
HERMETIKPRESSEN FÜR  
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MIT UNSEREN HERMETIKPRESSEN

INNOVATIV. ZUVERLÄSSIG. EFFIZIENT.



Anlagenlayout (Beispiel).  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  04

UNI Hermetikpresse  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                                06

Stationen .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                                       09

Befüllstation für Vorsatz.  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                              10

Vergleich der Dosatortypen .  .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .  12

Vorsatzverteilerstation/Serviceplatz .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                      14

Befüllstation für Hinterbeton.  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                           16

Vorpress- und Hauptpress-Station.  .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .  18

Ausstoß-Station.  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                                   20

Versionen.  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                                       22

Marmorier- und Colorieranlage .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                         24

Direktauswaschanlage.  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                               25

Flachablagen.  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .                                     26

Anlagenlayout (Beispiel).  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  28

Handling und Aushärtung.  .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .  30

INHALT



04 05
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UNI 

HERMETIKPRESSE

UNI Hermetikpressen zur Herstellung 

von zweischichtigen quadratischen und 

rechteckigen Platten in hoher Qualität 

und Dichte. Platten als Terrassen- und 

Gehwegplatten, sowie großformatige 

Platten im Bereich öffentlicher Plätze und 

Gebäude (Bahnhöfe, Flughäfen, Einkaufs-

zentren etc.) einsetzbar.

Optional können auch dünne einschich-

tige Platten für den Innenbereich und die 

Gebäudeverkleidung durch Erweiterung 

mit Filterpresstechnologie produziert 

werden.

Aufgrund der Oberflächendichte eignen 

sich Hermetikplatten zur hochwertigen 

Gestaltung von Boden- und Wandflächen 

im Innen- und Außenbereich. Durch unter-

schiedliche Vorsatzmaterialien und Ober-

flächenbearbeitungsverfahren läßt sich 

ein breites Produktspektrum generieren.

Konstruktionsmerkmale

• 	 Durchgängiges 7-Stationen-Konzept mit 	

	 Vorpress- und Hauptpressstation

• 	 Massive Portalbauweise zur optimalen 	

	 Aufnahme der Presskräfte

• 	 Geregelte Servo-Hydraulik-Pumpe für 	

	 den Pressdruck

• 	 Drehtisch auf innen verzahntem Kugel-	

	 drehkranz, geschützt innerhalb 		

	 der Maschine gelagert inkl. automati-	

	 scher Schmierung

• 	 Geregelter Servo-Drehtischantrieb 

• 	 Druckluftversorgung der 7 Stationen 		

	 über Luft-Andocksystem zur sicheren 	

	 Funktion der Formhubzylinder

• 	 Alle Teile aus hochwertigem Walzstahl 

• 	 Alle 7 Stationen mit frequenzgeregelten 	

	 Rüttlern bestückt   

• 	 Steuerung und Visualisierung der 		

	 neuesten Generation (Siemens Simatic 	

	 S7-1500)

• 	 Alle elektrischen Befehlsgeräte sicher 	

	 in wasser- und staubdichtem Steuerpult 	

	 eingebaut

• 	 Funktionales Sicherheitskonzept

Technische Spezifikationen* 

Durchschnittliche Taktzeiten 
abhängig vom Produktformat 
und Pressentyp:	  ca. 12–22 Sek.

* �in Abhängigkeit von Produkteigenschaften 
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STATIONEN

	 1	 Befüllstation für Vorsatz  

	 2	 Vorsatzverteilerstation 

	 3	 Serviceplatz (auch Formwechsel) 

	 4	 Befüllstation für Hinterbeton 

	 5	 Vorpress-Station 

	 6	 Hauptpress-Station 

	 7	 Ausstoß-Station

Vorteile der UNI Hermetikpressen

• 	 Optimaler Zugang für Wartung, Form-	

	 wechsel und Bedienung durch 7-Statio-	

	 nen-Konzept

• 	 7-Stationen-Konzept auch bei 1.400 t 	

	 Presse

• 	 Verbesserung der Zugänglichkeit durch 	

	 Portalbauweise

• 	 Optimierte Taktzeiten durch geregelten 	

	 Servo-Drehtischantrieb

• 	 Schutz der Antriebseinheit vor Ver-		

	 schmutzung durch gekapselte Ausfüh-	

	 rung des Drehtischs und guter Zugang 	

	 zur Anrtriebseinheit über den Pressen-	

	 tisch

• 	 Frühzeitige Erkennung vom Verschleiß 	

	 der Ultrabuchsen zwischen Pressstück 	

	 und Amboss durch elektronische Luft	 -	

	 spaltüberwachung, dadurch Planbarkeit 	

	 von Serviceintervallen und Reduzierung 	

	 ungeplanter Stillstandzeiten

• 	 Reinigungs- oder Wartungsarbeiten 		

	

