ELEMENTY BETONOWE PREFABRYKOWANE

Ambercon A/S, 9530 Stgvring, Dania

Stacjonarna linia technologiczna do produkci
elementow fasadowych i sciennych w Dani

Po wielu latach bardzo ograniczonych inwestycji w branzy prefabrykatéw w Danii w ubiegtym roku zrealizowano pewien nowy, wyjatkowy
projekt. W rekordowo krétkim czasie od momentu zaplanowania do realizacji projektu, dufiskie rodzinne przedsigbiorstwo Ambercon
ze Stavring koto Aalborga skonstruowato linig technologiczng umozliwiajgcg produkcje na najwyzszym poziomie. W nowych halach produk-
cyjnych na tacznie 32 stotach uchylnych mozna dziennie wyprodukowaé¢ do 1500 m’ elementow fasadowych i $ciennych, co sprawia,
ze trudno znalez¢ drugi tak duzy zaktad na Swiecie. Zwigkszone wymagania odno$nie jako$ci, wydajno$ci i logistyki byty gtownym powo-
dem, dla ktérego Ambercon (niegdys$ S.E. Beton) musiata zastapi¢ swoje zdecentralizowane mozliwo$ci produkcyjne jedng nowa linig tech-

nologiczna.

W firmie Ambercon w Danii uruchomiono jednq z najwigkszych linii technologicznych

ze stotami uchylnymi w Europie.

Woyposazenie, jokim dysponowata firma
S.E. Beton byto w wigkszosci przestarzate,
a rozbudowa na dotychczasowym terenie
nie byta brana pod uwage. W zwigzku

z tym w 2005 roku po raz pierwszy zrodzi-
ta sie my3l o wybudowaniu zupetnie nowe-
go zaktadu na jeszcze niezagospodarowa-

nym terenie.

Po znalezieniu odpowiedniego terenu dos-
konale skomunikowanego z pobliskg auto-
stradg i lezqcego w poblizu dotychczaso-
wych zaktadéw produkeyjnych, intensyw-
niej skupiono sie na planowaniu. Zastana-
wiano sig przede wszystkim nad tym, czy
nowq produkcje zorganizowaé w postaci
obiegu blatéw, czy tak jak do tej pory,

w formie stacjonarnej. W tym celu dokona-
no ogledzin réznych linii technologicznych
i rozwazono wszystkie za i przeciw.

Ostatecznie zdecydowano sie na klasycz-
nq produkcje na stotach uchylnych, ale przy
wykorzystaniuv wydajnych maszyn do czy-
szczenia i smarowania stotléw oraz ploto-
wania, jak réwniez betonowania i wygta-
dzania elementéw. Nie bez znaczenia byty
przy tym wysokie wymagania odnoénie
mozliwosci dowolnego organizowania pro-

dukgii.
Etap planowania i konstrukg;ji

W planowaniu linii od samego poczqtku
uczestniczyta firma Avermann Maschinenfa-
brik wraz ze swoim skandynawskim partne-
rem dystrybucyjnym CPT (Concrete Plant
Technology). Odpowiednio wczeéniej
opracowano wstepnq koncepcig linii, ktéra
od razu spetnita oczekiwania i wyobraze-
nia Ambercon. Konieczne byto jedynie do-
precyzowanie szczegdtéw.

Negocjacie warunkéw zlecenia z najréz-
niejszymi dostawcami sprzetu rozpoczeto
w maju 2007 roku. Jako pierwsza zlecenie

Ogélny schemat nowej linii firmy Ambercon.
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Wyglad jednej z dwéch hal produkceyjnych.
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Podajnik betonu podczas przylqczania
do suwnicy.

na dostawe kompletnego sprzetu produk-
cyjnego otrzymata firma Avermann. Wkrét-
ce potem zlozono zamdwienia m.in. na
sprzet do wytwarzania siatek zbrojenio-
wych (firma Progress), wezet betoniarski
wraz z wézkami betonu (firma Skako) i sys-
tem recyklingu (firma Bibko).

