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UNI

HERMETIKPRESSE

UNI Hermetikpressen zur Herstellung Konstruktionsmerkmale

von zweischichtigen quadratischen und o ) )
) ] o « Durchgéngiges 7-Stationen-Konzept mit
rechteckigen Platten in hoher Qualitat ]
) Vorpress- und Hauptpressstation
und Dichte. Platten als Terrassen- und

Gehwegplatten, sowie groBformatige + Massive Portalbauweise zur optimalen
Platten im Bereich offentlicher Platze und Aufnahme der Presskrafte
Gebaude (Bahnhofe, Flughafen, Einkaufs-

) « Geregelte Servo-Hydraulik-Pumpe fiir
zentren etc.) einsetzbar.

den Pressdruck

Optional kdnnen auch diinne einschich- . .
) . ] ) + Drehtisch auf innen verzahntem Kugel-
tige Platten fiir den Innenbereich und die o
. i . drehkranz, geschutzt innerhalb
Gebaudeverkleidung durch Erweiterung i ) )
o . ] der Maschine gelagert inkl. automati-
mit Filterpresstechnologie produziert )
scher Schmierung
werden.

« Geregelter Servo-Drehtischantrieb
Aufgrund der Oberflachendichte eignen

sich Hermetikplatten zur hochwertigen « Druckluftversorgung der 7 Stationen
Gestaltung von Boden- und Wandflachen Uber Luft-Andocksystem zur sicheren
im Innen- und Auf3enbereich. Durch unter- Funktion der Formhubzylinder

schiedliche Vorsatzmaterialien und Ober- ) )

R ) o « Alle Teile aus hochwertigem Walzstahl
flachenbearbeitungsverfahren laBt sich
ein breites Produktspektrum generieren. « Alle 7 Stationen mit frequenzgeregelten

Ruttlern bestlickt

- Steuerung und Visualisierung der
neuesten Generation (Siemens Simatic
S7-1500)

« Alle elektrischen Befehlsgeréte sicher
in wasser- und staubdichtem Steuerpult

Technische Spezifikationen* eingebaut

Durchschnittliche Taktzeiten - Funktionales Sicherheitskonzept
abhdngig vom Produktformat
und Pressentyp: ca. 12-22 Sek.

* in Abhdngigkeit von Produkteigenschaften
und gewiinschtem Endergebnis flr zwei-
schichtige Platten
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Vorteile der UNI Hermetikpressen

Optimaler Zugang fiir Wartung, Form-
wechsel und Bedienung durch 7-Statio-

nen-Konzept

7-Stationen-Konzept auch bei 1.400 t
Presse

Verbesserung der Zuganglichkeit durch

Portalbauweise

Optimierte Taktzeiten durch geregelten
Servo-Drehtischantrieb

Schutz der Antriebseinheit vor Ver-

schmutzung durch gekapselte Ausfiih-
rung des Drehtischs und guter Zugang
zur Anrtriebseinheit Gber den Pressen-
tisch

« Frihzeitige Erkennung vom Verschleil3
der Ultrabuchsen zwischen Pressstiick
und Amboss durch elektronische Luft
spaltiiberwachung, dadurch Planbarkeit
von Serviceintervallen und Reduzierung

ungeplanter Stillstandzeiten

+ Reinigungs- oder Wartungsarbeiten

08

weitestgehend unabhangig vom Betrieb
der Presse durch Schnellwechselsystem

(Plug-In) fiir 2 Dosatoren

Optimale Befiillung der Form und
Rickfiihrung von UberschuBBmaterial in
den Prozess durch Hinterbetonbeschi-
cker (Patentiert flr Deutschland)

Prozessoptimierung durch Auswahl ver-

schiedener Vorsatzverteilsysteme

Energieeffizienzsteigerung durch hoch-

dynamische Servohydraulik

Erleichterung von vorbeugenden War-
tungsarbeiten ohne Pressenstopp durch
freien Zugang zum zentralen Pneuma-

tikventilschrank am Hauptpressrahmen

Hohe Anlagenverfiigbarkeit durch visu-
alisierte Bedienoberfldche und Sto-

rungsanalyse

Produkte mit beliebiger Oberflachen-
struktur, mit Fasen und Abstandshalter
sowie Blindenplatten herstellbar

STATIONEN

—_

N O i b WwN

Befullstation fur Vorsatz

Vorsatzverteilerstation
Serviceplatz (auch Formwechsel)
Befiillstation flr Hinterbeton
Vorpress-Station
Hauptpress-Station
AusstoR3-Station
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STATION 1

BEFULLSTATION FUR VORSATZ

Volumetrische Vorsatzdosierung und

Befiillung der Form.

