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Barkman nimmt neue Produktionsanlage in Betrieb

Barkman Concrete, mit Sitz in Steinbach, Manitoba, ist seit 1948 ein wichtiger Hersteller von Betonfertigteilen in den Zentralprovinzen
Kanadas und den oberen Staaten des Mittleren Westens der Vereinigten Staaten. Barkman hat sich einen Ruf als zuverlassiges und innova-
tives Unternehmen erworben, das sich mit hochwertigen und nachhaltigen Produkten fiir architektonische Fassadengestaltung auskennt. Um
fiir die wachsenden Anforderungen in immer anspruchsvolleren Mérkten geriistet zu sein, gab Barkman eine neue Betonsteinanlage bei der

Topwerk Hess Group in Auftrag.

Um den sehr guten Ruf als einer der Markt-
fihrer zu erhalten und auszubaven, sind
fortschrittliche Produktionsmethoden fiir
Barkman unabdingbar. Kurze Takizeiten,
schneller Formenwechsel, haufiger Wech-
sel der Betonmischungen und die Fahigkeit,
eine breite Palette unterschiedlicher Ver-
edelungen fir die wechselnde Nachfrage
am Markt anzubieten, sind fir den Erfolg
von Barkman immens wichtig. Nach aus-
giebiger und fundierter Suche fiel die Wahl
auf die Topwerk Hess Group als Lieferant
fir die neve Anlagentechnik.

Karl Kohns, Geschéftsfishrer der Topwerk
Hess Group, beschreibt deren Philosophie
mit folgenden Worten: ,Unser Anspruch
sind alles Ubertreffende Leistungen, die
besténdig und zuverldssig abgeliefert wer-
den kénnen. Der Anlagenentwurf muss die-
sen Voraussetzungen entsprechen. Die
Anlage muss gleichzeitig Sicherheit, einfa-
che Bedienbarkeit, Wartungsfreundlichkeit
sowie niedrigere Betriebskosten aufwei-

"

sen.
Misch- und Dosieranlage

Den ersten Schritt zur Sicherung der héchs-
ten Produktqualitét sieht Barkman im Quali-
tétsmanagement der Ausgangsmaterialien.
Ein besonderes Augenmerk wird dabei auf
eine einheitliche Materialmischung und die
Vermeidung von Materialverunreinigungen
gelegt. Das beginnt mit der Installation drei-
er Aufgabesilos, um die Vermischung von
groben und feinen Zuschlagsstoffen in den
Sandvorratssilos zu vermeiden. Dieses
Konzept der Materialtrennung setzt sich bis
zu den Mischern fort, um optimale Quali-
téten beim Kern- und Vorsatzbeton sicher-
zustellen. So ist z.B. auch die fahrbare Wie-
geeinheit, die den Schragaufzug befillt, in
zwei Sekfionen unterteilt.

Ein Farbdosiersystem von Standley Batch
Systems Inc. gibt dem Beton die richtigen
farblichen Akzente. Eingebettet in die
Zuschlagsstoffe wird das Farbmaterial mit-
tels einer beweglichen Wiegeeinheit in den
Schrégaufzug umgefillt. Dadurch wird
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beim Befiillen des Mischers Staub vermie-
den, der sich auf den Innenwdnden und
den Schaufelarmen ablagern und zu Ver-
krustungen fihren kann. Auf diese Weise
wird nicht nur der Reinigungsaufwand des
Mischers auf ein absolutes Minimum redu-
ziert, auch die Einheitlichkeit der Farb-
mischungen  zwischen
Chargen bleibt erhalten. Die Ergebnisse
sind qualitativ hochwertige Mischungen
und verléngerte Maschinenlaufzeiten wah-
rend jeder Arbeitsschicht.

verschiedenen

Unter dem Hauptmischer befinden sich drei
bewegliche Fillbehdlter mit Dosierbén-
dern. Die Dosierbénder kdnnen den unter-
schiedlich geférbten Beton in verschiede-
nen Variationen auf das Hauptférderband
geben, das den Beton zum Betonstein-
fertiger transportiert. Die Méglichkeit, das
Material nacheinander, aufeinander oder
sogar in Wellenform auf dem Férderband
zu platzieren, schafft eine auBergewshnli-
che Bandbreite von Farbgestaltungen. Die
beweglichen Fillbehdlter kénnen zur
Wartung oder Reinigung zur Seite gefah-
ren werden.