Bardzo szybko rozpoczeto roboty ziemne
a wkrétce potem stanety nowe hale produk-
cyine wraz z obszarem magazynowym
i budynkiem biurowym. Zaréwno biuro jak i
hale produkcyjne sq przyjemnie jasne
i przestronne. Wyraznie czué, ze to czlo-
wiek znajduje sie tu na pierwszym miejscu.
Wedtug dyrektora zarzqdzajgcego przed-
sigbiorstwem, Torbena Enggaarda z Am-

bercon, dobre samopoczucie wszystkich
pracownikéw wpisuje sie w kulture przed-
sigbiorstwa, pozwala $wiadomie wspierad
prace zespotowq i zaciera granice miedzy
poszczegdlnymi grupami zawodowymi.
Od pierwszego wbicia fopaty do uroczyste-
go otwarcia zaktadu prefabrykaciji betono-
wej 8 sierpnia 2008 roku tqcznie uptyngt
zaledwie jeden rok.

Produkcja prefabrykatow betonowych
na stotach uchylnych

Wigkszo$¢ wyposazenia dostarczyta firma
Avermann Maschinenfabrik z siedzibg w Os-
nabriick w Niemczech. Skorzystano przy tym
z rozlegtej wiedzy specijalistycznej i dlugo-
letniego doéwiadczenia firmy Avermann
w przemyéle prefabrykatéw betonowych.

Betonowanie najrézniejszych elementéw
fasadowych i éciennych odbywa sie tqcznie
na 32 hydraulicznych stotach uchylnych, cze-
$ciowo polgczonych w dwuelementowe
zespotly. Wszystkie stoly sq wyposazone na
obwodzie w szalunek o ptynnie regulowanej
wysokosci i posiadajqg na state zamocowane
wibratory, co umozliwia produkcje elemen-
téw o gruboéci do 500 mm zaréwno z beto-
nu samozageszczalnego jak i zwyktego.

Do dyspozyciji zaktadu jest tgcznie 8 suwnic
bramowych dwubelkowych, kazda o udz-
wigu 20 ton, za pomocq ktérych elementy
betonowe sq transportowane z hali produk-
cyinej do sgsiedniego, przestronnego
magazynu.

Czfery suwnice wykonano w wersji specjalnej,
przystosowane] do przylqczania urzqdzen
wykorzystywanych podczas betonowania.

Zdalnie sterowana maszyna wygtadzajqca z 2 zacieraczkami.

www.cpi-worldwide.com
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Aby mozna bylo wykorzystywaé suwnice takze do innych zadan, podaj-
niki betonu sq tylko podwieszane na suwnicy i za posrednictwem odpo-
wiednich adapteréw prowadzone na wézku suwnicowym. Przylgczenie
i odigczenie urzqdzen wykorzystywanych do betonowania fgcznie
z automatycznym zasilaniem trwa okoto 2 minut.

Transport mieszanki betonowej w obrebie zaktadu odbywa sie za
pomocq wézkéw. Gdy tylko operator zazqda mieszanki betonowe;j,
to za posrednictwem odpowiedniego sterownika nastepuje wypro-
dukowanie jej w wezle betoniarskim i przetransportowanie wézkiem
betonu do okreslonej suwnicy z podajnikiem betonu. Ten szybki spo-
s6b przekazania mieszanki betonowej moze odby¢ sig w dowolnym
miejscu hali.

Objetos¢ podajnikéw betonu wynosi 2,5m°. Za posrednictwem
hydraulicznego mechanizmu unoszqcego i mechanizmu obrotowe-
go mieszanka jest precyzyjnie podawana na stoty uchylne. Wszyst-
kie funkcje sq zdalnie sterowane.

