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Austral, Punchbowl! (A

ralien/Australia)

Spaltplattenanlage mit
Ecorapidtechnologie
umgesetzt

Die australische Firma Austral stellt am Standort
Punchbowl hochwertige Spaltplatten her. Mit der
neuen Anlage werden jahrlich 900 000 m? produ-
ziert. Das realisierte Anlagenkonzept eignet sich
nicht nur zur Produktion von Spaltplatten und
Spaltplattenzubehor, sondern auch zum Herstellen
anderer Produkte. Die geringe Anzahl an Maschinen
mit dem variabel einsetzbaren Trocknungssystem
sowie dem seitenbefeuerten Ofen ermdglichen eine
hohe Formatvielfalt und machen diesen Anlagentyp
so flexibel.

Bereits 1996 wurde bei der Firma Austral mit Planungen
begonnen, die Produktion am Standort Punchbowl, in der
Néahe von Sydney, zu steigern und zu erweitern. Die
Geschiftsfiihrung von Austral entschied sich fiir den Neubau
einer Produktionslinie in den vorhandenen Gebduden, anstatt
vorhandene Linien mit Kompromissen auszubauen. Die An-
lage in Punchbowl produzierte friiher Terrakottarohre und
wurde vor etwa sechs Jahren umgeriistet, um hochwertige
Spaltplatten fur den internationalen Markt herzustellen. Die
Firma Keller HCW lieferte die Anlagentechnik, beginnend mit
dem Doppelwellenmischer in der Formgebung bis zu den
bereits vorhandenen Trenn-, Sortier-, Verpackungs- und Palet-
tiereinrichtungen.
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Ausstellungsfldche der Firma Austral am Standort Punchbow!
Exhibition area of the Austral company at the Punchbowl site

* Keller HCW GmbH, D-49470 Ibbenbiiren-Laggenbeck

Dipl.-Ing. Martin Peters*

Split tile plant realized
with Ecorapid technology

The Australian company Austral manufactures
high-quality split tiles at the Punchbowl works. The
annual production of the new plant is 900 000 m?2.
The plant concept implemented here is suitable not
only for the production of split tiles and split tile
accessories but also for the manufacture of other
products. The small number of machines, together
with the variable drying system and the side-fired
kiln, allow a wide variety of formats and make this
type of plant so flexible.

In 1996 Austral had already started planning the increase and
extension of the production facilities at Punchbowl near
Sydney. Instead of making concessions and extending the
existing production lines, the board of Austral decided in
favour of a new production line in the existing building. The
factory at Punchbowl was formerly a terracotta pipe plant
and was converted around six years ago to produce high-
quality split tiles for the international market. Keller HCW
supplied the plant technology, starting with the double-
shaft mixer in the shaping section, through to the already exist-
ing separating, sorting, packaging and palletizing facilities.

Production

Shaping plant

In the double-shaft mixer, the dry-prepared clay material
is mixed with the first portion of mixing water. The material
is conveyed to a circular screen feeder, where the remaining
portion of water is added and further homogenization of
the mass takes place. The total mixing water content
amounts to 19%. The clay mass is fed via a vertical mixer to
the de-airing extruder for split tiles, which is fitted with a
specially balanced combination of extruder head, pressing
cylinder and die. The clay is extruded at a pressure of approx.
20 bar.

Wet side
A split tile cutter is used for cutting the clay column into
products. The precision cutter is equipped with so-called
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Produktion

Formgebungsanlage

Im Doppelwellenmischer erfolgt das Vermischen von trocken
aufbereitetem Tonmaterial mit einem ersten Teil des Anmach-
wassers. Im nachfolgenden Siebrundbeschicker geschieht die
Zugabe des restlichen Wassers, wo auch eine Homogenisie-
rung der Masse stattfindet. In der Summe betragt der An-
machwassergehalt etwa 19 %. Die Masse wird lber einen Ver-
tikalmischer dem Spaltplatten-Vakuumextruder, mit einer
speziell aufeinander abgestimmten Kombination von Press-
kopf, Presszylinder und Mundstlick, zugefiihrt. Die Extrusion
des Tones erfolgt mit einem Druck von etwa 20 bar.

Nassseite

Der Tonstrang wird mit einem Spaltplattenabschneider in
Formlinge geschnitten. Der Prazisionsabschneider ist mit einer
»elektronischen Kurvenscheibe” ausgerustet, die eine Kombi-
nation aus den Antrieben des Schneidtisches und des Schneid-
systems ist. Die Vorteile dieser exakt zu steuernden Antriebe
sind: Die obere und untere Ruheposition der Schneideinrich-
tung sowie die Geschwindigkeit, mit der das Schneidwerk-
zeug durch den Tonstrang geflihrt wird, kdnnen exakt an die
Strangeigenschaften angepasst werden.

