BETONFERTIGTEILE

Ambercon A/S, 9530 Stgvring, Danemark

Stationdre Fertigungsanlage zur Herstellung von
Fassaden- und Wandelementen in Danemark

Nach vielen Jahren mit sehr begrenzten Investitionen innerhalb der Fertigteilindustrie in Ddnemark wurde im vergangenen Jahr ein bemer-
kenswertes neues Projekt realisiert. In Rekordzeit von der Planung bis hin zur Realisierung hat das dénische Familienunternehmen Ambercon
in Stevring bei Aalborg eine Fertigungsanlage zur Herstellung auf hochstem Niveau errichtet. In neu erbauten Fertigungshallen kdnnen auf
insgesamt 32 Kipptischen bis zu 1500m? Fassaden- und Wandelemente téglich hergestellt werden — eine GroBenordnung, die weltweit Ihres-
gleichen sucht. Dabei filhrten speziell die erhdhten Anforderungen hinsichtlich Qualitat, Produktivitat und Logistik bei Ambercon (ehemals

S.E. Beton) zu der Notwendigkeit, die bestehenden dezentralen Kapazititen durch eine neue Fertigungsanlage zu ersetzen.

Bei der Firma Ambercon in Dénemark wurde eine der gréfiten Kipptischproduktionsanlagen

Europas in Betrieb genommen

Die vorhandenen Ausriistungen bei S.E.
Beton waren gréftenteils in die Jahre
gekommen, und eine Erweiterung auf dem
bestehenden Gelénde kam nicht in Be-
tracht. So wurden 2005 erste Uberlegun-
gen fir einen Neubau auf der ,grinen
Wiese” angestellt.

Nachdem ein geeignetes Geldnde mit per-
fekter Autobahnanbindung in der Néhe der

bestehenden Fertigungsstatten gefunden
war, wurde die Planung intensiviert. Die
Grundsatzfrage stellte sich, ob die neue
Fertigung als Palettenumlaufanlage oder
wie bisher als stationdre Fertigung aufge-
baut werden sollte. Dabei wurden verschie-
denste Fertigungsanlagen besichtigt und
deren Vor- und Nachteile gegeneinander
abgewogen.

Die Entscheidung fiel letztendlich zugun-
sten einer klassischen Kipptischfertigung,
jedoch unter Verwendung leistungsstarker
Maschinen fir das Reinigen/Olen/Plotten
der Tische sowie fir das Betonieren und
anschlieBende Glétten der Betonteile. Ins-
besondere der hohe Anspruch beziglich
der gewiinschten Flexibilitdt gab dafir den
Ausschlag.

Planungs-/Bauphase

Von Anfang an war die Avermann Ma-
schinenfabrik gemeinsam mit ihrem skan-
dinavischem Vertriebspartner CPT (Con-
crete Plant Technology) in die Planung der
Anlage eingebunden. Schon frihzeitig
wurde ein Grundkonzept erarbeitet, wel-
ches auf Anhieb den Winschen und
Vorstellungen von Ambercon entsprach und
nur noch in Detailbereichen prézisiert wer-
den musste.

Die Auftragsverhandlungen mit den ver-
schiedensten Zulieferern begannen im Mai
2007. Als erstes bekam die Fa. Avermann
den Zuschlag iber die Lieferung aller
Fertigungsausristungen. Unmittelbar da-
nach wurden die Bewehrungstechnik (Pro-

Die neue Anlage von Ambercon im Uberblick

BWI — BetonWerk International — 2 | 2009

Blick in eine der beiden Fertigungshallen
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Betonverteiler beim Ankoppeln an den Kran

gress), die Mischanlagentechnik mit Kiibel-
bahnen (Skako) und die Recyclinganlage
(Bibko) vergeben - um nur die Hauptge-
werke zu nennen.