Dwie maszyny wygtadzajqgce zapewniajq wyréwnanie powierzchni
prefabrykatéw po zakofczeniu betonowania. Kazda maszyna
wyposazona jest w dwie zacieraczki, ktére mogq by¢ w zaleznosci
od wymiaréw elementu uruchamiane pojedynczo lub razem. Znale-
zienie odpowiedniego momentu do wstepnego wygtadzania (za
pomocq talerza) i pdzniejszego polerowania wymaga dobrego
wyczucia. Tu sprawdza sie do$wiadczenie i umiejgtnoéci operatora.
Maszyny do wygtadzania sq wyposazone w uktad jezdny umozli-
wiajqcy ich ruch wzdtuzny i poprzeczny, dzigki czemu mogq byé w
dowolnym momencie przemieszczane w rézne miejsca w obrebie
obydwu hal produkeyjnych. Aby wyeliminowaé ciggnqgce sie po
ziemi kable i unikngé zwigzanego z tym ryzyka uszkodzen itp., spe-
cjalnie dla Ambercon opracowano wymyélny system odbioru ener-
gii elekiryczne;.

Dzieki uniwersalnosci wyposazenia umozliwiajgcego dostep do ka-
zdego prefabrykatu w dowolnym momencie, unika sie przestojéw
w produkeji. Przy wzrastajgcym udziale elementéw wymagajgcych
wygtadzania, dowolnosé stosowania maszyny wygtadzajqcej sta-
nowita istotne kryterium. Sterowanie wszystkimi funkcjami i w tym
przypadku przebiega zdalnie.

Dwie kolejne maszyny do czyszczenia i smarowania stotéw oraz
plotowania (RPO) umozliwiajg efektywng organizacie czynnosci
poprzedzajgcych wlasciwe betonowanie. Maszyny te poruszajq sig
po posadzce hali, podobnie jak maszyny wygtadzajgce. Niemniej
jednak w tym przypadku wszystkie operacje przebiegajq w trybie
auvtomatycznym.

Po zdjeciu prefabrykatéw stoly uchylne przechodzq czyszczenie
maszynowe najwyzszej jakosci. Za pomocq skrobaka i elekiromoto-
rycznie napedzanych szczotek resztki betonu sq usuwane z po-
wierzchni stotu i szalunkéw znajdujgcych sie na jego obwodzie,
a nastgpnie przesuwane w kierunku zbiornika na odpady umiesz-
czonego na kofcu kazdego stotu. Odcigg pytéw zainstalowany na
gérze maszyny odprowadza drobnoziarnisty pyt (generowany
w szczegdlnie duzej ilosci podczas produkeji elementéw z ptukang
powierzchniq) przez odpowiednie filtry.

Spryskiwanie oczyszczonych powierzchni stotéw i szalunkéw znaj-
dujgcych sig na ich obwodach érodkiem antyadhezyjnym przebiega
w niezawodny sposéb za pomocq specjalnych dysz obrotowych,
ktére nanoszg wymagangq iloéé érodka. Dysze praktycznie nigdy sie
nie zapychajq. Spryskiwanie moze byé bezpoérednio polgczone
z czyszczeniem lub przebiegaé oddzielnie.

Po oczyszczeniu (i spryskaniu) na powierzchnig stotu precyzyjnie
nanoszone sq nowe kontury elementu, wycigcia, wmontowywane
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Rozdzielanie kruszywa na 24 silosy.

elementy itp. Po zamocowaniu szalunkéw i utozeniu zbrojenia pro-
ces betonowania zaczyna sig od nowa.

Wezet betoniarski

Wezet betoniarski zostat zaplanowany i zainstalowany wspélnie
przez firmy Ambercon i Skako. Nacisk potozono przy tym przede
wszystkim na duzq uniwersalno$é, zaréwno pod wzgledem zrézni-
cowanych potrzeb codziennej produkeiji jak i wymagan, ktére mogq
pojawi¢ sie w perspektywie diugoterminowe;.