2 Dosiersysteme verfuigbar.
Schlauchdosator
Ausgestattet mit:

- Rihrwerk, Rihrwerkbehélter, in
Teilbereichen mit Hardoxverschlei3ble-

chen ausgekleidet

+ 8 Dosierschlauche mit 2 pneumatischen

Klemmvorrichtungen

« Schnellspannverschliisse zum Wechseln

der Dosierschlauche

- Fullsonde fur automatisches Nachfor-

dern der Vorsatzmischung

Gute Entleerung und exakte Befiillung des
Dosators liber Zwischensilo. Férderung
vom Vorsatzmaterial in den Auslauf durch
Ruhrwerkschaufeln und gleichzeitiges
Verhindern von Aufbauen und Entmischen

des Materials.

Einbringen des Materials in die mit
Klemmbacken versehenen Dosierschlau-
che Uber Auslaufstutzen. Einstellung der
Vorsatzmenge durch manuelles Verstellen
des Abstandes zwischen den Klemmvor-
richtungen. Gute Entleerung und exakte

Formbefillung durch Schlauchriittlung.

Nach Dosierung und erfolgter Positionie-
rung des Drehtischs, Offnen der unteren

Klemmbacken und Befiillung der Form.
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Scheibendosator
Ausgestattet mit:

« Planetenrihrwerk einschlieflich Mate-
rialcontainer mit hydraulisch betdtigtem
und pneumatisch unterstiitztem Aus-
wurf, synchronisiert mit der Presse. Mit
doppelten Mischrotationsarmen zur

optimalen Dosierscheibenbefiillung

« 3 Dosierscheiben (Obere und untere
Dosierscheiben feststehend und

mittlere Dosierscheibe beweglich)

- Mittlere und untere Scheibe mit Hardox-

verschleiBbleche ausgestattet

+ Auseinander- und Zusammenfahren
der mittleren und unteren Scheiben
durch zwei Pneumatikzylinder, dadurch
immer ein fester Verschluss. Leichte
Reinigung und einfache Umstellung der
Vorsatzmenge durch schnellen Aus-

tausch der Dosierbuchsen

Beflillung der gewlinschten Menge des
Vorsatzmaterials in Dosierbuchsen durch
deckungsgleich liegende Offnungen der

oberen und mittleren Dosierscheiben.

Drehung des Drehtischs und Platzierung
der Form unter dem Dosator. Drehen der
mittleren Scheibe, so dass die Offnun-
gen von mittlerer und unterer Scheiben
deckungsgleich Gibereinander liegen.

Befiillung der Form.

Zuruckdrehen der mittleren Scheibe fiir
neuen Befiillvorgang. Neue und inno-
vative Dreh- und Hubeinrichtungen fir
das Wegschwenken des Dosators von
der Presse zum Zweck der Reinigung bei

Farb- und/oder Rezepturwechsel.

Optional

Dosator-Schnellwechselsystem
Neuentwicklung fiir schnellen Wechsel des Dosators wahrend der Produktion.