AuBerst ziigig wurde direkt mit den
Erdarbeiten begonnen und die neuen
Fertigungsstétten mit Lagerbereich und
Birogebdude wurden errichtet. Hell und
freundlich sind sowohl das Biiro als auch
die Produktionshallen gestaltet. Man spirt
deutlich, dass hier der Mensch im Vorder-
grund steht. Laut Geschéftsfihrendem
Direktor Torben Enggaard von Ambercon
gehért das Wohlbefinden jedes einzelnen
Mitarbeiters zur Unternehmenskultur; dabei
werden der Teamgeist bewusst geférdert
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und die Grenzen zwischen den Fach-
gruppen verwischt.

Insgesamt verging vom ersten Spatenstich
bis zur feierlichen Eréffnung des Beton-
fertigteilwerkes am 08.08.2008 gerade
einmal ein einziges Jahr.

Betonfertigteilproduktion auf Kipptischen

Der grofite Teil der Ausriistungen wurde
von der Avermann Maschinenfabrik mit
Hauptsitz in Osnabriick, Deutschland gelie-
fert. Hier wurden gezielt das umfassende
Know-how und die langjéhrigen Erfah-
rungen von Avermann auf dem Gebiet der
Betonfertgteilindustrie genutzt.

Auf insgesamt 32 Stck. hydraulischen Kipp-
tischen, zum Teil als Tandemgruppen aus-
gefihrt, werden die verschiedensten
Fassaden- und Wandelemente betoniert.
Alle Tische sind mit einer stufenlos héhen-
verstellbaren Randschalung sowie mit fest
installierter Ritteltechnik versehen, sodass
Wanddicken bis zu 500mm Dicke aus SVB
und Normalbeton hergestellt werden kén-
nen.

Insgesamt 8 Zweitréger-Briickenkrane mit
jeweils 20t Tragkraft stehen zur Verfiigung,
um die Betonteile aus der Fertigung in das
angrenzende, weitrdumige Lager zu trans-
portieren.

Vier Krane wurden dabei in einer speziel-
len Ausfihrung zur Aufnahme der Beto-
niereinrichtungen geliefert. Um die Krane
alternativ auch fir weitere Aufgaben nut-
zen zu kdnnen, werden die Betonverteiler
lediglich am Kran eingehéngt und iber ent-
sprechende Adapter an der Laufkatze der

Funkgesteuerter Fliigelgléitter mit 2 Gléitteinheiten
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Krane gefihrt. Der An- und Abbau der Betoniereinrichtungen inklu-
siver der automatischen Stromzufihrung an einen Kran davert gera-
de mal 2 Minuten.

Die Betonanlieferung innerhalb des Werkes erfolgt iber
Kibelbahnen. Nachdem der Bediener Beton angefordert hat, wird
iber eine entsprechende Steuerung die richtige Mischung in der
Mischanlage hergestellt und mittels Kibelbahnen zu dem jeweili-
gen Kran mit Betonverteiler transportiert. Auf diese Weise kann sehr
zeitsparend an jeder beliebigen Stelle in der Halle die Betoniber-
gabe erfolgen.

Das Fassungsvermégen der Betonverteiler betrégt jeweils 2,5m3.
Uber eine eigene hydraulische Hubeinheit und in Verbindung mit
einer Dreheinheit wird der Beton auf die Kipptische passgenau aus-
getragen. Alle Funktionen sind funkferngesteuert.

Zwei Fligelglatter gestatten das Glétten der Betonteiloberfléichen
nach dem Betonieren. Jeweils 2 Glatteinheiten je Maschine kénnen
je nach Betonteilabmessungen separat oder parallel betrieben wer-
den. Es erfordert jedoch einiges Fingerspitzengefihl, den richtigen
Zeitpunkt fir das Vorgléatten (mit Tellerscheibe) und das Nach-
polieren zu finden. Hier ist der Bediener mit seinen Erfahrungen und
Féhigkeiten gefordert.

Die Fligelglatter sind in bodenverfahrbar mit Langs- und Quer-
fahrwerk ausgefishrt und kénnen daher zu jeder Zeit und an jedem
beliebigen Ort innerhalb der beiden Fertigungshallen eingesetzt
werden. Um keine Kabel am Boden liegen zu haben und alle damit
verbundenen Risiken von Beschéddigungen usw. auszuschlief3en,
wurde ein ausgekliigeltes Stromabnehmersystem speziell fir Amber-
con entwickelt.

