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

Linia obiegowa do produkcj

fasadowych i Sciennych
dla budownictwa komercyjnego w Sydney

Produkcja prefabrykatéw betonowych nabiera coraz wigkszego znaczenia takze w Australii. Sasso, miode, preznie rozwijajace sig przedsie-
biorstwo Sredniej wielkosci z siedziba w obszarze metropolitarnym Sydney, jest przyktadem przemiany z prostej produkcji przemystowej

w nowoczesny zaktad produkcyjny.

m Thomas Strach, Avermann Maschinenfabrik GmbH,
Niemcy =

Sasso zostata zatozona w sierpniv 1999
roku, ale jej whasciciele posiadajg doswiad-
czenie w branzy prefabrykatéw siegajqgce
poczqtkéw lat 80.

Pierwotny zaktad produkcyjny w Hoxton
Park szybko stat sie za maty, a jego rozbu-
dowy w tym miejscu nie brano pod uwage.
W zwiqzku z tym w 2004 roku rozszerzo-
no Sasso przenoszqc produkcje i admini-
stracje do obecnej lokalizacji w Wetherhill
Park. Az do potowy 2007 roku produkcja
elementéw $ciennych odbywata sie tu na
torach produkcyjnych w prostych warun-
kach i przy duzym naktadzie personalnym.
W sierpniu 2007 roku przedsigbiorstwo
wkroczylo w nowq ere z nowoczesnymi
mozliwoéciami produkcyjnymi, jakie daje
linia obiegowa. Pierwsze pomysty i plany
nowego, nowoczesnego zaktadu produk-
cyjnego pojawity sie podczas targéw
BAUMA 2004, ktére byty dla Sasso znako-
mitq okazjq do zasiegniecia informacji na
temat aktualnego stanu techniki. Wkrétce
potem firmie Reymann Technik powierzono
rozplanowanie nowego zakladu z zalece-
niem opracowania indywidualnie dopaso-
wanego rozwigzania i przygotowania ofert
do przetargu.

Po zbadaniv warunkéw panujacych na
miejscu planowanego zaktadu zdefiniowa-
no najwazniejsze wymagania sprzetowe
i logistyczne. Jednym z najwazniejszych
wymogéw byta stuprocentowa obrébka
wszystkich elementéw za pomocq zaciera-
czek do betonu. Drugim decydujgcym kryte-
rium byt absolutnie niezawodny serwis na
miejscu bgdZ przez zapewnienie czeici
zapasowych z Australii czy tez poprzez
odpowiednio zorganizowane wsparcie
techniczne z ,dalekiej Europy”.

Wiosng 2005 roku zgtoszono do przetargu
projekt oparty na poréwnywalnym zakfa-
dzie funkcjonujgcym w Danii. Kolejny etap
projektowania przyczynit sig do wprowa-
dzenia dalszych modyfikacji dopuszczajg-
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Plan zaktadu opracowany przez Reymann Technik.

cych opcje rozbudowania zakladu w celu

przystosowania go do produkgii $cian pod-

woijnych.

Pod koniec wrzeénia 2005 roku firma Aver-
mann z firmg SAA jako partnerem w zakre-

sie systeméw sterowania wygrata przetarg
na linig obiegowq. System szalowania miata
opracowad i dostarczy¢ firma Ratec. Poczqt-
kowo zrezygnowano z nowego wezla
betoniarskiego, gdyz produkcje mieszanki

www.cpi-worldwide.com
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Maschinenfabrik GmbH & Co. KG

Paletowa linia produkcyjna obiegowa do produkcji
elementow fasad i Scian

urzadzenia obiegowe ¢ szalunki ¢ stoty pryechylne e linie wibracyjne ¢ palety « maszyny specjalne

Avermann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lengericher Landstr. 35 « 49078 Osnabrick « Germany « Phone +49 5405 5050 « Fax +49 5405 6441 - info@avermann.de



Plan linii obiegowej opracowany przez Avermann.

Budowa fundamentu pod nowq hale.

Nowa hala produkcyjna.
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betonowej zapewniata wlasna wytwérnia
betonu towarowego. W pierwszym okresie
funkcjonowania nowej linii wézek betonu
firmy Dudik miat byé napetiany z betonio-
rek samochodowych, pézniej w ramach
kolejnego etapu rozbudowy planowano
podiqczyé go do nowego wezta betoniar-
skiego.