Der Abschneider ist mit einer automatischen Drahtnach-
spanneinrichtung ausgeristet. Zum Gruppieren werden die
Formlinge beschleunigt und auf einem winkelig angeordne-
ten Forderband aufgereiht. Mit dem Servoantrieb des Grup-
pierbandes konnen unterschiedliche Gruppierliicken inner-
halb einer Formlingsreihe gebildet werden.

“electronic cam discs” - a combination of the drives of the
cutting table and cutting system. The advantage of these pre-
cisely controllable drives is that the initial top and bottom
positions of the cutting device, as well as the speed at which
the cutting tool is guided through the clay, can be accurately
adapted to the characteristics of the clay column. The cutter
is fitted with an automatic wire re-tensioning device. For
grouping, the tiles are accelerated and “shot” onto a convey-

Formgebungsaniage mit Keller-HCW-Spaltplatten-Abschneider
Shaping plant with Keller HCW split tile cutter
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Keller-HCW-Spaltplatten-Abschneider vom Extruder aus gesehe
Keller HCW split tile cutter viewed from the extruder

Setzanlage

Die Formlingsreihen werden mittels Hub-Schrankleisten von
dem vortaktenden Gruppierband abgehoben und mittels
Setzgreifer aufgenommen. Die Formlingsreihen werden einla-
gig gerade auf den Ofenwagen gesetzt. Bei doppellagigem
JFischgratbesatz” werden die Schrankleisten eingesetzt.
Wegen der hohen Taktzeiten des Setzgreifers konnen halbe
Ofenwagenreihen mit einem Beladetakt gesetzt werden.

Ofenwagen

Die Formlinge werden direkt, ohne aufliegende Brennhilfsmit-
tel, auf den Ofenwagen gesetzt.

Um den Energieverbrauch gering zu halten, wurde ein leich-
ter Ofenwagenaufbau (Fischbauch-Balken) aus Cordierit
verwendet. Die Auflagebalken der Ofenwagen werden mit
Kaolinschlamme eingestrichen, um das Schwinden der Form-
bzw. Rohlinge wiahrend des Trocknens und Brennens zu
erleichtern.

An den AuRenseiten des Ofenwagenaufbaus sind Stabe ein-
gebracht. Diese verhindern, dass der Besatz vom Ofen-
wagen herab oder an die Trockner- bzw. Ofenwand kippen
kann.

Gruppierte Spaltplatten-Treppenstufen im Bereich der
Hub-/Schrdnkleisten
Grouped split tile stair treads at the lift-pull bars

w
Nasse Spaltplattenformlinge auf dem Weg zur Gruppierung
Wet split tiles on their way to the grouping station

or belt arranged at right angles. Thanks to the servo drive of
the grouping conveyor, varying gaps within a row of prod-
ucts can be formed.

Setting plant

The rows of products are lifted off the forward indexing
grouping conveyor by lift-pull bars and taken up by the set-
ting gripper. Usually the product rows are set straight on the
kiln cars in single layers. With double-layer “fishbone” setting,
the lift-pull bars are used. The short cycle times of the setting
gripper enable half a kiln car row to be set in one loading
cycle.

Kiln cars

The products are set directly onto the kiln cars without sup-
porting kiln furniture. To keep the energy consumption at a
low level, a lightweight cordierite kiln car structure (fish-bel-
lied beam) is used. To facilitate shrinkage of the products dur-
ing drying and firing, the supporting beams of the kiln cars
are coated with kaolin slurry.

Bars are provided at the outer sides of the kiln car structure to
prevent the load from falling off the kiln car or against the
dryer or kiln wall.
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Der Spaltplatten-Setzgreifer ist zum Aufnehmen einer Formlings-
reihe bereit

The split tile setting gripper is ready to pick up a row of shaped

products




Der Setzgreifer setzt eine Formlingsreihe auf dem Ofenwagen ab
The setting gripper places a row of products onto the kiln car

Nassspeicher

Vorproduzierte Wagen flir produktionsfreie Zeiten kénnen
komplett im Nassspeicher untergebracht werden. In diesem
wird ein kondensationsfreies Klima gehalten, was fir die
pressfrischen Formlinge, gerade in den Sommermonaten,
wichtig ist. Die Ofenwagen werden mit der Schiebebiihne
zum parallel angeordneten Tunneltrockner gefahren.

Tunneltrockner

Mit dem Trockner Typ Ecorapid wird jeder Formling lufttech-
nisch direkt und kontrolliert angestromt, selbst bei schwierig
zu trocknendem Material. Der Trockner kann 22 Wagen auf-
nehmen und ist in 6 Klimazonen aufgeteilt. Zu jedem Wagen
sind ein Dlsenkasten und ein Absaugkasten angeordnet. Der
Disenkasten bezieht die Luft aus dem seitlich angeordneten
Warmluftkanal und presst sie in den Besatz.