	 weitestgehend unabhängig vom Betrieb 	

	 der Presse durch Schnellwechselsystem 	

	 (Plug-In) für 2 Dosatoren

• 	 Optimale Befüllung der Form und 		

	 Rückführung von Überschußmaterial in 	

	 den Prozess durch Hinterbetonbeschi-	

	 cker (Patentiert für Deutschland)

• 	 Prozessoptimierung durch Auswahl ver-	

	 schiedener Vorsatzverteilsysteme  

• 	 Energieeffizienzsteigerung durch hoch-	

	 dynamische Servohydraulik

• 	 Erleichterung von vorbeugenden War-	

	 tungsarbeiten ohne Pressenstopp durch 	

	 freien Zur<</Azum zentralen Pneuma-	

	 tikventilschrank am Hauptpressrahmen

• 	 Hohe Anlagenverfügbarkeit durch visu-	

	 alisierte Bedienoberfläche und Stö-		

	 rungsanalyse

• 	 Produkte mit beliebiger Oberflächen-		

	 struktur, mit Fasen und Abstandshalter 	

	 sowie Blindenplatten herstellbar

1

3

2

5

3

4

2 3

4

5

6

7
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STATION 1

Volumetrische Vorsatzdosierung und 

Befüllung der Form.
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Schlauchdosator Scheibendosator

Dosiergenaugkeit/ Reproduzierbarkeit + ++

Reinigung ++ +

Anpassung bei Formatwechsel (Füllvolumen) ++ ++

Flexibilität bei unterschiedlichen Formen + ++

Verwendung von Colorieranlagen ++ ++

Verwendung von Marmorieranlagen + ++

Verschleiß + +

Taktzeiten ++ ++

VERGLEICH DER DOSATORTYPEN

8-fach Schlauchdosator				  
							     
Antriebsmotor Rührwerk: 1,5 kW 

Luftbedarf: 350 l/Min. bei 8 bar 

Fassungsvermögen des Materialcontainers: 240 l

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

Antriebsmotor Rührwerk: 7,5 kW 

Luftbedarf: 600 l/Min. bei 8 bar 

Fassungsvermögen des Materialcontainers: 400 l
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STATION 2

VORSATZ- 
VERTEILERSTATION

Zur optimalen Verteilung unterschiedlicher 

Vorsatzbetone sind verschiedene Systeme 

verfügbar.

•	� Kunststoffblöcke mit verschiedensten 

an den Beton angepassten Fräsungen 

•	 Gitterroste 

•	 Vulkanisierte Vorsatzverteilerplatten 

Vorteile

•	 Präzise Verteilung des Vorsatzmaterials

•	 Unterstützung der Materialentlüftung

•	 Vermeidung von Porenbildung		

						    

Optional 				  

Eintauchtiefenverstellung

Elektronisch einstellbare Verstellung 

der Eintauchtiefe des Vorsatzverteilers 

beim laufenden Betrieb zur schnellen 

Anpassung an unterschiedliche Material

verhältnisse.

Kunststoff Gitterrost Vulkanisiert

Verteilung des Vorsatzmaterials ++ ++ +

Reinigung ++ + +

Homogenes Oberflächenbild ++ ++ +

Antihafteigenschaften ++ ++ ++

STATION 3

SERVICEPLATZ

Zum Formenwechsel, zur Reinigung und 

Kontrolle der Formrahmen. 

Rütteln – ebenso wie an Stationen 1 und 

2 	– in Stop and Go Modus möglich. 

Vorteile

•	� Einfaches und schnelles Wechseln  

der Formen

•	� Bei Bedarf als zweite Vorsatzverteiler-

station nutzbar

•	� Kontrolle der Vorsatzverteilung  

während der laufenden Produktion
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STATION 4 

BEFÜLLSTATION FÜR 
HINTERBETON 

Befüllung des erdfeuchten Hinterbetons 

in die Form. 