Diese fortschrittliche Technik wird auch fir
die Mischung des Vorsatzbetons verwen-

Dosierbéinder fiir die Vorsatzmischung

det. Hier wird der Vorsatzbeton mittels
einer Kibelbahn, die zur Vermeidung von
Farbvermischungen drei getrennte Sek-
tionen aufweist, vom Vorsatzbetonmischer
zur Dosierstation transportiert. Um eine
gleichbleibende Qualitét fir alle Mi-
schungen auch in kélteren Jahreszeiten zu
garantieren, werden alle Zuschlagsstoffe
mit einem Verdampfer-Heizsystem erwérmt.
Auch das Mischwasser wird mit techni-
schen Ausriistungssystemen von Standley
Batch Systems Inc. erwérmt.

Die Mischanlagen verfigen iber einige
technische Verbesserungen. ,Unsere Me-
thode der Mischtechnik ist einzigartig”,
merkt Karl Kohns an. ,Durch die Nutzung
intelligenter, mechanischer Grundsétze
kénnen wir den Mischer wdhrend des
Betriebs sauber halten. Aus unserer Sicht ist
es besser, Verschmutzungen vorzubeugen,
statt Maschinenruhezeiten fir die haufige
Reinigung der Mischer in Kauf zu nehmen.”
Die Kern- und Vorsatzbetonmischer sind
auBBerdem auf einer groBziigig angelegten
Plattform installiert, die die Wartungs-
arbeiten erleichtert. Die beiden groBen
Tiren auf der Vorder- und Rickseite jedes
Mischers erméglichen eine einfache und

www.cpi-worldwide.com



210

BETONWAREN / BETONWERKSTEIN

Grof3e Tiren ermdglichen die Mischerreinigung von auf3en.

effiziente S&uberung von auBen, was
gleichzeitig die Sicherheitsbedingungen fir
das Wartungspersonal verbessert. Diese
Technik fishrt wahrend jeder Arbeitsschicht
zu einer spirbaren Verbesserung und jghr-
lich zu einer deutlichen Produktivitéts-
steigerung.

Fir den Fall, dass ein Mischer angehalten
werden muss, kann er in nur wenigen Minu-
ten wieder neu gestartet werden. Der SM
2250-3-Mischer der Topwerk Hess Group
kann mit voller Beladung durch die sequen-
zielle Aktivierung der Mischsterne vor dem
Neustart des Rotationsmotors wieder in
Gang gebracht werden. Die verl@sslichen
Mischergebnisse und der geringe Reini-
gungsaufwand erhéhen die Effizienz und
damit letztlich die Produktmarge.

Betonsteinmaschine
Multimat RH 2000-3 MVA

Ahnlich wie in vielen anderen Betrieben
mussten auch fir die neue Barkman-Anlage
grofle Anstrengungen zur Gerdusch- und
Vibrationsreduzierung unternommen wer-
den. Zusétzlich zu der iblichen Schutzvor-
richtung in Form eines schallisolierten
Raums wurde das Fundament der Ma-
schine in eine mit Antivibrationsplatten aus-
gelegte Mulde eingelassen. Somit ist der
Betonsteinfertiger vollstandig vom umge-
benden Grund isoliert und messbarer Lédrm
und Vibrationen gelangen kaum nach
Diese MafBnahmen haben die
Arbeitsbedingungen fir das Bedienper-
sonal deutlich verbessert.

aufden.

Das Herz der neuven Anlage ist die Beton-
steinmaschine RH 2000-3 MVA. In dieser
Maschine ist eine enorme Anzahl von tech-
nischen Features verbaut, die iber benut-
zerfreundliche Systeme bedient werden
kénnen. Ein patentiertes Vibrationssystem
wird mit einem intelligenten Hydraulik-
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system kombiniert, welches prazise Fill-
und Formvorgénge durch effiziente Bewe-
gungen aller wichtigen Maschinenteile
erméglicht. ,Die fortschrittlichen Parameter
der RH 2000-3 MVA, beginnend beim
Fillvorgang und bis hin zur Verteilung der
Vibrationskréfte, liefern &uBBerst geringe
Abweichungen hinsichtlich der Verdichtung
iber das gesamte Produktsortiment hin-
weg”, erklart Andre Kuersammer, Ge-
schéftsfihrer von Topwerk America. ,Es ist
eine Technik, die sich mit jedem Takt be-
zahlt macht.”