Die metallischen Teile im Einfahrbereich, die direkt mit der
feuchten Luft in Kontakt treten, sind aus korrosionsfreien
Materialien gefertigt, um Korrosion zu verhindern.

Tunnelofen

Der gemauerte seitenbefeuerte Ofen ist fiir eine Brenntempe-
ratur von bis zu 1150°C und einer Ofenreisezeit von etwa
32 Stunden ausgelegt. Auf Grund des Verhéltnisses von
Brennraumhohe zu Brennraumbreite von etwa 1:11 sind zum

Gesetzte Ofenwagen vor dem Nassspeicher mit aufgesetzter

Schaltwarte
Set kiln car in front of the wet store with attached control room

R U LY :
Die Umwidilzventilatorantriebe des Tunneltrockners befinden sich
auf idealer Wartungshéhe
The recirculating fan drives of the tunnel dryer are at an ideal
height for maintenance

Blick in den Tunnelofen und auf die Radkiihlung fir die TOW —
bei gedffnetem Ofenausfahrttor

View into the tunnel kiln showing the wheel cooling for the
tunnel kiln cars — the kiln exit door is open
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Seitenbrenneranlage im Bereich der Garbrandzone des Ofens
Side burner group in the finish firing zone of the kiln
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Ofenwagen mit Cordierit-Fischbauch-Balkenaufbau
Kiln car with cordierite fish-bellied beam superstructure

Die Spaltplatten werden mit dem Entladegreifer abgehoben
The split tiles are lifted off with the unloading gripper

VergleichmaRigen der Temperatur Deckenstiitzbrenner im
Bereich der Garbrandzone eingesetzt. Diese gewahrleisten die
gewiinschte TemperaturvergleichmaBigung. Zum periodi-
schen Reduzieren (Flashen) sind Brennergruppen in der Ofen-
decke angeordnet. Nach dem Brand erfolgt eine Aufrei-
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Abschubeinrichtung mit Flachlegeeinheit
Push-off device with lay-flat unit

Wet storage

The wet storage room can accommodate the complete num-
ber of cars loaded with products, which are required for the
non-production periods. In the wet storage a condensation-
free climate is maintained, which is advantageous for the
freshly extruded tiles, particularly in summer. The transfer car
takes the kiln cars to the tunnel dryer arranged parallel to the
store,

Tunnel dryer

Even with this material, which is not easy to dry, the dryer of
type Ecorapid allows a direct, controlled airflow against each
single tile. The dryer can hold 22 cars and is divided into 6 cli-
mate zones. A jet box and an off-take box are provided for
each car. The jet box is supplied with air from the lateral
warm air duct and directs it into the setting.

In the entrance area metal parts coming into direct contact
with humid air are made of corrosion-resistant material.

Tunnel kiln

The masonry side-fired kiln is laid out for a firing temperature
of up to 1150°C and a passage time of approx. 32 hours.
Due to the unequal relationship of firing room height to firing
room width of around 1:11, supporting top burners are
installed in the soaking zone to guarantee the desired temper-
ature equalisation. Burner groups for periodic reduction
(flashing) are arranged in the kiln ceiling. After firing the kiln
cars are marshalled on the track in front of the kiln car
unloading plant.

Kiln car unloading

The kiln car unloading equipment operates in the reverse
sequence to the kiln car loading. Half rows of products are
lifted off the kiln car and placed on a conveyor. The split tiles
are continuously pushed off the conveyor, set down flat and
properly aligned. Subsequently, they are separated, sorted,
packaged and palletized in the existing automatic installations
ready for dispatch.

For the production of special accessories, the tiles are split
before being diverted onto a separate packaging line.

Technical data
Reference size,
fired dimensions: 300 x 300 x 45 mm

(2 x 15 mm tile thickness)
900 000 m?/year

2570 m?/day

7 days/week

10 hours/day

Material data of the reference clay mass

Output of the plant:

Working time:

Mixing water content: 19%
Drying time: 32.3 hours
Firing time: 31.4 hours
Number of tunnel kiln cars

in the wet storage: 0-10 cars
in the dryer: 22 cars

in the kiln: 22 cars
Tunnel kiln cars

Length: 4970 mm
Width: 5640 mm

Setting height: max. 500 mm

Only one operator is required to manage the machinery from
the double-shaft mixer to the tile splitter, which was provided



hung der Ofenwagen auf dem Gleis vor der Ofenwagenentla-
dung.

Ofenwagenentladung

Die Entladung arbeitet in umgekehrter Reihenfolge zur Ofen-
wagenbeladung. Nach dem Abheben halber Reihen vom
Ofenwagen werden diese auf einer Absetzbahn abgesetzt. Die
Spaltplatten werden nacheinander vom Band abgeschoben,
flachgelegt und ausgerichtet. Anschliefend werden sie in den
bereits vorhandenen automatischen Einrichtungen fiir den
Versand getrennt, sortiert, verpackt und palettiert.

