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Avermann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG, 49078 Osnabriick, Deutschland

Palettenumlaufaniage in Sydney
ZUr Herstellung von Fassaden- unad
Wandelementen fur den Gewerbebau

BETONFERTIGTEILE

Die Herstellung von Betonfertigteilen nimmt auch in Down Under einen immer groBeren Stellenwert ein. Das mittelstédndische Unternehmen
Sasso ist eine junge, aufstrebende Firma im GroBraum Sydney und steht als Beispiel fiir den Wandel von einfacher industrieller Fertigung zu

moderner Produktionsstétte.

m Thomas Strach, Avermann Maschinenfabrik GmbH,
Deutschiand m

Gegrindet wurde Sasso im August 1999,
wobei die Eigentimer ihre Erfahrungen
schon seit Anfang der 80er Jahre in der
Fertigteilbranche erworben haben.

Der anféngliche Fertigungsstandort in Hox-
ton Park wurde sehr bald zu klein, und eine
Erweiterung kam an dieser Stelle nicht in
Betracht. Deshalb hat Sasso 2004 expan-
diert und sowohl die Produktion als auch
die Verwaltung an den jetzigen Standort in
Wetherhill Park verlagert. Bis Mitte 2007
fand dort die Produktion von Wandele-
menten unter einfachen Bedingungen und
mit hohem Personaleinsatz auf Fertigungs-
bahnen statt.

Ab August 2007 startete dann die neue
Ara mit den modernen Ferfigungsméglich-
keiten einer Palettenumlaufanlage. Grund-
lage und Planung des neuen, modernen
Fertigteilwerkes begannen auf der BAUMA
2004. Das war das richtige Umfeld fir
Sasso, um sich umfassende Informationen
Uber den Stand der Technik einzuholen. Un-
mittelbar danach wurde ein Planungsauf-
trag an Reymann Technik erteilt, mit der Vor-
gabe, eine maBgeschneiderte Lésung aus-
zuarbeiten und die Ausschreibung bis zur
Vergabe vorzubereiten.

Nach einer Vorort-Studie wurden die
Schwerpunkte fir die Anlagentechnik und
Logistik festgelegt. Eine der wichtigsten
Forderungen war eine hundertprozentige
Nachbearbeitung aller Elemente mit Fligel-
glatteinrichtungen. Ein weiteres Entschei-
dungskriterium war fir Sasso ein absolut
zuverl@ssiger Service vor Ort, sei es durch
Ersatzteilversorgung in Australien oder
Kundendienstbetreuung aus dem ,fernen
Europa”.

Im Frishjahr 2005 wurde das Konzept, das
auf einer vergleichbaren Anlage in Déne-
mark basiert, zur Ausschreibung gebracht.
In der folgenden Planungsphase wurde das
Anlagenlayout nochmals modifiziert und
ermdglichte nun optional auch die Erwei-
terung zur Doppelwandfertigung.
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Anlagenlayout Reymann Technik

Ende September 2005 wurden der Auftrag
fir die Umlaufanlage an Avermann mit
Steuerungspartner SAA vergeben. Das
Schalungssystem sollte von Ratec entwickelt
und geliefert werden. Auf eine Mischan-
lage wurde im ersten Schritt verzichtet, weil

die Betonversorgung durch ein firmeneige-
nes Transportbetonwerk sichergestellt war.
Eine Kibelbahn von Dudik sollte vorerst
durch Transportmischer befillt, und in einer
spéteren Ausbaustufe dann an eine neu zu
bauende Mischanlage angebunden werden.

www.cpi-worldwide.com
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Anlagenlayout Avermann

Griindungsarbeiten fiir die neve Halle

Neuve Produktionshalle
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Nachdem die Lieferanten bestimmt waren,
wurden unmittelbar die Planungsarbeiten
fir die neue Halle in Angriff genommen.
Die existierende Produktionshalle war fir
die neue Anlage zu klein, sollte aber teil-
weise mitgenutzt werden. Der Hallenanbau
erforderte aufgrund der Hértekammer-
kapazitdt, sowie einer zweiten Ebene fir
Sonderelemente, eine Hallenhdhe von
knapp 16 m Metern. Die neue Produktions-
anlage benétigte eine Flache von 128 x 36
m, ein weiterer Teil von ca. 1.350 m2 wurde
for Stahlvorbereitung, Einbauteile und
Lagerfléchen vorgesehen.