Die RH 2000-3 MVA ist eine der fortschritt-
lichsten, aktuell in Betrieb befindlichen
Grof3brett-Anlagen. Barkman bevorzugt
1.400 mm x 1.100 mm x 40 mm Voll-
kunststoffplatten Uniplast Ultra von Wasa.
Eine Fertigungsunterlage dieser Gréfe
trégt zu einer kosteneffektiven Produktion
von Betonpflastersteinen bei. Die Hohen
lassen sich variabel von 25 mm bis hin zu

Touchscreensteuerpult

Kernbeton- und Vorsatzmischer

500 mm (1 bis 20 Zoll) wdahlen, um eine
breite Auswahl von Betonprodukten herzu-
stellen, angefangen von diinnen Beton-
platten bis hin zu hohen Wandsteinen. In
der neuen Anlage verwendet Barkman
neben neuen Formen auch alte Formen sei-
ner vorherigen Betonsteinmaschine.

Die RH 2000-3 MVA verfiigt Gber ein intui-
tives und benutzerfreundliches Betriebs-
system, einen Touchbildschirm sowie ein
Steuerpult. Die meisten Funktionen lassen
sich Uber einen Wert bzw. Schieberegler
steuern. Es besteht keine Notwendigkeit,
viele Daten einzugeben, da alle mafBgebli-
chen Werte berechnet und vom Programm
vorgegeben sind. Dieses intuitive Bedien-
konzept erlaubt auch relativ unerfahrenem
Bedienpersonal, sich schnell mit der
Steuerung vertraut zu machen.

Der automatische Formenwechsel kann mit-
tels Fernbedienung direkt neben der
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Maschine iberwacht werden. Die Maschine verfigt iber ein auto-
matisches Formenwechselsystem, das die Einrichtungszeit auf weni-
ge Minuten verkiirzt. Wenn eine andere Form aus dem Inventar aus-
gewdhlt wird, passt die Maschine automatisch alle Parameter (z. B.
Hohe, Positionierung und Einstellungen) an. AuBerdem kann fir
jede Formeneinstellung und Produktgruppe eine Mischrezeptur
abgespeichert werden. Die Tischbleche werden von zwei
Spindelantrieben bewegt, um eine automatische Anpassung an
unterschiedliche Formenhshen vornehmen zu kénnen. ,Hinsichtlich
Geschwindigkeit ist unsere Formenwechseltechnologie konkurrenz-
los”, gibt Andre Kuersammer an.

Der Fillvorgang der Maschine ist eine weitere Besonderheit der RH
2000-3 MVA. Der Kernbetonsilo iiber der Maschine verfiigt iber
zwei Entleerungséffnungen, die jeweils lasergesteuert die ideale
Fillhshe einstellen. Auf diese Weise kann die Befiillung fir das
Vorder- und Hinterteil des Fillwagens gestevert werden und -
basierend auf der Produkiform und deren Héhen - Anpassungen
fir die optimale Befiillung vorgenommen werden.

Die sehr schnellen Bewegungen des Fillwagens nivellieren das
Material, das sich iiber der Form befindet. Auflerdem kénnen Ge-
schwindigkeit und Position des hydraulisch angetriebenen Fill-
wagens prazise eingestellt werden, um die optimale Befiillung der
Form und Verdichtung sicherzustellen.

Die RH 2000-3 MVA verfigt Gber das Vibrationssystem Vario-
tronic™. Dieses patentierte Vibrationssystem sorgt fir eine sehr hohe
Produktdichte und Héhengenauigkeit. Vier Servomotoren synchro-
nisieren die Unwuchtgewichte der Ritlersegmente. Die Werte fir
die Amplitude und Frequenz kénnen wéhrend des Taktes angepasst
werden, um maximale Fillhghen und Verdichtungen zu erzielen.
Andre Kuersammer merkt an, dass auBer erstklassigen Ergebnissen
auch ein reduzierter Wartungsaufwand wichtig ist: ,Die Vibra-
tionswellen lagern in einzelnen, in sich geschlossenen und mit Ol
gefilllten Gehdusen, um ein wartungsfreies System zu gewdhrleis-
ten. Die sténdige Schmierung aller Lager erhéht die Lebensdauer
und verringert damit die mit der Wartung verbundenen Ausfall-
zeiten der Maschine.”