« Erforderliche Reinigung des Dosators separat von der Presse, z.B. bei Farb-

und/oder Rezepturwechsel

« Transport und sicherer Wechsel mittels Gabelstapler durch integrierte Aufnahme-

taschen

« Vereinfachung des Wechsels durch mechanische Schnellspannvorrichtungen fiir

das Gestell sowie Schnellkupplungssysteme fiir Pneumatik, Hydraulik und Elektrik

+ Reinigung des Dosators abseits der Presse in gut zuganglicher Arbeitshhe >



VERGLEICH DER DOSATORTYPEN

8-fach Schlauchdosator

Antriebsmotor Ruhrwerk: 1,5 kW
Luftbedarf: 350 I/Min. bei 8 bar

Fassungsvermogen des Materialcontainers: 240 |

16-Loch Scheibendosator (10- und 12-Loch Dosator ebenfalls erhéltlich):

Antriebsmotor Riihrwerk: 7,5 kW
Luftbedarf: 600 I/Min. bei 8 bar

Fassungsvermogen des Materialcontainers: 400 |

Schlauchdosator Scheibendosator

Dosiergenaugkeit/ Reproduzierbarkeit
Reinigung

Anpassung bei Formatwechsel (Fillvolumen)
Flexibilitat bei unterschiedlichen Formen
Verwendung von Colorieranlagen
Verwendung von Marmorieranlagen
Verschleil3

Taktzeiten
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STATION 2

VORSATZ-

VERTEILERSTATION

Zur optimalen Verteilung unterschiedlicher
Vorsatzbetone sind verschiedene Systeme

verfligbar.

- Kunststoffblocke mit verschiedensten

an den Beton angepassten Frasungen
« Gitterroste

- Vulkanisierte Vorsatzverteilerplatten

Vorteile

« Prézise Verteilung des Vorsatzmaterials
« Unterstlitzung der Materialentliftung
« Vermeidung von Porenbildung
Optional

Eintauchtiefenverstellung

Elektronisch einstellbare Verstellung

der Eintauchtiefe des Vorsatzverteilers
beim laufenden Betrieb zur schnellen
Anpassung an unterschiedliche Material-

verhaltnisse.

_ Kunststoff Gitterrost Vulkanisiert
++ ++ +

Verteilung des Vorsatzmaterials

Reinigung et + +

Homogenes Oberflachenbild ++ ++ +

Antihafteigenschaften ++ e ++
STATION 3

SERVICEPLATZ

Zum Formenwechsel, zur Reinigung und Vorteile

Kontrolle der Formrahmen. .
- Einfaches und schnelles Wechseln

Rutteln — ebenso wie an Stationen 1 und der Formen

2 —in Stop and Go Modus méglich. . . )
- Bei Bedarf als zweite Vorsatzverteiler-

station nutzbar

- Kontrolle der Vorsatzverteilung

wahrend der laufenden Produktion
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STATION 4

BEFULLSTATION FUR

HINTERBETON

Befilillung des erdfeuchten Hinterbetons

in die Form.

Vollstandige Befiillung bis zur oberen
Kante, sowie gezielte Uberfiillung in Teil-
bereichen der Form mittels Hinterbeton-
beschickung. Durch elektronische Uberfiil-
lung wird eine exakte und gleichmaBige
Plattenstarke erreicht. Ein Verschieben

des Vorsatzbetons wird vermieden.
Ausgestattet mit:

- Verfahrgruppe bestehend aus Material-

silo, Fordergurt und Filltasche

- Verfahrgruppe in Vorwaérts- und Riick-

wartsgeschwindigkeit einstellbar

- Materialsilo mit einem Fillstandssensor

zur Kommunikation mit der Mischanlage

« Frequenzgeregelter Fordergurt, zum
Abzug des Materials aus dem Material-

silo und zur Beschickung der Filltasche

Einbringung des Hinterbetons in die
Form in der Vorwartsbewegung und beim
Zuriickfahren Uberfiillung der Form
mittels der elektronischen Uberfiillung
und Abstreifen des tiberschiissigen

Materials.

Geschwindigkeitsunabhangiges und
frei programmierbares Einstellen der
gewiinschten Uberfiillungskurve mittels

der X-Y-Achsenregelung.