Die Kombination von vorhandener und
neuer Halle sowie einem geplanten, nahe-
zu nahtlosen Ubergang der vorhandenen
Bahnenproduktion zur Umlaufanlage stell-
ten alle Beteiligten vor grof3e Herausforde-
rungen. Durch eine hervorragende Organi-
sation konnte wéhrend der gesamten Mon-
tage die vorhandene Fertigung auf zwei
Bahnen weiterlaufen. Die letzten zwei
Wochen vor Produktionsbeginn wurde eine
Fertigungsbahn abgebaut, der Rest der Um-
laufanlage montiert und in Betrieb genom-
men. So kam es, trotz der réumlich beeng-
ten Verhdltnisse, nie zu einem Produktions-
stillstand.

Ein Lob muss man auch der gesamten Be-
legschaft von Sasso aussprechen: Sie
haben den schwierigen Ubergang von tra-
ditioneller Fertigung zu moderner Umlauf-
fertigung nahezu ohne Anlaufschwierig-
keiten und ohne Zeitverzégerung gemei-
stert. Das hat allen beteiligten Firmen gréB-
te Hochachtung abgerungen.

Das Anlagenkonzept

Die Anlage selbst ist vom Konzept her eher
als Doppelwand-, denn als Massivwand-
anlage geplant. Es gibt eine natirliche
Reihenfolge mit zeitlich sehr gleichmé&Bigen
Arbeitsablgufen. Die Mehrzahl der zu pro-
duzierenden Waénde ist fir gewerbliche
Hallenbauten und damit relativ identisch im
benstigten Arbeitsaufwand. Fir Sonderele-
mente stehen insgesamt sieben Arbeits-
platze zur Verfigung, davon drei ebener-
dig und vier weitere auf den Hértekam-
mern.

Die Héartekammern sind fir insgesamt 46
Paletten der Gréfie 13,5 x 4,1 m mit Ele-
mentdicke 40 cm bemessen. Die Durch-
fahrishdhen sowie die Tragkraft der Tro-
ckenkammer und des Regalbediengerdts
sind aber fir eine maximale Elementhdhe
von 120 cm ausgelegt.

Die Kapazitgt der Anlage wurde mit einer
Tagesleistung von ca. 700 m? veran-
schlagt. Durch den Einsatz eines von oben
greifenden Regalbediengerdtes wurde
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Betonverteiler mit Gléttbohle
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schon in der Planungsphase sichergestellt,
dass die durchschnittliche Taktzeit von 16
Minuten je Palette, einschlieBlich aller bens-
tigten Zwischenschritte, eingehalten wurde.

Nach dem Erhérten werden die Sche-
lungen, soweit vorhanden, abgenommen
und auf die quer zur Produktionsrichtung
angeordnete Abschalerreinigung aufge-
legt. Diese manuellen Arbeiten werden
durch ein Handlingsgerét fir die Abscha-
lungen wesentlich erleichtert.

AnschlieBend wird die Palette direkt auf die
Uberholbare Kippstation gefahren. Die
Lagerung der Elemente erfolgt bei Sasso
ausschlieBlich stehend, und innerhalb der
Halle in ringsum angeordneten Element-
rechen.

Nach einer Querfahrt erfolgt sofort die
automatische Paleftenreinigung. Ist der dar-
auffolgende Arbeitsplatz frei, kann der
Bediener die gereinigte Palette direkt anfor-
dern.