Vollständige Befüllung bis zur oberen 

Kante, sowie gezielte Überfüllung in Teil-

bereichen der Form mittels Hinterbeton-

beschickung. Durch elektronische Überfül-

lung wird eine exakte und gleichmäßige 

Plattenstärke erreicht. Ein Verschieben 

des Vorsatzbetons wird vermieden. 	

Ausgestattet mit:

•	� Verfahrgruppe bestehend aus Material-

silo, Fördergurt und Fülltasche

•	� Verfahrgruppe in Vorwärts- und Rück-

wärtsgeschwindigkeit einstellbar

•	� Materialsilo mit einem Füllstandssensor 

zur Kommunikation mit der Mischanlage

•	� Frequenzgeregelter Fördergurt, zum 

Abzug des Materials aus dem Material

-

silo und zur Beschickung der Fülltasche

Einbringung des Hinterbetons in die 	

Form in der Vorwärtsbewegung und beim 

Zurückfahren Überfüllung der Form 	

mittels der elektronischen Überfüllung 

und Abstreifen des überschüssigen 	

Materials.

Geschwindigkeitsunabhängiges und 

frei programmierbares Einstellen der 

gewünschten Überfüllungskurve mittels 

der X-Y-Achsenregelung.

Kompletter Hinterbetonbeschicker ver-

fahrbar für höheren Reinigungskomfort.

Vorteile

•	� Einfache Bedienbarkeit

•	� Hohe Dosiergeanuigkeit

•	� Exakte Reproduzierbarkeit der  

Überfüllung

•	� Minimierung der Vorsatzverdichtung 

und Vorsatzverschiebung

•	� Geringere Fertigungstoleranzen,  

verbesserte Koplanarität der Produkte

•	� Rezeptgebundene und schnelle Anpas-

sung an unterschiedlichste Formen

•	� Vereinfachte Maschinenreinigung

BILD 

BITTE ANLIEFERN
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STATIONEN 5 UND 6

VORPRESS- UND  
HAUPTPRESS-STATION

Vorpress-Station

Beginn des Verdichtungsprozesses und 

Wasseraustauschs zwischen Vorsatz- und 

Hinterbeton.

Reduzierung der erforderlichen Haupt-

presszeit.

Hauptpress-Station

Endgültige Verdichtung der Betonplatte. 

•	� Stufenlose Einstellung des erforder

lichen Pressdrucks und des Press

verlaufs in Abhängigkeit zu Format und 

Dicke des Produkts und der verwende-

ten Materialien bis zu 1.400 Tonnen

•	� Automatische Abschaltung der  

Presskraft beim Erreichen der 

gewünschten Kraft 

Am Ende des Pressvorgangs vollständiger 

Wasseraustausch zwischen Vorsatz- und 

Hinterbeton und optimales Wasser-

Zementverhältnis. 

Verdichtungsgeschwindigkeit und -zeit 

mittels druckvolumenstromgeregelter 

Hydraulikanlage stufenlos einstellbar. 

Pressstempelplatten als vulkanisierte 

oder Ganzstahl Ausführungen verfügbar.

Optional 

Fehlpressvermeidungssysteme 

Fehlpresserkennung über Wegmesssystem. 

In Abhängigkeit von der Neigung des 	

Materials Abbruch des Pressvorgangs.
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STATION 7

AUSSTOSS-STATION

Zum Ausstoßen des Plattenrohlings aus 

der Presse auf den Plattenabsetzwagen. 

2 Ausstoßsysteme verfügbar.			 

						    

Mechanisches Ausstoßsystem

•	� Form hebt an

•	� Plattenabsetzwagen fährt unter  

die Form 

•	� Ausstoßer drückt die Platte aus der 

Form auf den Plattenabsetzwagen

Beim laufenden Betrieb elektronisch 

höhenverstellbar, um Unterschiede in der 

Plattenstärke ausgleichen zu können.		

						    

Optional 				  

Vakuumunterstütztes Ausstoßsystem

Je nach Format und gewünschter Plat-

tenstärke, ist ein vakuumunterstütztes 

Ausstoßsystem erforderlich.

•	� Ausstoßer senkt sich auf die Platte

•	� Form fährt nach oben

•	� Vakuum schaltet sich zu

•	� Platte wird vom Ausstoßer angehoben 

damit der Plattenabsetzwagen einfah-

ren kann

•	� Platte wird vom Ausstoßer abgelegt

Plattenabsetzwagen

Zur Abnahme der frisch gepressten und 

ausgestoßenen Platten von der Presse 

und zur wahlweisen Übergabe auf den 

Frischplattenwender oder zur direkten 

Abnahme durch den Flachplattenumset-

zer der Flachablage-Nassseite. 