Kompletny wezet betoniarski, ktéry ostatecznie dostarczyta i urucho-
mita firma Skako, oferuje wydajnosé 125 m® mieszanki betonowe;

www.cpi-worldwide.com
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Przekazywanie kruszywa na trzy wyciqgi pochyte ze skipami.

na godzing. Wezet sktada sie z nastepujg-

cych podstawowych elementéw:

* 24 silosy do przechowywania
kruszywa, kazdy o pojemnosci 60 m®;

* Specjalny system zatadunku i dozowa-
nia kruszywa wyposazony w dwa
ruchome wézki, ktére zapewniaijq
doprowadzenie do kazdej z 3 zainsta-
lowanych betoniarek kazdego z 24
rodzajéw kruszywa oraz jednoczesng
produkcje dwéch mieszanek;

* Trzy betoniarki przeciwbiezne Apollo,
z ktérych kazda moze wytadowywaé
mieszanke do 2 réznych wézkéw
betonu - dzieki temu kazda betoniarka
moze obstuzy¢ kazde zqdanie,
niezaleznie od tego, w ktérej hali
produkcyinej potrzebna jest mieszanka;

* Dwa woézki betonu Conflex o predkosci
4,5 m/s, dzieki ktdrej wewngtrzzakta-
dowy transport mieszanki betonowej
nie stanowi wgskiego gardta w procesie
produkcyjnym - wézki betonu dopro-
wadzajq mieszanki bezposrednio
do wyzej opisanych podajnikéw betonu
firmy Avermann znajdujqcych sie
w halach produkeyijnych.

ELEMENTY BETONOWE PREFABRYKOWANE

Betoniarki sq wyposazone w systemy po-
miarowe Visco Probe firmy Convi ApS,
ktére umozliwiajq biezgcy pomiar i nadzér
konsystenciji oraz lepkosci betonu w trakcie
mieszania. Zaréwno dla betoniarek jak
i wézkéw betonu zainstalowano automa-
tyczne systemy czyszczqce, dzigki ktérym
zmiana koloru podczas produkgii nie stano-
wi zadnego problemu. Do dozowania bar-
wnikéw Ambercon wykorzystuje system
dozowania firmy Finke.

Cate sterowanie weztem betoniarskim zor-
ganizowano w oparciu o system sterowa-
nia Skakomat 600.

Linia do wytwarzania siatek
zbrojeniowych

Wioska firma Progress dostarczyta firmie
Ambercon automat M-System Evolution
do spawania siatek zbrojeniowych w réz-
nych wymiarach oraz o réznym uktadzie
i érednicy pretéw, jak réwniez zaginarke do
siatek zbrojeniowych.

Automat do spawania siatek umozliwia cat-
kowicie dowolne utozenie pretéw poprze-
cznych i podtuznych, bez koniecznosci za-

chowania okreslonych wymiaréw oczek.
Ponadfo mozna produkowaé wyjgtkowo du-
ze siatki o wymiarach nawetdo é mx 12 m,
kiére nastepnie w zaleznosci od potrzeby
mozna jeszcze zagigdé.

System planowania produkcji

Po raz pierwszy w stacjonarnej produkgji
na stotach uchylnych wykorzystano w pro-
jekcie system planowania produkciji
LEIT2000 firmy SAA do zarzqdzania pro-
dukcjg i zasterowywania maszyn. System
planowania produkcji bazujgcy na termi-
nach podawanych z systemu ERP oraz funk-
cja zarzqdzania obfozeniem blatéw syste-
mu LEIT2000 w tym przypadku umozliwia
tatwiejsze zarzqdzanie stolami oraz uwz-
glednienie szalunkéw zamocowanych na
obwodach stotéw, jak réwniez réznych ty-
péw elementéw i ich wysokosci. W zalez
nosci od wielkosci elementéw system plano-
wania produkcji przewiduje takze koniecz-
no$é potgczenia dwéch stotéw uchylnych
w celu wyprodukowania jednego wigksze-
go elementu. Wydruk spiséw czynnoéci
przygotowawczych dla danego elementu
oraz planéw obtozenia stotéw stanowi