An den beiden folgenden Schalplétzen ist
eine Haheneinstellung der Kippgelenk-
schalung méglich. Die Paletten sind an der
Kippseite mit einer angebauten, hdhenver-
stellbaren Schalung ausgeristet. Diese
Seitenschalung kann mit Hilfe der hydrauli-
schen Hubvorrichtung von 100 bis 300 mm
stufenlos eingestellt und fixiert werden. An
den beiden Schalplétzen werden auch alle
relevanten Produktionsdaten iiber vier LAP-
Lasersysteme auf die Schalfléichen proji-
ziert.

Zum Einschalen haben die Bediener ein
Handlingsgerdt von Ratec im Einsatz, mit
dessen Hilfe die stabilen Schalungselemen-
te sehr schnell und komfortabel auf den
Paletten platziert werden kénnen. Die Ab-
schalung ist eine Neuentwicklung, bei der
sehr viel Wert darauf gelegt wurde, még-
lichst wenig Teile im Einsatz zu haben.

Das von Ratec nach dem Kunden benannte
System ,Sasso Tower” fir Lédngs- und Quer-
abstellung ist nur in einer Lange vorhanden,
kann aber von 100 bis 300 mm in Stufen
von 25 mm variabel eingesetzt werden.

Ergéinzend dazu gibt es fir Querabstellun-
gen sowie Fenster-Tiren und Sonderteile
das bewdhrte RATEC-System PSV auf Basis
der Magnetboxen mit C-Profilen und Holz-
beplankung.

Nach dem Schalungsbau fahren die Palet-
ten direkt durch die Trennmittel-Einsprithvor-
richtung zu den drei folgenden Beweh-
rungsplétzen. Parallel dazu verlguft ein
Arbeitsstrang mit drei Pufferplétzen fir auf-
wendigere Stahleinbauten. Die Stahlver-
arbeitung erfolgt hauptséchlich mit Matten
und wird manuell vorbereitet.

www.cpi-worldwide.com
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Querfahrt unter Betonverteiler und Schwingverdichter

Uber eine Querfahrt geht es weiter zur Be-
tonierstation. Der Betonverteiler in Briicken-
konstruktion wird von der Kibelbahn mit
Zwischensilo gespeist. Die Befillung der
Kibelbahn erfolgt auBBerhalb der Halle mit
Fahrmischern.

Der fir Automatikbetrieb vorbereitete Be-
tonverteiler, mit Schneckenaustrag und Ge-
wichtsmesseinrichtung, kann mit zwei Léngs-
fahrten die komplette Palette betonieren.
Die Verdichtung erfolgt hauptséchlich mit
einem fir Massivwénde optimiertem
Schwingverdichter. Sonderteile mit mehr als
20 cm Dicke werden iber an den Schwing-
rahmen angebaute HF-AuBenrittler ver-
dichtet.

Alle verdichteten Elemente erhalten eine
erste Oberfléchengléttung mit einem an
der Betonverteilerbricke angebauten Tan-
demglétter.

Die anschlieBende Fahrt in den Haérte-
kammerbereich teilt die Fahrstrecken der
Elemente in zwei Gruppen auf. Herkémm-
liche Wandelemente werden, ohne Eingriff
des Regalbediengerdtes, direkt durch die
Trockenkammer in einen Vorhértetunnel
unter den Gléttstationen gefahren, Sonder-
elemente hingegen werden vom Regalbe-
diengerdt in entsprechende Fécher eingela-
gert oder zur Weiterverarbeitung auf die
zweite Ebene transportiert.

Im Tunnel finden bis zu vier Paletten Platz.
Diese werden automatisch in einer Warte-
schlange weitergefahren. Am Ende befin-
det sich eine Hubstation zu den Gléttsta-
tionen im Obergeschoss.