Dank dieser Flexibilitdt - zu jeder Zeit, auf jedes Betonteil Zugriff zu
haben - lassen sich Wartezeiten im Produktionsablauf vermeiden.
Da der Anteil der zu glattenden Produkte immer mehr zunimmt, war
diese Flexibilitat der Fligelglatter ein wichtiges Kriterium. Auch hier
sind alle Funktionen funkferngesteuert.

Zwei weitere Reinigungs-/Plot-/Einsprihmaschinen (RPO) ermdgli-
chen es, die Arbeitsvorbereitungsprozesse sehr effektiv zu gestalten.
Die Maschinen werden analog auf dem Boden verfahren, ebenso
wie die Fligelglatter. Alle Vorgénge laufen hier jedoch in Auto-
matikfunktion.

Nach dem Abheben der Betonteile werden die Kipptische maschi-
nell in hoher Qualitét gereinigt. Mittels Schaber und elektromoto-
risch betriebenen Reinigungsbirsten werden die Betonreste an den
Tischfldchen sowie den Randschalungen gelést und in Restschutt-
behdlter am Ende der Tische geférdert. Eine auf der Maschine in-
stallierte Abscugcn|oge fihrt feinkérnige Restporﬁke| (insbesondere
anfallend bei der Herstellung von Waschbeton) iber entsprechen-
de Filter ab.

Das Einsprihen der gereinigten Tischflachen/Randschalungen mit
Trennmittel erfolgt zuverl&ssig und in der gewiinschten Intensitét mit-
tels spezieller Rotationsdiisen. Diese Disen arbeiten praktisch ver-
stopfungsfrei. Das Einsprithen kann in direkter Kombination gemein-
sam mit dem Reinigungsvorgang oder als ein separater Vorgang
erfolgen.

Nach dem Reinigen (Einsprihen) werden die neuen Betonteilkon-
turen, Aussparungen, Einbauteile und dgl. auf die Tischoberfdche
exakt aufgezeichnet, und der Betonierprozess beginnt nach dem
Einschalen und Bewehren von Neuem.
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Verteilung der Zuschlagstoffe in die 24 Silos

Die Mischanlage

Die Mischanlage wurde von Ambercon gemeinsam mit der déani-
schen Firma Skako geplant und realisiert. Dabei wurde vor allem
Wert auf eine groBe Flexibilitét gelegt, und zwar sowohl in Bezug
auf unterschiedliche Anforderungen bei der tdglichen Produktion,
wie auch langfristig in Bezug auf spétere Anforderungen.

Die komplette Anlage, die Skako letzilich geliefert und in Betrieb

genommen hat, bietet eine Kapazitdt von 125 m? Beton pro Stunde.

Die Hauptkomponenten der Anlage sind

- 24 Zuschlagstoffsilos zur Speicherung der Rohstoffe, jeweils mit
einer Kapazitdt von 60m?
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Ubergabe der Zuschlagstoffe an die drei Schréigkiibelaufziige

- Ein spezielles Lade- und Dosiersystem
fir die Zuschlagstoffe mit zwei verfahr-
baren Wagen, die gewdhrleisten, dass
alle 24 verschiedenen Rohstoffe an die
drei Mischer geliefert werden kénnen
und dass jeweils zwei Mischungen
gleichzeitig produziert werden kdnnen

- Drei Apollo Gegenstrommischer, die
alle den Beton jeweils an 2 verschiede-
ne Betonkibelbahnen entladen kénnen.
Auf diese Weise kann jeder Mischer
jede Betonanforderung in einer der
beiden Produktionshallen bedienen.