Bei der Produktion von Sonderformaten werden die Platten
geknackt, bevor sie auf eine separate Verpackungslinie umge-
leitet werden.

Technische Daten
Referenzformat,
Gebranntabmessungen: 300 mm x 300 mm x 45 mm
(2 x 15 mm Plattenstarke)
900000 m?/jahr

2570 m?*/Tag

7 Tage/Woche

10 Stunden/Tag
Materialdaten der Auslegungsmasse
Anmachwassergehalt: 19 %

Trockenzeit: 32,3 Stunden

Brennzeit: 31,4 Stunden

Anzahl Tunnelofenwagen

Leistung der Anlage:

Arbeitszeit:

im Nassspeicher: 0-10 Stiick
im Trockner: 22 Stiick

im Ofen: 22 Stuck
Tunnelofenwagen

Lange: 4970 mm
Breite: 5640 mm
Setzhohe: max. 500 mm

Die Maschinenanlage, beginnend vom Doppelwellenmischer
bis zur kundenseitigen Trenneinrichtung, wird lediglich durch
eine Aufsichtsperson bedient. Trockner und Ofen werden mit-
hilfe der Ofenwagenverfolgung und des Prozessrechners vor-
eingestellt.

Ausblick

Bereits bei der Planung wurde berticksichtigt, dass mit dieser
Anlage Pflasterklinker, Vormauerziegel, Hintermauerziegel und
Fassadenplatten produziert werden kénnen, bei nur geringen
Anderungen oder Erganzungen. Die geringe Anzahl an
Maschinen und das variabel einsetzbare Trocknungssystem
sowie der seitenbefeuerte Ofen ermdglichen diese Formatviel-
falt und machen diesen Anlagentyp so flexibel.

Resiimee

Das realisierte Anlagenkonzept eignet sich nicht nur zur Pro-
duktion von Spaltplatten und Spaltplattenzubehér, sondern
auch zum Herstellen anderer Produktgruppen. Die Anlage in
dieser GroRenordnung arbeitet sehr wirtschaftlich. Neue Pro-
dukte kénnen tiberschaubar getestet werden. Die Zusammen-
arbeit zwischen den Firmen Austral und Keller HCW bei der
Verwirklichung dieser Anlage war beispielhaft.

=

Die Spaltplatten-Produktionsanlage mit dem zentral
angeordneten Bedienpult ist tiberschaubar konzipiert

The split tile production plant with the centrally positioned
operating panel is designed to be easily surveyed

Mit dieser Anlage kénnen weitere Produkte, z. B. groformatige
Pflasterplatten, produziert werden

Further products such as large-sized paving slabs can be
produced with this plant

by the customer. Dryer and kiln are pre-set by means of the
kiln car tracking system and the process computer.

Outlook

It was already taken into consideration when planning this
plant, that with only a few minor alterations or additions, clay
pavers, facing bricks, common bricks and facing tiles could be
produced. The small number of machines and the variable
drying system together with the side-fired kiln allow this wide
variety of formats and make this type of plant so flexible.

Summary

The plant concept implemented here is ideal not only for the
production of split tiles and split tile accessories, but also for
the manufacture of other product groups. The economic effi-
ciency of the plant in this size is excellent. Testing of new
products is easier to manage. The cooperation between Aus-
tral and Keller HCW in realizing this plant was exemplary. &



Neue Kraft fiir die Zukunft!

KELLER HCW ist in der Grobkeramischen

Industrie ein kompenter und innovativer Partner.

Kompetenz in Spitzentechnologie P ower t O SUcCcCessS !

Weltweit produzieren unsere Maschinen und KELLER HCW — a competent partner in the
Anlagen Ziegel verschiedenster Art und in heavy clay industry.

bester Qualitat. Competence in High Technology

Wir planen und realisieren malgeschneiderte Our machinery and plants produce bricks

Losungen fiir eine erfolgreiche und rentable and tiles of different types and of the best
Produktion. quality throughout the world.

We plan and implement tailor-made solutions

for successful and profitable production.
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KELLER HCW bietet innovative Technologie

zur Produktion von: KELLER HCW offers innovative technology
mm Mauer-, Hohl- und Dachziegel for the production of:

mm Verblend- und Pflasterklinker mm bricks, hollow bricks and roof tiles
mm Spalt- und Bodenplatten mm facing bricks and pavers

mm Feuerfest-Produkte mm split tiles and floor tiles

mm Mess-, Steuer- und Regeltechnik mm refractory products

mm Automatisierung == mesuring and control systems

= automation
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