Istin der Gléttebene ein Arbeitsplatz freige-
worden, riicken alle Paletten eine Station

www.cpi-worldwide.com

vor, und die letzte Palette aus dem Vor-
hartetunnel wird mit der Hubstation auf die
Gléattbhne transportiert.

Die mittlere Verweildauer der Paletten im
Tunnel betrégt ca. zwei Stunden, was be-
reits ausreichend Trockenzeit fir eine glatt-
fahige Betonoberfléche bedeutet. Werden
nur einfache Elemente gefertigt, ist auf-
grund der kurzen Taktzeit ein Rickstau nicht
zu vermeiden. In diesem Fall werden die
frisch betonierten Paletten in der Trocken-
kammer zwischengelagert und nach der
Vorhértezeit den Gléttstationen zugefihrt.

Durch diese einfache, aber effektive Anord-
nung der Glattbihne mit dem Vorhértetun-
nel sind nahezu alle Transportbewegung
zwischen Betonierstation und Gléttsta-
tionen Uber Reibrdder durchfihrbar, das
Regalbediengerét wird aber nicht mit unné-
tigen Ein- und Auslagerarbeiten ausgela-
stet.

Der Arbeitsablauf oberhalb der Tunnel-
decke wird durch zwei Glattbricken bewdil-
tigh Mit zwei Glatvorgéngen je Palette
wird bei Sasso das erforderliche und ge-
wiinschte Qualitétsniveau erreicht.

Am Ende der vier Glattplétze wartet wieder
das Regalbediengerét um die Paletten zum
endgiltigen Ausharten in die Trockenkam-
mer einzulagern.

Vor dem Einlagern der Paletten kommt aller-
dings noch eine Besonderheit ins Spiel. Die
Elemente haben nach dem Gléttvorgang
bereits so viel Grundfestigkeit, dass die Ab-
schalungen schon weitgehend entfernt wer-
den kénnen.
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Die Schalungen werden auf die quer ver-
laufende Transporteinrichtung gelegt, an-
schlieBend maschinell gereinigt, und iber
Transportbénder dem Kreislauf wieder
zugefihrt, wo sie sofort wiederverwendet
werden kénnen. Daraus ergibt sich ein gro-
Ber Investitionsvorteil, weil die Schalungen
nicht in der Hartekammer verweilen, son-
dern nach kurzer Umschlagzeit wieder zum
Einsatz kommen.

Die gesamte Steuerung wurde von SAA
realisiert. Das Leitsystem Leit2000 steuert
die Anlagenlogistik und erméglicht eine
sehr flexible, auf den Kunden zugeschnitte-
ne Steuerung des Palettenumlaufs.

Die unterschiedlichen Produktionsanforde-
rungen an die Wandtypen werden in
Arbeitsplénen hinterlegt, in denen der
Produktionsablauf schrittweise konfiguriert
wird. Zum Beispiel wird definiert, welche
Linie im Bereich der Bewehrung Vorrang
hat, ob die Nacharbeitsbiihne auf dem
Trockenkammerdach angefahren werden
soll, ob und wie lange ,vorgehértet” wird,
bevor die Gléttlinie angefahren werden
darf und last but not least die erforderliche

Trockenzeit.

Die Plane kdnnen vom Produktionsleiter
dynamisch den Erfordernissen und Erfah-
rungen angepasst oder fir neue Wand-
typen erweitert werden.

Entsprechend der eingestellten Prioritéten
wird die Arbeitsfolge des Regalbedienge-
rétes optimiert und auf diese Weise ein
maximaler Durchsatz erreicht. An den
Schalstationen werden obligatorisch alle
Paletten- und Elementpléne entsprechend

ey § it

Abschalerreinigung mit Transporteinrichtung SAA Leitstand

160 BWI — BetonWerk International — 5 | 2009 www.cpi-worldwide.com



162

Beispiel einer Gewerbehalle aus Fertigteilen geliefert und montiert
von Sasso

der Produktionsreihenfolge aus der Arbeitsvorbereitung ausge-
druckt. Ein Etikettendrucker an der Kippstation gibt automatisch die
den Paletten zugeordneten Elementdaten aus, so dass Verwechs-
lungen ausgeschlossen sind.