•	� Vollautomatisierte Bewegung 

•	� Vollgekapselt
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UNI Hermetikpresse 600/7 1200 /7 1200/6 1200 plus/6

Anzahl Stationen 7 7 6 6

Max. Plattenformate 1-fach 
600 x 600 mm

1.000 x 1.000 mm bei Belegung mit 3 Formen 

800 x 800 mm

900 x 600 mm

1.000 x 500 mm

1.000 x 1.000 mm
1.200 x 800 mm

1.000 x 1.000 mm

Max. Plattenformate 2-fach 600 x 400 mm 500 x 500 mm 500 x 500 mm 600 x 600 mm

Max. Plattenformate 4-fach 300 x 300 mm 400 x 400 mm 450 x 450 mm 450 x 450 mm

Drehtischdurchmesser 3.900 mm 4.700 mm 4.700 mm 4.700 mm

Abstand Hubzylinder Formrahmen 1.090 mm 1.275 mm
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MARMORIER-  
UND COLORIERANLAGE

•	� Eigenständige fahrbare Anlage zum 

Marmorieren und/oder Colorieren der 

Plattensichtseite

•	� Anbaubar an Hermetik-Drehtischpressen

•	� Wahlweise mit 1 oder 2 Farbbehältern 

für Flüssigfarbe, mit Rührwerk 

•	� Eigene Steuerung

Vorteile

•	 Einfacher Anbau

•	 Erweiterung des Produktportfolios

DIREKTAUSWASCHANLAGE

•	� Zum Auswaschen von Hermetikplatten	

im Pressentakt als Bypass-Drehtischaus-

führung oder als platzsparende, indivi-

duell zuschaltbare Inline-Ausführung

•	� Weltneuheit für 4-fach-Format 40/40 

cm und 50/50 cm im Pressentakt,  

2-fach 60/40 cm, etc. 

•	� Mit Hochleistungs-Waschdüsen und 

Klarspüleinheit für Farbbrillanz ohne 

Zementschleier

•	�
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FLACHABLAGEN

Getrennte Ausführung für die Nass- und 

Trockenseite.

Alle Bewegungen – Vertikal-, Hori-

zontal- und Seitenverfahrung – über 

Servoantriebe, dadurch dynamisches 

Beschleunigen und freipositionierbare 

Annahme- und Abnahmepunkte.

�Horizontale Palettenbewegung durch 

Freihubfördersystem über frequenz

geregelten Getriebeantrieb.

�Palettenturmbewegungen vertikal über 

Hydraulikhub.

Verzinkte Stahlpaletten für die Bedamp-

fung und Vaporisierung in der Trocken-

kammer.

Flachablage-Nassseite

Bestehend aus:

•	� Palettenturmaufgabe  

(leere Stahlpaletten) durch Schiebe-

bühne oder Gabelstapler

•	 Palettenvereinzelung

•	 Frischplattenablage

•	� Optionale Direktauswaschung von 

Frischplatten über Bypass oder Inline

•	 Aufstapeln der befüllten Paletten

•	� Palettenturmabnahme durch Schiebe-

bühne oder Gabelstapler

Flachablage-Trockenseite

Bestehend aus:

•	� Palettenturmaufgabe  

(bestückte Paletten) durch Schiebe-

bühne oder Gabelstapler

•	 Palettenvereinzelung

•	� Abnahme der ausgehärteten Platten 

und Übergabe an Veredelungslinie  

oder Paketierlinie

•	� Vollautomatische Palettenreinigung  

und Palettenöler

•	� Aufstapeln der befüllten oder  

entleerten Paletten

•	� Palettenturmabnahme durch Schiebe-

bühne oder Gabelstapler
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31  Schiebebühne

30  Universalflachplatten-	         	
        umsetzer-Trockenseite

30  Frischplattenwender

31  Trockenkammer

30 � Flachplattenumsetzer- 
Nassseite





SR-SCHINDLER  

Maschinen-Anlagentechnik GmbH
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www.sr-schindler.de			 

www.hermetikpresse.de

INNOVATIV. ZUVERLÄSSIG. EFFIZIENT.