. Zwei Conflex Kibelbahnen, die mit
einer Geschwindigkeit von 4,5 m/s
sicherstellen, dass der innerbetriebliche
Betontransport keine Schwachstelle im
Produktionsablauf darstellt. Die Kibel-
bahnen bringen den Beton direkt zu den
oben beschriebenen Betonverteilern von
Avermann in den beiden Produktions-
hallen.

Die Mischer sind mit Visco Probe Mess-
systemen von Convi ApS ausgestattet, die
eine online-Messung und Uberwachung
der Betonkonsistenz sowie der Viskositat
wdhrend des Mischvorganges erméglichen.

Drei Apollo-Mischer kommen bei Ambercon zum Einsatz
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Sowohl fir die Mischer als auch fir die
Kibelbahnen gibt es automatische Reini-
gungssysteme, so dass verschiedene Farb-
wechsel wéhrend der Produktion kein
Problem darstellen. Zur Dosierung der Far-
ben ist bei Ambercon eine Dosieranlage
von Finke installiert.

Die gesamte Steuerung der Dosier- und
Mischanlage wird mittels einer Skakomat
600 Steuerung organisiert.

Bewehrungsanlage

Die Fa. Progress aus ltalien lieferte bei
Ambercon eine MattenschweiBanlage M-
System Evolution zur Herstellung von Be-
wehrungsmatten mit verschiedenen Rastern,
Abmessungen und Drahtdurchmessern so-
wie eine Anlage zum Biegen der Beweh-
rungsmatten.

Bei dieser Anlage kénnen sowohl die
Querstdbe als auch die Langsstébe voll-
kommen flexibel angeordnet werden, ohne
dass bestimmte RastermaBe eingehalten
werden miissen. AuBerdem kdnnen beson-
ders grofle Matten mit Abmessungen von
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bis zu 6m x 12m hergestellt werden, die
anschlieBend je nach Bedarf sogar noch
gebogen werden kénnen.

Produktionsplanungssystem

Erstmals in einer stationdren Produktion auf
Kipptischen wurde in diesem Projekt auch
ein Leitsystem - LEIT2000 der Firma SAA -
zur Produktionsplanung und Ansteuerung
der Maschinen eingesetzt. Das Produktions-
planungssystem mit Terminvorgabe aus
dem ERP-System und die LEIT2000-Paletten-
belegung erméglichen in diesem Fall eine
einfache Planung der Tische, die Beriick-
sichtigung von bereits aufgebauten Rand-
formen sowie unterschiedliche Element-
typen und Elementhdhen. Je nach Element-
grofle sieht es das Produktionsplanungs-
system dabei auch vor, zwei Kipptische mit-
einander zu koppeln, um auch gréBere
Teile produzieren zu kénnen. Durch den
Ausdruck von Bauteilvorbereitungslisten
und Tischbelegungsplénen werden die Mit-
arbeiter in der Produktionshalle wirkungsvoll
vor und wéhrend der Produktion unterstiitzt.
Eine automatische und optimierte Produk-
tionsdatenerzeugung fir die vollautomati-

Reinigungsstation fiir die Kibelbahnen
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Die Skakomat 600 Steuerung organisiert séimtliche Mischprozesse

sche Herstellung gebogener Matten mittels
der zuvor erwdhnten Bewehrungsmaschi-
nen und fir die effektive Ansteuerung der
SAA-Plottersteuerungen schlieBt den Ar-
beitsvorbereitungsprozess ab. Die Daten-
verbindung zu den SAA-Steuerungen der
RPO-Gerdten erfolgt Gber ein hallenweites
drahtloses Netzwerk.

Eine Ubersichtsgrafik stellt die Tische im
Leitstand dar und zeigt deren Kopplungs-
und Belegungssituation an. Uber eine

Auf der Mattenschweif3anlage kénnen Matten mit Abmessungen von

bis zu 6m x 12m produziert werden

moderne Datenbank-Schnittstelle zum ERP-
System werden die Terminvorgaben fir die
Produktion empfangen und die Zustdnde
und Fertigungszeiten der einzelnen Beton-
elemente an das System zur Verarbeitung
rickgemeldet. Die mit der SAA-IPC-Steue-
rung ausgestatteten RPO-Gerdte kénnen
flexibel in der Halle eingesetzt werden und
erhalten vom Leitsystem jeweils die zum ent-
sprechenden Tisch passenden und voraus-
geplanten Daten.