Whkrétce po wyznaczeniu dostawcdw roz-
poczeto projektfowanie nowej hali produk-
cyjnej. Dotychczasowa hala produkcyjna
byta dla nowej linii za mata, ale mimo to
postanowiono jg czeiciowo wykorzystad.
Ze wzgledu na pojemnosé komory dojrze-
wania oraz konieczno$¢ wybudowania dru-
giego poziomu dla elementéw specjalnych
hala musiata mie¢ wysoko$¢ prawie 16
metréw. Nowa linia produkcyjna wymagata
powierzchni o wymiarach 128 x 36 m, dal-
szq cze$¢ hali, o powierzchni ok. 1 350 m’
przeznaczono na produkcie elementéw
zbrojenia, elementy zabetonowywane
w $cianach oraz magazyny.

Potqgczenie starej i nowej hali oraz dobrze
zaplanowane bezproblemowe przejscie
z dotychczasowej produkeji na torach na
linie obiegowq stanowity duze wyzwanie
dla wszystkich zaangazowanych stron.
Dzigki doskonatej organizacji podczas ca-
tego montazu produkcja mogta dalej odby-
wacé sie na dwéch istniejgcych torach. Dwa
tygodnie przed uruchomieniem nowej pro-
dukcji rozmontowano jeden z toréw, za-
montowano pozostalq cze$¢ linii obiegowej
i ponownie uruchomiono. W ten sposéb
nawet pomimo ograniczonego miejsca nie
doszto do zatrzymania produkgii.
Pochwata nalezy sie wszystkim pracowni-
kom firmy Sasso, gdyz udato im sie doko-
nad trudnego przejécia z produkgii tradycyj-
nej na nowoczesng produkcje obiegowq
niemalze bez zadnych probleméw pod-
czas wdrozenia i bez opéznien. Wzbudzito
to wielki podziw wszystkich zaangazowa-
nych firm.

Wyglad i sposéb funkcjonowania
linii technologicznej

Zasadniczo projekt linii technologicznej jest
raczej przystosowany do produkeji $cian
podwdijnych niz jednowarstwowych. Kolej-
noéé wykonywanych czynnoici jest natural-
na, przy czym wszystkie czynnosci trwajq
mniej wiecej tyle samo. Wiekszoéé produko-
wanych $cian przeznaczonych jest do
budowy hal komercyinych, przez co naktad
pracy podczas produkcji elementéw jest
caly czas praktycznie identyczny. Dla ele-
mentéw specjalnych przewidziano tgcznie
siedem stanowisk roboczych, z czego trzy
znajdujq sie na poziomie posadzki, a czte-
ry na komorach dojrzewania. >

www.cpi-worldwide.com
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Stanowisko uchylne z pulpitem operatora i drukarkq etykiet.
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Komory dojrzewania mogq pomiescié tqcz-
nie 46 blatéw o wymiarach 13,5 x 4,1 m
z elementami o wysokosci 40 cm. Niemniej
jednak przeswit i udzwig komory dojrzewa-
nia oraz urzqdzenia obstugujgcego regaty
dopuszcza elementy o maksymalnej wyso-
kosci 120 cm.

Mozliwoéci produkeyjne linii pozwalajg
uzyskaé¢ dzienng wydajno$é wynoszqcq
700 m”. O zastosowanie urzgdzenia obstu-
gujgcego regatly, kiére chwyta elementy
od géry, zadbano juz w fazie planowania,
dzieki czemu udato sie zachowaé $redni
takt produkeyjny trwajgcy 16 minut dla kaz-
dego blaty, tgcznie ze wszystkimi czynno-
$ciami posrednimi.

Po stwardnieniu elementéw, szalunek (o ile
nie zostat zdjety wczesniej) jest usuwany
z blatu i przektadany na stanowisko czysz-
czenia polozone poprzecznie do kierunku
produkcji. Powyzsze recznie wykonywane
czynnosci znacznie utatwia manipulator do
elementéw szalunku.

Nastepnie blat przejezdza bezposrednio
na stanowisko uchylne. W zaktadzie firmy
Sasso elementy sq skladowane wytqgcznie
pionowo w rozmieszczonych w obrgbie
hali regatach.

Po przejechaniu w kierunku poprzecznym
blat jest automatycznie czyszczony. Jezeli
kolejne stanowisko robocze jest wolne,
wéwczas operator moze bezposrednio
zazqdaé czystego blatu.