Kompletter Hinterbetonbeschicker ver-

fahrbar fiir h6heren Reinigungskomfort.
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Vorteile
- Einfache Bedienbarkeit
« Hohe Dosiergeanuigkeit

- Exakte Reproduzierbarkeit der

Uberfiillung

« Minimierung der Vorsatzverdichtung

und Vorsatzverschiebung

« Geringere Fertigungstoleranzen,

verbesserte Koplanaritdt der Produkte

« Rezeptgebundene und schnelle Anpas-

sung an unterschiedlichste Formen

« Vereinfachte Maschinenreinigung
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STATIONEN 5 UND 6

VORPRESS- UND
HAUPTPRESS-STATION

Vorpress-Station Hauptpress-Station

Beginn des Verdichtungsprozesses und Endgiltige Verdichtung der Betonplatte.
Wasseraustauschs zwischen Vorsatz- und )
) « Stufenlose Einstellung des erforder-
Hinterbeton.
lichen Pressdrucks und des Press-
Reduzierung der erforderlichen Haupt- verlaufs in Abhdngigkeit zu Format und
presszeit. Dicke des Produkts und der verwende-

ten Materialien bis zu 1.400 Tonnen

« Automatische Abschaltung der
Presskraft beim Erreichen der

gewlinschten Kraft

Am Ende des Pressvorgangs vollstandiger
Wasseraustausch zwischen Vorsatz- und
Hinterbeton und optimales Wasser-

Zementverhaltnis.

Verdichtungsgeschwindigkeit und -zeit
mittels druckvolumenstromgeregelter

Hydraulikanlage stufenlos einstellbar.

Pressstempelplatten als vulkanisierte

oder Ganzstahl Ausfiihrungen verfiigbar.

Optional

Fehlpressvermeidungssysteme

Fehlpresserkennung tGiber Wegmesssystem.
In Abhangigkeit von der Neigung des

Materials Abbruch des Pressvorgangs.
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STATION 7

AUSSTOSS-STATION

Zum AusstoB3en des Plattenrohlings aus

der Presse auf den Plattenabsetzwagen.

2 Ausstol3systeme verfiigbar.

Mechanisches Ausstol3system
+ Form hebt an

- Plattenabsetzwagen fahrt unter

die Form

« AusstofBer driickt die Platte aus der

Form auf den Plattenabsetzwagen

Beim laufenden Betrieb elektronisch
hohenverstellbar, um Unterschiede in der

Plattenstarke ausgleichen zu kdnnen.
Optional
Vakuumunterstiitztes Aussto3system

Je nach Format und gewtinschter Plat-
tenstarke, ist ein vakuumunterstiitztes

Ausstol3system erforderlich.

+ AusstoBer senkt sich auf die Platte
+ Form fahrt nach oben

+ Vakuum schaltet sich zu

- Platte wird vom AusstoBer angehoben
damit der Plattenabsetzwagen einfah-

ren kann

« Platte wird vom Ausstol3er abgelegt

20

Plattenabsetzwagen

Zur Abnahme der frisch gepressten und
ausgestofBenen Platten von der Presse
und zur wahlweisen Ubergabe auf den
Frischplattenwender oder zur direkten
Abnahme durch den Flachplattenumset-

zer der Flachablage-Nassseite.
« Vollautomatisierte Bewegung

« Vollgekapselt
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VERSIONEN

UNI Hermetikpresse 600/7

Anzahl Stationen

Max. Plattenformate 1-fach

Max. Plattenformate 2-fach

Max. Plattenformate 4-fach
Drehtischdurchmesser

Abstand Hubzylinder Formrahmen
Min. Plattenstarke

Max. Plattenstarke

Max. Hauptpresskraft
Kolbendurchmesser der Hauptpress-Station
Gewicht inkl. T Set Formeinrichtungen
Gesamtanschlusswert

Maoglicher Arbeitstakt

Lange x Breite x Hohe

7

600 x 600 mm

600 x 400 mm
300 x 300 mm
3.900 mm

1.090 mm

80 mm
600t
540 mm
ca. 30.000 kg
68 kW
13-14s
4,8x4,0x3,2m

1200 /7 1200/6 1200 plus/6

7 6 6
1.000 x 1.000 mm bei Belegung mit 3 Formen
800 x 800 mm 1.200 x 800 mm
1.000 x 1.000 mm
900 x 600 mm 1.000 x 1.000 mm

1.000 x 500 mm

500 x 500 mm 500 x 500 mm 600 x 600 mm
400 x 400 mm 450 x 450 mm 450 x 450 mm
4.700 mm 4.700 mm 4.700 mm
1.275 mm 1.275 mm 1.475 mm

Formatabhangig, bis zum Format 400 x 400 min. 35 mm, bei groBeren Formaten fiir jedes Format einzeln nach Materialwerten festlegen.

