage différentes
peuvent étre réglées au moyen d'un interrupteur de fin de
course sur la colonne de levage.

Les avantages de cette colonne de dosage sont la facilité
de changement de |'unité de dosage pour le nettoyage et
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I'entretien, ainsi que la facilité de changement de moule. Le
dispositif mécanique de changement rapide sur la colonne
du doseur permet un changement sir et rapide de 'unité de
dosage par chariot élévateur.

Les deux disques de dosage du doseur a disque diviseur
s'écartent et se rapprochent gréce a deux vérins pneuma-
tiques, ce qui garantit en permanence une fermeture solide.
L'éjection pneumatique du matériau assure en outre une vi-
dange pratiquement sans gouttes. Les six stations de travail
de la presse elle-méme sont commandées par un automate
Siemens S7-1500 et un systéme Profinet via un panneau de
commande avec visualisation.

Parmi les nombreux formats pouvant étre produits par une
presse hermétique UNI, Tobermore a opté pour les formats
450 x 450 mm en quatre exemplaires et une épaisseur de
dalle de 35 mm, ainsi que pour le format 400 x 600 mm en
deux exemplaires et une épaisseur de dalle de 50 mm.

Les dalles éjectées sur les chariots a dalles sont ensuite pré-
levées par un palonnier a vide, tournées de 180° a I'aide d'un
retourneur de dalles fraiches SR-1200 et transférées par le
translateur a vide vers le magasin horizontal suivant. Le trans-
lateur a vide dépose les dalles prélevées sur des palettes en
acier galvanisé, qui sont dépilées, transportées et a nouveau
empilées dans le magasin horizontal c6té humide Syncro
2000 a huit stations.

Les piles de palettes recouvertes de dalles fraichement pres-
sées sontamenées dans la chambre de durcissement a l'aide
d'un chariot transbordeur entiérement automatisé. A la fin du
processus de durcissement, les piles de palettes sont trans-
portées et séparées par le chariot transbordeur entierement
automatique vers le magasin horizontal c6té sec Syncro 2000
a six stations. Le translateur a vide du magasin horizontal c6té
sec avec plaque aspirante universelle préléve les dalles dur-
cies et les dépose sur la technique de convoyage de la finition.
La commande du retourneur de dalles fraiches, des magasins
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La grenailleuse SR-1250 est équipée de deux turbines a régulation de fréquence de 18,5 kW chacune.

horizontaux et des translateurs de dalles s'effectue via un API
S7-1500 et est équipée de panneaux de commande avec vi-
sualisation pour tous les éléments de commande.

Le chariot transbordeur automatique avec un dispositif de
rotation de 180° sert a transporter les piles de palettes rem-
plies de dalles fraiches vers les emplacements de rayonnage
ainsi que les dalles séchées des emplacements de rayonnage
vers le magasin horizontal cété sec. De plus, elle transporte
les piles de palettes vides vers le magasin horizontal c6té hu-
mide ou vers les emplacements de rayonnage.

La chambre de durcissement mise a disposition par le
client se compose de 12 chambres individuelles, dont deux
chambres vides. Chaque chambre dispose de 12 emplace-
ments avec deux piles de palettes superposées. Il est pos-
sible d'avoir jusqu'a 25 palettes par pile de palettes. Tober-
more peut donc accueillir un total de 6000 palettes.

Ligne de finition

Les dalles produites par la presse hermétique UNI 1200/6
sont maintenant alimentées dans la ligne de finition par un

convoyeur a rouleaux. Les produits passent d'abord par la
grenailleuse SR-1250, équipée de deux turbines a régulation
de fréquence de 18,5 kW chacune.

A cette fin, les produits & grenailler sont transférés du
convoyeur a rouleaux vers le convoyeur en caoutchouc a
nervures transversales et a régulation de fréquence de la gre-
nailleuse, puis transportés dans la chambre de grenaillage
ou ils sont traités au moyen de billes d'acier ou d'acier inoxy-
dable de 0,6 a4 0,8 mm. L'élimination de I'abrasif restant sur
la surface du produit est effectuée par une soufflerie a haute
pression. L'abrasif contaminé est évacué, nettoyé, puis mis a
disposition pour un nouveau processus de grenaillage.

La grenailleuse est commandée par un automate Siemens
APIS7-1500 avec un systéme de bus Profinet et dispose d'un
écran tactile KTP 700.

La poussiére fine produite pendant le processus de grenail-
lage est aspirée par un filtre a cartouche type A 40/16 monté
directement sur l'installation de grenaillage. Les particules
grossiéres sont collectées dans une trémie, puis dirigées
vers un conteneur en acier mobile. La tuyauterie reliant I'ins-
tallation de filtration a I'extérieur a été réalisée par le client
lui-méme.