Na kolejnych dwéch stanowiskach szalo-
wania istnieje mozliwoséé regulacji wysoko-
éci szalunku wyposazonego w uchylny

= przegub. Blaty sq od strony uchylnej wypo-
) ; _ FRE \ sazone w staly szalunek o regulowanej
h—’.l'::-";-‘.-' . A et wysokosci. Szalunek boczny posiada hy-
Stanowisko recznego szalowania. drauliczny mechanizm podnoszqcy, ktéry

umozliwia regulacie wysokosci elementu

F-— - szalunku od 100 do 300 mm oraz jego

e h zamocowanie. Na obydwu stanowiskach

Tl szalowania wszystkie istotne dane produk-

cyjne wyéwietlane sq na powierzchni sza-

lunkowej za pomocq czterech systeméw
laserowych LAP.

Podczas szalowania operatorzy uzywajg
manipulatora firmy Ratec, ktéry pozwala
w bardzo szybki i wygodny sposéb umie-
$ci¢ solidne elementy szalunku na blatach.
Proces szalowania opracowano catkowicie
od nowa, przy czym szczegdlng uwage
zwrécono na to, by w uzyciu bylo jedno-
czeénie jak najmniej elementéw.

System szalowania wzdtuznego i poprzecz-
nego firmy Ratec, nazwany przez klienta
,Sasso Tower”, dostepny jest tylko w jednej
dtugosci, ale za to z mozliwosciq regulacii
od 100 do 300 mm co 25 mm.

Rozscietacz mieszanki betonowej z listwq wygtadzajacq.
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Przejazd poprzeczny pod rozscietaczem mieszanki betonowej i zageszczaczem
wibracyjnym.

Dodatkowo dla poprzecznych elementéw
szalunku oraz elementéw okiennych,
drzwiowych i specjalnych istnieje spraw-
dzony system PSV firmy Ratec na bazie
skrzynek magnetycznych z profilami C i dre-
wnianym deskowaniem.

Po zamontowaniu szalunku blat przejezdza
bezposrednio pod urzqdzeniem spryskujg-
cym blaty érodkiem antyadhezyjnym na
jedno z trzech stanowisk uktadania zbroje-
nia. Réwnolegle przebiega ciqg trzech sta-
nowisk buforujgcych dla elementéw wyma-
gajgcych bardziej skomplikowanego utoze-
nia zbrojenia. Zbrojenie odbywa sie gtéw-
nie za pomocq recznie spawanych siatek.
Blat z szalunkiem i utozonym zbrojeniem
transportowany jest nastepnie na stanowi-
sko betonowania. Rozicietacz mieszanki
betonowej o konstrukciji portalowej zasilany
jest z wézka betonu przez zasobnik posred-
ni. Wézek betonu napetniany jest na zew-
natrz hali z betoniarek samochodowych.
Przystosowany do pracy automatycznej
rozicietacz mieszanki betonowej z wysy-
pem $limakowym i czujnikiem masy napet-
nia caly szalunek podczas dwéch cykli
jazdy wzdtuz blatu.

Mieszanka zageszczana jest gtéwnie za
posrednictwem zageszczacza wibracyjne-
go zoptymalizowanego pod kgtem $cian
jednowarstwowych. Elementy specjalne
o wysokosci powyzej 20 cm sq zageszcza-
ne za poérednictwem wibratoréw przycze-
pnych o wysokiej czestotliwosci, zamoco-
wanych do ramy wibracyjne;.

Wszystkie zageszczone elementy zostajq wy-
gtadzone po raz pierwszy za pomocq pod-
woijnej listwy wygtadzajqcej przymocowanej
do konstrukeji portalowej rozicietacza.

www.cpi-worldwide.com

W miejscu odtransportowywania blatéw do
komory dojrzewania tor jazdy elementéw
rozdziela sie na dwie czeéci. Zwykle ele-
menty $cienne bez ingerencji urzqdzenia
obstugujgcego regaly przejezdzajq bezpo-
$rednio przez komore dojrzewania do tune-
lu wstepnego dojrzewania pod stanowiska-
mi wygtadzania, natomiast elementy spe-
cialne sq przez urzqdzenie obstugujgce
regaly zatadowywane na odpowiednie
potki lub transportowane na drugi poziom
w celu dalszej obrébki.

W tunelu mieszczq sig jednoczesnie cztery
blaty, ktére ustawione w kolejke automatycz-
nie przesuwajq si¢ do przodu. Na koricu
tunelu znajduje sie winda podnoszqca blaty
na stanowiska wygtadzania znajdujqce sie
poziom wyze;j.

Jezeli na gérze na jednym ze stanowisk
wygtadzania zwolni sie miejsce, to wszyst-
kie blaty przesuwaijq sig¢ o jedno stanowi-
sko, a winda transportuje kolejny blat na
gére na platforme ze stanowiskami wygta-
dzania.