Firma Ambercon wykorzystuje trzy betoniarki Apollo.
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www.cpi-worldwide.com



ELEMENTY BETONOWE PREFABRYKOWANE

System sterowania Skakomat 600 zarzqdza wszystkimi procesami
mieszania.

el B —
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Automat do spawania siatek umozliwia produkcje siatek
o wymiarach do 6 m x 12 m.

duze utatwienie dla pracownikéw wykonujgcych poszczegélne
operacje przed rozpoczeciem produkii i w jej trakcie. Proces przy-
gotowawczy wiehczy automatyczne i zoptymalizowane wygenero-
wanie danych produkcyjnych stuzqcych w petni zautomatyzowanej
produkciji zagietych siatek za pomocq wyzej wymienionych maszyn
oraz efektywnemu zasterowywaniu sterownikéw SAA plotera. Dane
dla sterownikéw SAA urzqdzen RPO sq przekazywane za posred-
nictwem sieci bezprzewodowej obejmujgcej catq hale produkeyjng.
W systemie planowania produkcii stoly przedstawione sq w postaci
schematu graficznego, na ktérym widaé czy sq one aktualnie potg-
czone w pary i/lub obtozone. Nowoczesny interfejs bazy danych
umozliwia pobieranie terminéw produkji z systemu ERP i wysytanie
do systemu statuséw oraz czaséw produkcji dla poszczegélnych
elementéw w celu przetworzenia. Urzqdzenia RPO wyposazone
w sterowniki IPC firmy SAA mogq by¢ dowolnie wykorzystywane
w hali i z systemu planowania produkgji otrzymujq wezeséniej przy-
gotowane dane, przyporzgdkowane do odpowiedniego stotu.

Dodatkowo linia wykorzystuje funkcje sterowania ogrzewaniem sys-
temu LEIT2000. Za pomocq zréznicowanych programéw ogrzewa-
nia, przyporzqadkowanych do poszczegélnych typéw elementéw,
zasterowywane sq zawory systeméw ogrzewania, a dane wysyta-
ne przez czujniki femperatury umozliwiajq regulacje krzywej ogrze-
wania stotéw. Gdy tylko pracownik zaktadu wyda komende starto-
wq dla danego stotu, uruchamia sie odpowiedni program ogrzewa-
nia. Podczas ogrzewania rejestrowana jest faktyczna krzywa tempe-
ratury, a ciepto wprowadzone do elementu jest dokumentowane
w sposéb graficzny. >
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Ambercon moze produkowa¢ takze zagiete

siatki.

System recyklingu resztek betonu

Firma BIBKO® Umweltechnik und Beratung
GmbH z Niemiec zaplanowata i zrealizo-
wata obszerng koncepcje recyklingu dla
firmy Ambercon. Poniewaz powierzchnie
écian produkowanych przez Ambercon
majg w zaleznosci od zamdwienia wyko-
czenie w wersji ptukanej lub zwyktej, system
recyklingu podzielony jest na dwa obszary.

Obszar 1: BLANDE ANLAG. Tutaj znajdu-
ie sie wezet betoniarski wraz z trzema beto-
niarkami. Po zakofczeniu mieszania mie-
szanka betonowa przekazywana jest
do dwéch wézkéw betonu i transportowa-
na w odpowiednie miejsce w zaktadzie.
Obszar 2: VASK FINISH HAL. Tu odbywa
sie obrébka elementéw z ptukanym wykon-
czeniem powierzchni z wykorzystaniem
wysokociénieniowych lanc wodnych.

] ==
e e e e =
corrre— )

Obfozenie stotéw wraz z diagramem
Gantta.
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Schemat graficzny linii z wyswietlonymi
danymi.
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Okno programu ogrzewania, krzywa
temperatury dla jednego z elementéw.

Wymagania odnoénie procesu wzglednie
systemu recyklingu dla kazdego z obsza-
réw sq rézne, wigc opracowano dwie od-
dzielne koncepcije. Niemniej jednak istnieje
jeden punkt wspdlny, kiéry tqczy obydwa
systemy.