Zu den anderen zeitsparenden, in dieser Hochleistungsmaschine
eingebauten Funktionen gehért, dass der Maschinenmittelteil der

Hydraulikaggregat
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RH 2000-3 MVA am Vorsatz- und Kern-
betonteil mittels pneumatischer Klammern
befestigt ist. Die beiden Beschicker-Ein-
heiten kdnnen in einem einzigen, effizienten
Vorgang von der Hauptmaschine wegbe-
wegt werden, um fir die regelméBigen
Wartungsarbeiten einen einfachen und
sicheren Zugang von allen Seiten zum
Maschinenkern zu erméglichen.

Die RH 2000-3 MVA verfiigt iber ein sehr
fortschrittliches und  effizientes Hydraulik-
system. Eine CNC-Einheit steuert ein
Hydrauliksystem zur prézisen Kontrolle
aller Achsenbewegungen. Dieser vorpro-
grammierte Prozessor synchronisiert sich
Uberschneidende Sequenzbewegungen,
um optimale Taktzeiten und einen ver-
schleiBarmen Maschinenbetrieb sicherzu-
stellen. So werden beispielsweise beide
Auflastzylinder stdndig angesteuert, um
holprige, ruckelnde Bewegungen zu verhin-
dern, die bei anderen, konventionelleren
Systemen vorkommen k&nnen. Das Ge-
samtergebnis ist ein besténdiger, in allen
kritischen Phasen hochprdziser Maschinen-
betrieb. Andre Kuersammer beschreibt wei-
ter: ,Es gibt keine Leistungsabweichungen
aufgrund von kaltem Hydraulik-Ol am
Morgen oder heiBem Ol wdéhrend des
Tages. Unter dem Strich ist auch die
Problemidentifizierung aufgrund der per-
manenten Druckrickmeldungen an den
Prozessor um ein Vielfaches einfacher.”

Wéhrend eines automatischen Form-
wechsels kénnen die Zylinder arretiert wer-
den. Mechanische Bremsen werden somit
nicht bendtigt. Mit der elektronisch gesteu-
erten Héhenverstellung ist es zudem még-
lich, minimale Hohentoleranzen fiir hohe
Produkte zu erzielen. Um auflerdem eine
hohe Qualitét sicherzustellen, verfiigt Bark-
man Uber ein hydraulisch angetriebenes

Ziehblechsystem fir die effiziente Produk-
tion von Betonsteinen fir Stitzwénde.
Damit ist es mglich, vor dem Ziehen des
Ziehbleches die Formen prézise zu lisften.
Dies fihrt zu einer qualitativen Verbesse-
rung der unteren Profile der Betonsteine.
Als Option steht ebenfalls eine auf einem
unabhdngigen, hydraulischen Zylinder
montierte Kernzieheinrichtung zur Ver-
figung, die simultan mit dem Ziehblech
betrieben werden kann.

Die RH 2000-3 MVA ist mit einer Fillwa-
gengléttrolle, einem ,neuen Standard fir
Vorsatzbeton” ausgestattet. Durch dieses
Gerdt wird es maglich, feuchtere oder kom-
plexere Vorsatzbetonmischungen mit hoher
Farbauflésung und -integritét zu verwen-
den, ohne Kompromisse bei der Taktzeit
machen zu missen. Der Fillwagen verfigt
am vorderen Ende iiber eine Glattrolle, die
entsprechend der Rickbewegung des
Fillwagens rotiert. Die Rolle verhindert
nicht nur das ,Ausgraben” von Beton aus
der Form, sondern sorgt ebenfalls fir eine
makellose Produktoberfléche und eine bes-
sere Verbindung zwischen Kern- und
Vorsatzbeton. ,Das erlaubt den Herstellern,
innovative und attraktive Produkte mit
erheblichen Kosteneinsparungen auf ihren
jeweiligen Mérkten einzufihren”, merkt
Andre Kuersammer an. ,Auferdem wird
ein sehr hohes Qualitétsniveau der Ober-
flachenfarbmischungen erreicht.”