100 mm 100 mm 100 mm
1.200 t 1.200 t 1.200 t
770 mm 770 mm 770 mm
ca. 65.000 kg ca. 65.000 kg ca. 65.000 kg
95 kW 95 kW 95 kW
15-20s 16-25s 16-25s
6,0x5,0x4,0m 6,0x5,0x4,0m 6,0x5,0x4,0m

Leistungsdaten abhangig von Produkteigenschaften und gewiinschtem Endergebnis



MARMORIER-

UND COLORIERANLAGE

« Eigenstdndige fahrbare Anlage zum
Marmorieren und/oder Colorieren der

Plattensichtseite
« Anbaubar an Hermetik-Drehtischpressen

« Wahlweise mit 1 oder 2 Farbbehéltern
fur Flussigfarbe, mit Rihrwerk

- Eigene Steuerung

Vorteile
- Einfacher Anbau

+ Erweiterung des Produktportfolios

DIREKTAUSWASCHANLAGE

Zum Auswaschen von Hermetikplatten Bestehend aus:

im Pressentakt als Bypass-Drehtischaus- ) ) )
« Massives Gestell in stabiler

fuhrung oder als platzsparende, indivi-
Stahlrohrbauweise

duell zuschaltbare Inline-Ausfiihrung

- Hubeinheit
Weltneuheit flr 4-fach-Format 40/40

cm und 50/50 cm im Pressentakt, - Aufstellarm

2-fach 60/40 cm, etc.
- Waschrahmen

Mit Hochleistungs-Waschdiisen und . )
+ Waschdiisenstock mit entsprechender

Klarspileinheit fur Farbbrillanz ohne ]
Verrohrung und Pumpenteil

Zementschleier

Dreh-, Schwenk- und Hubantriebe in

Plattenstarken 40-100 mm . . .
servomotorischer Ausfiihrung flir exaktes

Schonendes Klemmen der Platten Positionieren.

T
E -
E 1
I
i
+
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FLACHABLAGEN

Getrennte Ausfiihrung fir die Nass- und
Trockenseite.

Flachablage-Nassseite

Bestehend aus:

- Palettenturmaufgabe
(leere Stahlpaletten) durch Schiebe-
biihne oder Gabelstapler

« Palettenvereinzelung
« Frischplattenablage

« Optionale Direktauswaschung von

Frischplatten Gber Bypass oder Inline
« Aufstapeln der befiillten Paletten

- Palettenturmabnahme durch Schiebe-

blhne oder Gabelstapler

Alle Bewegungen - Vertikal-, Hori-
zontal- und Seitenverfahrung - tiber
Servoantriebe, dadurch dynamisches
Beschleunigen und freipositionierbare

Annahme- und Abnahmepunkte.

Horizontale Palettenbewegung durch
Freihubférdersystem tiber frequenz-

geregelten Getriebeantrieb.

26

Flachablage-Trockenseite

Bestehend aus:

Palettenturmaufgabe
(bestlickte Paletten) durch Schiebe-
biihne oder Gabelstapler

Palettenvereinzelung

Abnahme der ausgeharteten Platten
und Ubergabe an Veredelungslinie

oder Paketierlinie

Vollautomatische Palettenreinigung

und Palettendler

Aufstapeln der befillten oder

entleerten Paletten

Palettenturmabnahme durch Schiebe-

blhne oder Gabelstapler

Palettenturmbewegungen vertikal tiber
Hydraulikhub.