BLANDE ANLAG.

Najwieksza iloé¢ odpaddédw betonowych
przypada na obszar wezla betoniarskiego,
w zwigzku z czym przewidziano dla niego

system recyklingu typu ComTec 20. Resztki
betonu mogq byé¢ doprowadzane do syste-
mu recyklingu bezposrednio z trzech beto-
niarek lub z wézkéw betonu. Woda po ptu-
kaniu betoniarek i wézkéw betonu jest réw-
niez bezposrednio doprowadzana do sys-
temu. Dzigki temu koszty transportu wew-
natrzzakladowego odpadéw betonowych
ulegajg znacznej redukcji.

W systemie recyklingu zachodzi whasciwy
proces odzyskiwania wzglednie ptukania,
w wyniku ktérego otrzymuie sie gruboziarni-
ste kruszywo o érednicy ziaren przekraczo-
jacej 0,2 mm (piasek, zwir) oraz zawiesine
cementowo-wodng, w ktérej érednica czq-
steczek fazy statej jest mniejsza niz 0,2 mm.
Podczas gdy kruszywo jest odiransportowy-
wane za posrednictwem przenosénika $lima-
kowego systemu recyklingu typu ComTec
20, frakcja drobnoziarnista wraz z nadmia-
rem wody (zawiesina cementowo-wodna)
trafia przez przelew maszyny do zbiornika
z pompgq. Znajdujgca sie w zbiorniku pom-
pa przepompowuije zawiesing do zbiornika
z mieszadtem nr 1. Mieszadto zapobiega
sedymentaciji fazy drobnoziarnistej utrzymu-
jac ja w stanie zawiesiny. Zawiesina z pier-
wszego zbiornika stuzy z jednej strony do
ptukania leja do ktérego trafia woda i reszt
ki materiatu z ptukania wézkéw betonu i be-
toniarek, a z drugiej do zasilania wodgq sys-
temu fransportu materiatéw firmy Bibko.

Aby zapewni¢ odpowiednie, mozliwie jed-
nolite wiasciwosci zawiesiny w celu ponow-
nego wykorzystania jej w procesie produk-
cji betonu, w zaktadzie zainstalowano
drugi zbiornik z mieszadtem. Podczas gdy
zbiornik nr 1 stuzy do zbierania i buforowa-
nia zawiesiny doprowadzanej w réznych
ilodciach i nieréwnomiernych odstepach
czasu, do zbiornika nr 2 zawiesina prze-
pompowywana jest po uptywie okre$lone-
go czasu, najczescie| rano nastepnego
dnia. Dzigki temu wyréwnuje sie réznice
w gestosci zawiesiny i stopniu przereago-
wania (hydratacji) czgsteczek cementu,

www.cpi-worldwide.com
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Schemat systemu recyklingu BIBKO®.

wystepujgce w ciggu jednego dnia produk-
cji. W drugim zbiorniku z mieszadtem po
przepompowaniu znajduje sie zawiesina
cementowo-wodna o statej gestosci i statych
wlasciwosciach chemicznych.

Pojemno$é zbiornika zostata obliczona tak,
aby zbiornik pokrywat zapotrzebowanie
na wode jednego dnia produkcji. Dzigki
temu nastawianie receptur betonu, czy prze-
strzeganie zalecanych specyfikacji jest
duzo fatwiejsze. Pompy zatapialne zamon-
towane bezposrednio w zbiorniku z miesza-
dtem stuzq do przepompowywania zawie-
siny do wezla betoniarskiego wzglednie
do wagi wody.

Kolejnym elementem zapewniajgcym sto-
sowngq jakoéé produkowanego betonu jest
system pomiaru gestoéci zainstalowany
w drugim zbiorniku z mieszadtem. Aktualne

wartosci pomiaru gestoéci sq w sposéb cig-
gly udostepniane systemowi sterowania
wezla, co w razie potrzeby umozliwia prze-
prowadzenie korekty. Dzigki temu zagwa-
rantowana jest wysoka jakoéé korcowa
produktéw.