Zusétzlich wurde in dieser Anlage die
LEIT2000-Heizungssteuerung eingesetzt.
Uber unterschiedliche, den Elementtypen
zugeordnete Heizprogramme, werden die
Heizungsventile der Tische passend ange-
stevert und ber die Rickmeldung aus Tem-
peratursensoren wird die Heizkurve der
Tische geregelt. Dabei kann fiir jeden Tisch
nach dem Startsignal durch den Beton-
werker sein passendes Heizprogramm
gefahren werden. Die tatséichliche Tem-
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peraturkurve wird erfasst und der Wérme-
eintrag in die belegten Elemente wird gro-
fisch dokumentiert.

Restbetonrecyclingsystem

Die Firma BIBKO® Umweltechnik und
Beratung GmbH aus Deutschland plante
und realisierte ein umfassendes Recycling-
konzept fir Ambercon. Da die Wandober-
flichen bei Ambercon je nach Anforde-
rungen als Waschbeton oder regulére
Betonoberfléche ausgefihrt werden kén-
nen, gliedert sich die Recyclinganlage in
zwei Bereiche:

Bereich 1: BLANDE ANLAG. Hier befindet
sich die Betonmischanlage mit insgesamt 3
Betonmischern. Nach dem Mischvorgang
wird der Beton an eine der zwei Kibel-
bahnen ibergeben und an die erforder-
liche Stelle im Werk transportiert.

e
L T - . . o . 1

Fenster Heizprogramm, Temperaturkurve
eines Elements

Bereich 2: VASK FINISH HAL. In diesem
Bereich erfolgt die Nachbearbeitung der
Waschbetonelemente durch den Einsatz
von Hochdruck-Wasserlanzen.

Da die Anforderungen an den Recycling-
prozess bzw. die Recyclinganlage in bei-
den Bereichen unterschiedlich ist, wurde fiir
jeden Bereich ein eigenes Konzept entwick-
elt. Uber eine Schnittstelle sind diese bei-

den Systeme allerdings miteinander verbun-
den.

BLANDE ANLAG

Da die gréften Mengen an Restbeton im
Bereich der Mischanlage anfallen, wurde
hier eine Recyclinganlage vom Typ ComTec
20 vorgesehen. Restbetonmengen kénnen
der Anlage direkt aus den drei Mischern
bzw. den Kibelbahnen zugefihrt werden.
Anfallendes Waschwasser beim Spiilen der
Mischer und Kibelbahn werden ebenfalls
direkt der Recyclinganlage zugefihrt. Die
Handlingskosten fiir Restbeton werden
somit erheblich reduziert.

In der Recyclinganlage findet dann der
eigentliche Recycling- bzw. Waschprozess
statt, bei dem Kérnung >0,2 mm (Sand,
Kies) sowie Wasser mit zementhaltigen
Feinteile mit einer Korngréfie <0,2 mm ent-
steht. Wahrend die Kérnung iber den an
der Recyclinganlage Typ ComTec ange-
bauten Wendelférderer ausgetragen wird,
gelangen die Feinteile zusammen mit dem
Uberschiissigen Wasser (Restwasser) iber
den Wasseriiberlauf der Maschine in einen
Pumpensumpf. In diesem Pumpensumpf
befindet sich eine Pumpe, die das Wasser
mit den Feinteilen in das Rihrwerksbecken
1 pumpt. Das in diesem Becken montierte
Rihrwerk verhindert das Sedimentieren der
Feinteile, sodass die Feinteile in Schwebe
gehalten werden. Restwasser aus diesem
Becken dient einerseits zur Spilung des
Trichters, der Waschwasser und Restmate-
rial vom Waschprozess der Kibelbahn und
Mischer aufnimmt sowie zur Versorgung des
Bibko-Materialtransportsystems mit Wasser.