Verzinkte Stahlpaletten fiir die Bedamp-
fung und Vaporisierung in der Trocken-

kammer.

il ol e bk bl
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HERMETIKPRESSE
MIT FLACHABLAGEN

30 Flachplattenumsetzer-
Nassseite

30 Universalflachplatten-
umsetzer-Trockenseite

31 Schiebebiihne 30 Frischplattenwender
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HANDLING UND AUSHARTUNG

Frischplattenwender Plattenumsetzer einer universalen Vakuumsaugplatte fiir Zur Optimierung des Ausharteverfahrens
o alle Formate auf der Trockenseite, mit verschiedene Systeme anwendbar:
« Zum Abnehmen der Platten vom Plat- « Flachplattenumsetzer-Nassseite nimmt
Vakuumerzeuger

tenabsetzwagen durch Vakuumheber,
zum 180 ° Wenden und zur Abgabe an
den Flachplattenumsetzer der Flachab-

lage-Nassseite

- Bestehend aus einem massiven Rah-
men, servomotorischem Wendearm
und einer Hubeinheit mit je nach Plat-
tenformaten auswechselbaren Saugein-

heiten

+ Schnelle Anpassung an Produkthdhe
durch servomotorische Hubbewegung

des Saugrahmens

die Produkte von dem Plattenabsetz-
wagen oder dem Frischplattenwen-
der und Uibergibt an die nachfolgende

Flachablage-Nassseite

Universalflachplattenumsetzer-Trocken-
seite nimmt die Produkte von der
Flachablage-Trockenseite und tibergibt
an die Veredelungslinie oder

Paketierlinie

Bestehend aus elektrisch angetrie-
benen Horizontalschlitten, Hubmast,

Dreheinrichtung und formatabhdngigen

Saugeinheiten auf der Nassseite sowie

« Fahr-, Hub- und Drehantrieb als Servo-

motoren ausgefiihrt
Schiebebiihne

« Zum Transport der befiillten Palet-
tenstapel mit frischen Platten zu den
Regalplatzen, der Leerpalettenstapel zur
Flachablage-Nassseite und der Palet-
tenstapel mit ausgeharteten Platten
zur Flachablage-Trockenseite und von
dort zum Transport der Leerpaletten zur

Presse oder ins Regal

- Vollautomatisch arbeitend, einschlieflich

+ Eigenwarme

- Durch Hydratationswdrme wahrend

der Aushartung des Betons

» Vaporisierung

- Dampf innerhalb weniger Sekunden
- Hoher Wirkungsgrad
- Geringe Emissionswerte

- Geringer Platzbedarf

- Befeuchtungssysteme

- Keine Feuchtigkeitsbildung durch
stehenden Nebel
- Weniger Wasserverbrauch

- Geringer Energieaufwand

Steuerung. Die Anlage ist so ausgelegt, Bei allen Harteverfahren, Umluftsysteme
dass zwei Palettenstapel Gibereinander zur gleichmaBigen Temperatur und Feuch-
in den Regalplatzen positioniert werden tigkeitsverteilung innerhalb der Kammer
kdnnen von Vorteil.
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+ Ausfiihrung Oberwagen mit 180° Dreh-
einrichtung, so dass Auf- und Abgabepo-

sition gegentiber liegen kénnen
Trockenkammer

« Zur Verkirzung der Aushértezeit und
Verringerung der erforderlichen

Palettenanzahl

« Weitere Steigerung der Produktqualitat

(Verringerung von Ausbliihungen)
« Verzinkte Stahlausfiihrung

- Als GroBkammer- oder Einzelkammer-

system inkl. Leerkammern erhaltlich

+ Gesamtes System isoliert und mit Roll-

toren versehen

« Umluftsysteme

- Zur gleichméBigen Verteilung der Luft
innerhalb der Kammern

- Absaugung der Kammerluft, um die
Kammer zu trocknen

- Leitung der Kammerluft nach dem
Aushartungsprozess in eine neue
Kammer zum Vorwarmen. Einsparung

von rund 20% der Aufheizkosten
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SR-SCHINDLER
Maschinen-Anlagentechnik GmbH

Hofer Stral3e 24

D-93057 Regensburg, Deutschland
Telefon: +49 941 69682 0

Hotline: +49 941 69682 69

Fax: +49 941 69682 18

E-Mail: info@sr-schindler.de
www.sr-schindler.de

www.hermetikpresse.de

INNOVATIV. ZUVERLASSIG. EFFIZIENT.