Blaty przebywajg w tunelu $rednio okoto
dwéch godzin, po ktérych betonowa po-
wierzchnia elementu juz nadaje sie do wy-
gtadzania. Jezeli produkowane sq tylko ele-
menty zwykte, to ze wzgledu na ich krétki
takt produkcyijny, przestéj w tunelu jest nie
do uniknigcia. W takim wypadku blaty tuz
po betonowaniu trafiajq tymczasowo do ko-
mory dojrzewania, skqd po uptywie odpo-
wiedniego okresu dojrzewania wstepnego
podawane sq na stanowiska wygtadzania.

Dzigki temu prostemu, ale wydajnemu roz-
mieszczeniu platformy ze stanowiskami do
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Projektory laserowe LAP

Upraszczajq czynnosci

robocze na liniach

obiegowych podczas

manualnego
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czesci szalunku i

elementéw montowanych

w prefabrykacie. Wyswietlajq

+optyczne szablony” na powierzchni
roboczej umozliwiajgc szybkie i doktadne
rozmieszczenie elementéw i zapewniajqc
precyzyjne wymiary gotowych
prefabrykatéw.
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Stanowisko wygtadzania z zacieraczkami.

WY

¥

Stanowisko czyszczenia z przenosnikiem odtransportowujgcym
elementy szalunku.
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wygtadzania i tunelu wstepnego dojrzewa-
nia niemalze caty transport blatéw miedzy
stanowiskiem betonowania i stanowiskami
wygtadzania moze si¢ odbywaé za pomo-
cq két ciernych, a urzqdzenie obstugujgce
regaly nie jest obcigzane zbednymi czynno-
$ciami zatadowywania i wyladowywania
blatéw.

Cykl roboczy nad sklepieniem tunelu odby-
wa sig za pomocq dwéch portali wygtadza-
jacych. Dwa cykle wygtadzania dla kazde-
go blatu gwarantujg poziom jakoéci wyma-
gany w zaktadzie firmy Sasso.

Na koncu czterech stanowisk wygtadzania
czeka urzqdzenie obstugujqce regaty, ktére
przewozi blaty do komory dojrzewania,
gdzie odbywa sig ostateczny proces dojrze-
wania.

Wartym nadmienienia jest faki, ze przed
umieszczeniem blatu w komorze dojrzewa-
nia elementy po wygtadzeniu majq juz na
tyle duzq wytrzymato$¢, ze mozna usungd
sporq czgé¢ szalunku.

Elementy szalunku sq przenoszone na po-
przeczny przenoénik, czyszczone maszyno-
wo i tasmociggami z powrotem doprowa-
dzane do obiegu, gdzie mogq byé natych-
miast ponownie uzyte. Takie rozwigzanie
stanowi zalete pod wzgledem inwestycyj-
nym, gdyz szalunek nie przebywa przez
dluzszy czas w komorze dojrzewania, lecz
po uptywie krétkiego czasu potrzebnego na
wyczyszczenie i przetransportowanie moze
by¢ ponownie wykorzystany w produkgii.

Caly system sterowania zostat zainstalowa-
ny przez firmg SAA. System nadrzedny
Leit2000 steruje logistykg zaktadu i umozli-
wia zréznicowane zarzqdzanie obiegiem
blatéw dopasowane do potrzeb klienta.

>

3§
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Stanowisko sterowania SAA.

www.cpi-worldwide.com
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Przyktad hali komercyjnej wybudowanej przez Sasso
z prefabrykatéw wiasnej produkiji.

Zréznicowane wymagania produkcyjne dla réznych typéw $cian
zapisane sq w mapach proceséw, ktére pozwalajq skonfigurowad
wszystkie etapy produkeji. Przykladowo definiuje sig, ktéra z linii ma
pierwszenstwo w obszarze zbrojenia, czy blat ma by¢ transporto-
wany na plafforme obrébki nad tunelem komory dojrzewania,
czy i jok dlugo ma trwaé wstepne dojrzewanie zanim blat trafi na
linie wygtadzania, jak réwniez wymagany czas dojrzewania.

Kierownik produkcji moze dynamicznie dopasowywaé mapy proce-
séw do aktualnych wymagan lub wedtug nabytego doéwiadczenia,
a takze rozbudowywaé je integrujgc nowe typy $cian.