Aby umozliwié czyszczenie podajnikéw
betonu, w obszarze BLANDE ANLAG
w posadzce hali zainstalowano dodatkowy
zbiornik pompy. Jest on czeiciq systemu
transportu materiatéw firmy Bibko i zbiera
wszystkie odpady betonowe wygenerowa-
ne w procesie czyszczenia podajnikéw be-
tonu. Za pomocq wody stanowigcej me-
dium transportowe resztki materiatu sq w ce-
lu przetworzenia doprowadzane do syste-
mu recyklingu typu ComTec.

Jezeli w wyzej opisanym procesie recyklin-
gu powstanie nadmiar wody w obszarze
BLANDE ANLAG, mozna go przepompo-
waé do kilkupoziomowego odstojnika.

System recyklingu typu ComTec
ze zbiornikiem z pompq.

Wyglad obszaru BLANDE ANLAG systemu
recyklingu firmy Bibko. Na gérze widoczny
jest zbiornik nr 1, na dole zbiornik nr 2.

W tym zbiorniku pozgdana jest sedymento-
cja fazy drobnoziarnistej, gdyz dzigki niej
w ostatniej komorze odstojnika gromadzi
sig oczyszczona woda. Oczyszczona
woda stuzy do napetniania pierwszego
zbiornika z mieszadtem, ptukania systemu
recyklingu i moze byé w razie potrzeby
wykorzystana jako woda zarobowa dla
wezta betoniarskiego.

Rynna gromadzqca wyptukany materiaf
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Obszar przekazywania materiatu z rynny do systemu recyklingu

fypu RWS.
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Zsyp systemu RWS (podczas montazu).

VASK FINISH HAL

Podczas obrébki elementéw z ptukang powierzchnig za pomocq
wysokociénieniowych lanc wodnych sptukiwana jest wierzchnia
warstwa mieszanki betonowej, ktéra wskutek zastosowania opéz-
niacza nie zdqzyta stwardnie¢. Wyptukiwana wierzchnia warstwa
sktada sie z czgsteczek cementu, piasku i drobnoziarnistego zwiru.
Materiat ten jest gromadzony w rynnie wraz z wodg wykorzystang
do ptukania. Z rynny materiat trafia do systemu recyklingu typu RWS
firmy Bibko, gdzie odbywa sie wiaéciwy proces odzyskiwania mate-
riatéw.

Kruszywo o $érednicy ziaren przekraczajgcej 0,2 mm jest za posred-
nictwem przenoénika $limakowego odprowadzane z systemu, pod-
czas gdy nadmiar wody z fazq drobnoziarnistq o $rednicy czgste-
czek ponizej 0,2 mm transportowany jest przez otwér wylotowy
maszyny do zbiornika z pompq. Znajdujgca sie w zbiorniku pompa
przepompowuje zawiesing do kilkupoziomowego odstojnika.
W ostatniej komorze odstojnika oprécz pompy do sptukiwania
rynny gromadzqcej materiat po wyptukiwaniu powierzchni elemen-
téw znajduje sie takze pompa transferowa do obszaru BLANDE
ANLAG.

Oprécz wyzej opisanego procesu obrébki elementéw z ptukang
powierzchnig w obszarze VASK FINISH HAL odbywaiq sig réwniez
procesy obrébki, w ktérych wykorzystuje sie kwas. Wytworzona
w ich wyniku mieszanka wody z kwasem takze jest zbierana i gro-
madzona w pierwszej komorze odstojnika. Mieszanka powoduje
redukcje zasadowego wspétczynnika pH zawiesiny, wynoszqcego
11-13.