Die frisch hergestellten Waren werden zu
einer Hubleiter beférdert und durchlaufen
auf dem Weg dorthin ein Héhenmessgerét
und eine Waschstation. Eine automatische
Qualitétskontroll-Auswurfstation entfernt bei
Mischungsreinigung und -wechseln entstan-
denen Ausschuss in einen Sammelbehélter.
Die Fahrzeuggruppe ibernimmt die fri-
schen Produkte aus der Hubleiter und
beférdert diese in die Trockenkammer.

Die Fahrzeuggruppe hat 22 Etagen und
eine maximale Traglast von 14 t. Die
Positionierung der Fahrzeuggruppe wird
von einem Lasersystem fir die obere und
untere  Wageneinheit kontrolliert. Die
Trockenregale aus verzinktem Stahl wurden
von Rotho geliefert. Ein automatisches
Beliftungssystem ist ebenfalls enthalten. Die
Trockenkammer verfigt Gber 14 Kammern
mit je 18 Regalféchern und einer Gesamt-
kapazitét von 5148 Bretftern. Alle Produkte
mit einer Héhe von bis zu 200mm werden
auf 22 Ebenen im Aufzug gestapelt. Die
Maschine kann aber auch Produkte mit
einer Héhe von bis zu 500 mm produzie-
ren, dann wird nur jede zweite Etage
benutzt.

Damit keine Wartezeiten entstehen, sorgt
ein zusdtzliches bewegliches Puffergerist
vor der Senkleiter fir mehr Flexibilitét und
bessere Ausgewogenheit zwischen der
Nass- und der Trockenseite. Nach der
Senkleiter Gbernimmt ein Freihubférderer
den weiteren Transport der ausgehérteten
Betonprodukte.

Fir die Qualitatskontrolle stehen drei Posi-
tionen zur Verfigung, an denen der Frei-
hubférderer angehalten werden kann.

Barkman verfigt iiber zwei Optionen, um
die fertigen Pakete zu umreifen: Mit oder
ohne Transportpalette. Der Abtransport der
fertigen Produkipakete erfolgt mit einem
Freihubrostférderer, von dem ein Gabel-
stapler immer zwei Pakete bzw. Biindel
gleichzeitig entnimmt. Das Verpackungs-
system ermdglicht es Barkman, eine breite
Palette individueller Konfigurationen vorzu-
nehmen, um den Bediirfnissen der Produkte
bzw. Kunden zu entsprechen.

Die Produktionslinie wird von einer Biirste,
einem Brettwender und einer Stapelanlage

Nassseite, Produkte
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Fahrzeuggruppe in Trockenkammer
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Trockenseite

Zweiteiliger Brettpufferwagen

fir die Unterlagsplatten ergénzt. Ein Stapel
kann maximal 30 Brefter aufnehmen, die
anschlieBend wieder zur Betonstein-
maschine oder in einen Pufferbereich mit
einer Kapazitit von 960 Brettern geleitet
werden kénnen.

Die Transportpalettensilos verfigen iber
einstellbare Seitenwdnde, um unterschied-
lich groie Transportpaletten aufnehmen zu
kénnen. Beschickt werden die Silos Gber
eine Pufferbahn, die bis zu finf Stapel auf-
nehmen kann.

Die gesamte Anlage ist fir eine verbesserte
Produktionseffizienz und h&heren Produkt-
durchsatz bei gleichzeitig gesteigerten
Qualitgtsstandards fir viele innovative
Produkte ausgelegt. Fir die Firma Barkman
bedeutet dies eine Verbesserung der Be-
triebskennzahlen und letztlich die Steige-
rung ihrer Kundenzufriedenheit. |
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Sehen Sie ein Video iiber die neve
Betonsteinfertigung bei Barkman:

www.cpi-worldwide.com/en/
cpi-tv/video/Barkman_Hess

Einfach QR-Code mit dem Smartphone
scannen und Video ansehen!
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