~Ruck-Zuck”

in 10 Minuten ein- und ausgeschalt

Quick-Varius
als Fenster- und
Tiraussparung

n beliebigen
MaBen

//, - ; //,

eingeschalt ausgeschalt

M
QUICK

Interesse? Wir informieren Sie gerne.

Quick Bauprodukte GmbH

Westendamm 3 - D-58239 Schwerte

Tel. 023 04/9 81 430 - Fax 0 23 04/9 81 43 22
www.quick-bauprodukte.de
info@quick-bauprodukte.de
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Steverpult, hier Regalbediengerdit

Wie schon eingangs erwéhnt, war eines der Entscheidungskriterien
ein perfekter Service und Support der Anlage. Wenn bei Sasso die
Frihschicht begann, endete in Europa gerade einmal die Spét
schicht (22.00 Uhr). Durch die SAA-24-Stunden Hotline, und das
an sieben Tagen in der Woche, war und ist der Support die ganze
Zeit gewdhrleistet.

Sowohl im Bereich der Leitsysteme als auch der Steuerungstechnik
sind kompetente Ingenieure rund um die Uhr in Bereitschaft - aber
dennoch ausgeschlafen, denn die Anrufe aus Sydney konnte man
an einer Hand abzéhlen - einmal mehr ein unausgesprochenes Lob
fir Sasso und eine hervorragend funktionierende Produktionsanlage.

www.cpi-worldwide.com
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I WEITERE INFORMATIONEN I .

SASS0

Sasso Precast Concrete

33-41 Cowpasture Road

Wetherill Park NSW, 2164, Australien
T+61 296049444

F+61 296049477
precast.concrete@sasso.com.au
WWW.50S50.C0M.aU

A

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
-
EATEG
RATEC GmbH
Karlsruher StrafBe 32
68766 Hockenheim, Deutschland
T+49 6205 940729
F+49 6205 940730

info@ratec.org
www.ratec.org

sy Etam
analyse
Automation

saa engineering gmbh
GudrunstraBe 184/4
1100 vienna, Osterreich
T+43 1 64142470
F+43 164142472
office@saa.at
www.saa.af

® =}
Cudil

DUDIK International

Kuebelbahnen- und Transportanlagen GmbH
MacksiraBe 21

88348 Bad Saulgau, Deutschland

T+49 7581 8877

F +49 7581 4692

dudik@t-online.de

www.dudik.de

LASER

LAP GmbH Laser Applikationen
Teppelinstr. 23

21337 Liineburg, Deutschland

T+49 4131 951195

F +49 4131 951196
info@lap-laser.com, www.lap-laser.com
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Erfahrung &

individuelle Losungen
Das BESTE Fundament fur IHREN Erfolg!

Das deutsche Familienunternehmen weiler - gegriindet in
1954 bei Bingen am Rhein - verfiigt Uber eine langjahrige
Erfahrung mit mehr als 200 Maschinen und Anlagen weltweit.

Erfahrene weiler Ingenisure und Techniker erarbeiten
lhre individuelle maBgeschneiderte Lésung.

Schiliisselfertige Extruder- & Gleitfertigeranl
_ Hohlplatten |
) Wandplatten
) Rippenplatten
) Sandwich Platten H
) Deckentrager
) Zaunpfahle
) Fensterstlirze
) Fundamentpfahle
_ Dachelemente

CONSULTATION, ENGINEERING & MACHINERY FOR THE PRECAST CONCRETE INDUSTRY

weiler gmbh - 55413 Weiler - Germany - Tel. + 4967 21-3 20 31
Fax + 49 67 21 -3 49 11  info@weiler.net - www, weiler.net