Um fir den eigentlichen Mischprozess Rest-
wasser mit méglichst einheitlichen, spezifi-
schen Eigenschaften zur Verfigung zu ha-
ben, wurde in diesem Werk noch ein zwei-
tes Rihrwerkbecken vorgesehen. Wahrend
das Becken 1 dazu dient, das ungleichmé-
Big anfallende Restwasser aufzunehmen
und zwischenzupuffern, wird das Rest-
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Schematische Ubersicht iiber die BIBKO®-Recyclinganlage

wasser nach einer gewissen Zeit, meist am
Morgen des folgenden Tages, in Becken 2
umgepumpt. Schwankungen der Dichte im
Restwasser sowie Unterschiede im chemi-
schen Reaktionsgrad (Hydratation) der
Zementpartikel im Verlauf des Produktions-
tages werden so ausgeglichen. Im Rihr-
werksbecken 2 befindet sich dann nach dem
Umpumpvorgang Restwasser mit einer ein-
heitlichen Dichte sowie einheitlichen chemi-
schen Eigenschaften.

Das Volumen des Rishrwerksbeckens ist da-
bei so bemessen, dass der Wasserbedarf
fir einen Produktionstag iber dieses
Becken gedeckt werden kann. Die Ein-
stellung der Betonrezepturen bzw. die Ein-
haltung der vorgeschriebenen Spezifika-
tionen wird somit erheblich vereinfacht.
Tauchmotorpumpen, die direkt im Rihr-

werksbecken montiert sind, dienen hierbei
dazu, das Restwasser zur Mischanlage
bzw. zur Wasserwaage zu pumpen.

Einen weiteren Baustein zur qualitétsgesi-
cherten Betonproduktion stellt die im Rihr-
werksbecken 2 installierte Dichtemessung
dar. Die aktuellen Dichtemesswerte werden
kontinuerlich der Steuerung der Beton-
mischanlage zur Verfigung gestellt, um
ggfs. Korrekturen vorzunehmen. Somit kann
die hohe Quadlitét der Endprodukte stets
sichergestellt werden.

Um auch eine Méglichkeit zu schaffen,
Betonverteiler zu reinigen, wurde im Be-
reich BLANDE ANLAG noch ein Pumpen-
sumpf im Hallenboden vorgesehen. Dieser
ist Teil des Bibko-Materialtransportsystems
und nimmt samtliches Material, das beim

BETONFERTIGTEILE

Recyclinganlage Typ ComTec mit
Pumpensumpf

Ubersicht Bibko-Anlagentechnik Bereich
BLANDE ANLAG. Oben zu sehen ist das
Rithrwerksbecken 1, unten das
Rishrwerksbecken 2

Reinigungsvorgang der Betonverteiler ent-
steht, auf. Mit Hilfe von Wasser als
Transportmedium wird das Restmaterial zur
Aufbereitung der Recyclinganlage vom Typ
ComTec zugefihrt.

Sollte es bei dem oben beschriebenen
Recyclingprozess zu einem Wasseriiber-
schuss im Bereich BLANDE ANLAG kom-
men, besteht die Méglichkeit, dieses Uber-

Rinne zur Aufnahme des Materials
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Ubergabebereich Rinne zur RWS-Anlage
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RWS-Abwurf (wéhrend Montage)

schusswasser in ein mehrstufiges Absetzbecken zu pumpen. In die-
sem Absetzbecken ist die Sedimentation der Feinteile erwiinscht,
sodass in der letzten Kammer des Absetzbeckens geklartes Wasser
vorliegt. Dieses geklarte Wasser dient zum Nachfillen des
Rihrwerksbecken 1, als Waschwasser firr die Recyclinganlage so-
wie bei Bedarf direkt in der Mischanlage als Zugabewasser.