Punkt wspdlny obszaréw BLANDE ANLAG i VASK FINISH HAL
Punktem wspélnym obydwu systeméw jest pompa transferowa,
ewentualnie tgczqcy je przewdd transferowy. Jezeli w obszarze
BLANDE ANLAG wystgpi niedobér wody dla procesu produkeji
betonu, to woda jest przepompowywana z odstojnika znajdujgcego
sie w obszarze VASK FINISH HAL. W ten sposéb zawsze dostepna
jest wystarczajqca iloé¢ wody zarobowej do produkeii betonu.

>
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DESKOWANIA | SYSTEMY DESKOWAN
DLA PREFABRYKATOW BETONOWYCH

O Deskowania stupow

o Ptyty deskowania i deskowania tuneli

O Stoty uchylne i wibracyjne

o0 Formy bateryjne dla stupéw, belek i Scian
O Formy dla schodéw i progéw

O Formy dla szybéw, elementéw z betonu
sprezonego i skrzynek przytaczeniowych

SHAPING THE FUTURE OF GONCRETE

construx

’ ‘ Slingerweg 1 ® 3600 Genk * Belgia
o Tel. +32 89 32 88 55
I [ Faks +32 89 32 88 66

info@construx.be ¢ www.construx.be



Linie technologiczne
do produkcji stropowych
prefabrykowanych ptyt kanatowych
ze zbrojeniem wiotkim

Najkorzystniejszy finansowo
element konstrukcyjny stropow
prefabrykowanych dla doméw,
apartamentow, biurowcodw,
garazy parkingowych, ...

Proces produkeji zoptymalizowany Jakosé
pod wzgledem kosztdw

Wydajnosé do 150 m*/h, z jednym operatorem
Produkty o okreslonej diugosci, bez cigcia

Beton wibrowany w formie
Suszenie na hlachach stalowych,
niesklepionych

Szybki mantaz

Do 100 m?h
Gotowe do uzytku jako platforma robocza

Elastycznosé

Rozpigtosé do 8 m
tatwa zmiana diugosci produktu

Damman-Croes
niezawodne maszyny do betonu

i

Damman-Croes

“. Spanjestraat 55 - B-8800 Roeselare - Belgia

Tel. +32 (0)51-20 43 43 - Faks +32 (0)51-20 93 74
Domman-Croes sales@dammancroes. be - www.dammancroes. be
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Pierwsze betonowanie podczas uroczystego otwarcia 08.08.2008

o godzinie 08:08.

I WIECEJ INFORMACJI

Ambercon

Ambercon A/S

Juelstrupparken 23 - 9530 Stfvring, Dania
Tel.: + 4570 216060 - Fax: + 45 98 372386
ambercon@ambercon.dk - www.ambercon.dk

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

Tel.: +49 5405 5050 - Fax: +49 5405 6441
info@avermann.de - www.avermann.de

PTA/S

Concrete Plant Technology

Bygmestervej 8 - 5600 Faaborg, Dania
Tel.: +45 6265 2070 - Fax: +45 6265 2080
hk@cpt-s.dk - www.cpt-as.dk

C X

SAA Software Engineering GmbH

System Analyse & Automation

GudrunsiraBe 184/4 9 - 1100 Wien, Austria
Tel.: +43 1 641424713 - Fax: +43 1 641424721
office@saa.at - www.saa.at

pragress

L L LTI T

Progress Maschinen & Automation AG
Julivs-Durst-StraBe 100 - 39042 Brixen, Whochy
Tel.: +39 0472 979100 - Fax: +39 0472 979200
info@progress-m.com - www.progress-m.com

I I [
SHiHI
Skako A/S
Bygmestervej 2 - 5600 Faaborg, Dania
Tel.: +45 6361 6100 - Fox: +45 6361 6200
skako@skako.com - www.skako.com

BBIBKO

Bibko Umwelttechnik & Beratung GmbH
SteinbeisstraBe 1-2 - 71717 Beilstein, Niemcy
Tel.: +49 706292640 - Fax: +49 7062926440
info@bibko.com + www.bibko.com
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