Exemples de produits grenaillés
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Les produits grenaillés sont ensuite soumis a un contréle de
qualité sur un convoyeur a rouleaux de pres de sept métres
de long. De 13, les produits sont transportés via un transfert
d'angle sur un convoyeur a rouleaux d'environ 4 metres de
long avec une double table de levage. Celui-ci sert a posi-
tionner correctement les dalles en dessous de la position de
dépose du dresseur de dalles.

L'empaquetage vertical PA77-DUO qui suit dépose les dalles
verticalement et en fonction de leur format, les unes a coté
des autres ou les unes derriére les autres sur le convoyeur a
rouleaux.

Les paquets de dalles sont ensuite déposés sur un convoyeur
a rouleaux par le chariot mobile du premier empileur LPU
933. Le convoyeur a rouleaux transfére les paquets a un cha-
riot de transport qui les améne sous le distributeur de film.
Ensuite, les paquets de dalles sont transportés a travers les
installations de cerclage sur un autre convoyeur a rouleaux.
Le chariot du deuxiéme empileur prend alors les paquets
cerclés et les dépose sur un convoyeur a tabliers d'environ
17 m de long pour les réceptionner au moyen d'un chariot
élévateur. Pour des raisons de gain de temps, deux empileurs
sont utilisés ici.

Les deux chariots de méme conception - chacun composé
d'un chéssis avec entrainement électrique par courroie
crantée aussi bien pour le mouvement horizontal que pour
la course verticale - sont commandés par fréquence et dis-
posent d'un démarrage et d'un arrét en douceur. En outre,
les chariots disposent d'une pince hydraulique deux cétés,
y compris un groupe hydraulique, ainsi que d'une sécurité
antichute et d'un dispositif de rotation a 270°. Celle-ci se po-
sitionne selon le nombre de degrés souhaités jusqu'a 270°
(-90° et +180°) et tourne grace a un motoréducteur a régula-
tion de fréquence.

Le distributeur de film peut appliquer un film de couverture
d'une largeur maximale de 1,5 métre ainsi que d'une lon-
gueur maximale de 1,8 métre. La longueur nécessaire est
déterminée par un codeur incrémental et le film est découpé
par un couteau rotatif guidé horizontalement par un vérin.
La commande électrique de I'installation de finition et d'em-
paquetage se fait également via Siemens S7-1500 avec des
tablettes PC.

En plus de cette commande, Tobermore a opté pour un
poste de contréle central B&B - composé d'un PC et de cinq
tablettes PC mobiles avec visualisation. Les tablettes sont re-
liées par WLAN a tous les systétmes de commande TIA perti-
nents, ce qui permet de collecter toutes les données de pro-
duction importantes, telles que les interruptions, la produc-
tion par équipe, les pannes, etc. et de les préparer pour un
traitement ultérieur. Grace a ce poste de commande central
B&B, il est possible d'adapter I'ensemble de la ligne au type
de produit a traiter et a emballer. L'utilisation du poste de
contréle B&B et des tablettes PC sans fil permet de suppri-
mer toutes les commandes céblées.

Les avantages du poste de contrdle pour les clients sont,

entre autres, le concept d'utilisation uniforme, I'apercu gra-
phique de |'état des dispositifs de sécurité, |'affichage clair
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des erreurs et des interruptions, la gestion des programmes
pour toutes les machines de cette ligne, I'enregistrement
des données d'exploitation, I'enregistrement des temps de
fonctionnement ainsi que la protection des données sen-
sibles contre les accés non autorisés grace a la gestion des
utilisateurs avec une hiérarchie d'accés. La commande via le
poste de contrdle central permet en outre de diviser I'en-
semble du systéme en sous-systémes dotés de leur propre
commande et unité centrale. On parvient ainsi a permettre
un échange mutuel de données, méme en présence d'une
grande quantité de données, a accéder a tous les éléments
de commande via le systéme de visualisation et a effectuer
la programmation et le dépannage a l'aide de l'appareil de
programmation de maniére centralisée a partir d'un seul
endroit ou via WLAN. De méme, le systéme de télémainte-
nance via Internet peut atteindre toutes les commandes du
systéme a partir d'un seul point. En outre, tous les panneaux
de commande sont mis en réseau via Ethernet, ce qui permet
d'accéder a toutes les commandes a partir d'un seul panneau
de commande.

L'ensemble de la sécurité mécanique et électrique de l'ins-
tallation de production de dalles et de la ligne de finition, le
montage et la mise en service de la presse et de la ligne de
finition relévent également de la responsabilité de SR Schin-
dler.

« Nous sommes trés fiers de pouvoir réaliser ce grand projet
en collaboration avec SR Schindler et de pouvoir ainsi con-
tinuer a offrir a nos clients le meilleur choix de produits
variés » - Trevor Smyth, directeur de I'usine.
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