VASK FINISH HAL

Beim Nachbearbeiten der Waschbetonelemente durch den Einsatz
von Hochdruck-Wasserlanzen wird die durch chemische Verzége-
rer noch nicht abgebundene Betonoberfliche abgewaschen.
Dabei |6st sich diese oberste Schicht, die aus zementhaltigen
Partikeln, Sand und kleinen Kérnungen besteht. Zusammen mit dem
verwendeten Wasser wird dieses Material in einer Rinne gesam-
melt. Von dort gelangt das Material in die Bibko-Recyclinganlage
vom Typ RWS, wo dann der eigentliche Recyclingprozess statffindet.

Kérnung mit TeilchengréfBe >0,2 mm wird iiber die Férderschnecke
der Anlage ausgetragen, wahrend das iberschissige Wasser mit
den Feinteilen <0,2 mm ber den Maschinenauslauf zusammen mit
dem berschiissigen Wasser (Restwasser) in einen Pumpensumpf
gelangt. In diesem Pumpensumpf befindet sich eine Pumpe, die das
Wasser mit den Feinteilen in ein mehrstufiges Absetzbecken pumpt.
In der letzten Kammer des Beckens ist neben der Spilpumpe fiir die
Rinne zur Aufnahme des abgewaschenen Materials auch die
Transferpumpe zum Anlagenteil BLANDE ANLAG montiert.
Neben dem obigen Prozess zur Herstellung von Waschbetonele-
menten, werden im Bereich VASK FINISH HAL auch Prozesse
durchlaufen, bei denen Sdure zum Einsatz kommt. Das hierbei
anfallende Wasser-Séure-Gemisch wird ebenfalls aufgefangen und
der ersten Kammer des Absetzbeckens zugefihrt. Das Gemisch
fohrt damit zu einer Reduzierung des alkalischen ph-Werts des
Restwassers von 11-13.

Schnittstelle zwischen den Bereichen BLANDE ANLAG und VASK
FINISH HAL
Die Schnittstelle zwischen den beiden Systemen stellt die
Transferpumpe bzw. die Transferleitung zwischen den beiden Sys-
temen dar. Sollte es im Bereich BLANDE ANLAG zu einem Mangel
an Wasser fiir die Betonproduktion kommen, wird Wasser aus dem
Absetzbecken des Bereichs VASK FINISH HAL nachgefillt. Somit ist
immer sichergestellt, dass ausreichend Zugabewasser fir die Beton-
produktion zur Verfigung steht.
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Erstes Betonieren bei der feierlichen Eréffnung
am 08.08.2008 - 08.08 Uhr

I WEITERE INFORMATIONEN .

Ambercon

Ambercon A/S

Juelstrupparken 23 - 9530 Stevring, Diinemark
T +4570 216060 - F + 4598 372386
ambercon@ambercon.dk - www.ambercon.dk

Avermann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lengericher LandstraBe 35 - 49078 Osnabriick, Deutschland

T+49 5405 5050 - F +49 5405 6441
info@avermann.de - www.avermann.de

(PTA/S

Concrete Plant Technology

Bygmestervej 8 - 5600 Faaborg, Dinemark
T+45 6265 2070 - F +45 6265 2080
hk@cpt-as.dk - www.cpt-as.dk

> aa
C s

SAA Software Engineering GmbH

System Analyse & Automation

GudrunstraBe 184/4 9 - 1100 Wien, Osterreich
T+43 1641424713 - F +43 1 641424721
office@saa.at - www.saa.at
Progress

WEschisss & Aulematles

Progress Maschinen & Automation AG
Julius-Durst-StraBe 100 - 39042 Brixen, Italien
T+39 0472 979100 - F +39 0472 979200
info@progress-m.com - www.progress-m.com

oHIH(}

Skako A/S

Bygmestervej 2 - 5600 Faaborg, Dinemark
T+45 6361 6100 - F +45 6361 6200
skako@skako.com - www.skako.com

B BIBKO

Bibko Umwelttechnik & Beratung GmbH
SteinbeisstraBe 1-2 - 71717 Beilstein, Deutschland
T+49 706292640 - F +49 7062926440
info@bibko.com - www.hibko.com
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