Kolejno¢ czynnosci roboczych urzqdzenia obstugujgcego regaty
jest optymalizowana zgodnie z ustawionymi priorytetami, co zape-
wnia maksymalng przepustowo$é. Na stanowiskach szalowania
system przygotowania produkeji zapewnia wydruk wszystkich sche-
matéw blatéw i elementéw zgodnie z kolejnoscig produkeji. Drukar-
ka etykiet automatycznie drukuje dane elementéw przyporzqdko-
wane do wiasciwych blatéw, co wyklucza pomyiki.

Jak wspomniano na poczgtku, jednym z decydujgcych kryteriéw
przy wyborze dostawcy byt niezawodny serwis i wsparcie technicz-
ne. Gdy w zakladzie firmy Sasso zaczyna sie zmiana porannag,
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Pulpit sterowania urzqdzenia obstugujqgcego regaly.

w Europie akurat koficzy sie zmiana wieczorna (godzina 22.00).
Dzieki infolinii SAA dziatajgcej 24 godziny na dobe przez 7 dni
w tygodniu wsparcie techniczne byto i jest zapewnione przez caty
czas.

Inzynierowie kompetentni zaréwno w zakresie systeméw jak i tech-
niki sterowania pozostajq w gotowosci przez catq dobe, choé roz-
mowy telefoniczne z Sydney sq rzadkosciq. Jest to kolejna niewypo-
wiedziana pochwata pod adresem Sasso i jej znakomicie dziatajg-
cego zaktadu.

Transportowanie - Dozowanie/Mieszanie - Wytadowywanie

Zawor
rozdzielczy
dwukanatowy

System
wysokocisnieniowego
transportu
pneumatycznego

e —
Dodatkowa H H
dysza

Wszystko z jednej reki! Naszg petng oferte znajdziesz pod

adresem: AN CAEAEAEAEAEALAC

Instalacje dla
materiatow sypkich

Zawor
stozkowy

RheingaustraBe 98
D-65203 Wiesbaden
Tel.+49-611- 9 67 64-0
Fax+49-611-9 67 64-19
info@mahr-gmbh.de
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N WIECEJ INFORMACJI I —

Sasso Precast Concrete

33-41 Cowpasture Road

Wetherill Park NSW, 2164, Australia
Tel.: +61 2 96049444

Fax: +61 296049477
precast.concrete@sasso.com.au
WWW.S0550.C0M. QU

A

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

- - il o
RVEC
RATEC GmbH
Karlsruher StraBe 32

68766 Hockenheim, Niemcy
Tel.: +49 6205 940729
Fax: +49 6205 940730
info@ratec.org
www.ratec.org

yENE
FETELT ]
anibemalnm

saa engineering gmbh
GudrunstraBe 184/4
1100 vienna, Austria
Tel.: +43 1 64142470
Fax: +43 1 641424721
office@saa.at
www.saa.at

dudik

DUDIK International

Kuebelbahnen- und Transportanlagen GmbH
MackstraBe 21

88348 Bad Saulgau, Niemcy

Tel.: +49 7581 8877

Fax: +49 7581 4692

dudik@t-online.de

www.dudik.de

LASER

LAP GmbH Laser Applikationen
Leppelinstr. 23

21337 Liineburg, Niemcy

Tel.: +49 4131 951195

Fax: +49 4131 951196
info@lap-laser.com
www.lap-laser.com
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Doswiadczenie &

indywidualne rozwigzania
NAJLEPSZA podstawa TWOJEGO sukcesu!

Niemieckie przedsiebiorstwo rodzinne weiler - zatozone

w 1954 roku koto Bingen nad Renem - posiada dtugoletnie
doswiadczenie udokumentowane ponad 200 zainstalowanymi
maszynami i wyposazonymi fabrykami na catym swiecie.
Wykwalifikowani inzynierowie i technicy firmy weiler zawsze
projektujg indywidualnie dopasowane rozwigzania.

Wyttaczarki i poslizgowe systemy betonujgce
wraz z kompletnym obiegiem dla:

) plyt kanatowych == —~_ =

) plyt éciennych :

D piyt TT

) plyt warstwowych

 belek dachowych

) stupéw
ogrodzeniowych

) belek

) pali fundamentowych

) elementow
dachowych

LU
RANETT

CONSULTATION, ENGINEERING & MACHINERY FOR THE PRECAST CONCRETE INDUSTRY

weiler gmbh ¢ 55413 Weiler « Niemcy © Tel. + 49 67 21 - 3 20 31
Faks + 49 67 21 - 349 11 « info@weiler.net * www.weiler.net





