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PREFABRYKOWANE ELEMENTY BETONOWE

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

Rozpoczecie produke)i piyt stropowych
| warstwowych piyt Sciennych

na nowej linii obiegowe]

w firmie BWH Holdorf w Niemczech

Rodzina Husmann z Diepholz juz od 20 lat prowadzi zaktad betonowy BWS Beton-Werk Sulingen GmbH & Co KG w Sulingen w Niemczech.
Z powodu duzej liczby zaméwien i optymistycznych prognoz na kolejne lata, zdecydowano si¢ wybudowac kolejny zaktad produkcji
warstwowych ptyt $ciennych i ptyt stropowych typu filigran. Po rozwazeniu réznych lokalizacji wybdr padt na gming Holdorf. Dzigki korzystnemu

potgczeniu z niemiecka siecig autostrad przez pobliskg autostrade A1 zaktad w Holdorf zapewnia optymalne warunki logistyczne.

Jesienig 2014 r. opracowano szczegdtowq specyfikacje projektu
i zebrano oferty od réznych producentéw linii technologicznych.
Przetarg na dostawe linii obiegowej wygrata w 2015 . firma Aver-
mann wraz z firmg RIB SAA Engineering jako partnerem w zakresie
systemu sterowania obiegiem i produkcjq.

Maszyny do produkgji zbrojenia wraz z systemem robotéw zamé-
wiono u austriackiego producenta EVG, a wezet betoniarski dostar-
czyta dunska firma Haarup.

Nowq linie obiegowq dostarczong przez firme Avermann przeka-
zano zaktadowi BWH Beton-Werk Holdorf GmbH & Co. KG do
vzytkowania pod koniec wrzeénia 2016 r.

Etap projektowania / budowy

Juz od 2014 r. firma Bau-Team Husmann GmbH zaczeta rozwazaé
rozszerzenie produkcji o nowy zaktad. W celu zwigkszenia mozli-
wofdci produkeyjnych zagospodarowano teren w Holdorf.

W dotychczasowym zaktadzie BWS Beton-Werk Sulingen GmbH &
Co KG produkowane sq warstwowe plyty écienne i elementy stro-
powe, a takze biegi schodowe, balkony i $ciany kolankowe.
W nowej lokalizacji w Holdorf przewidziano produkecig plyt stropo-
wych typu filigran i warstwowych ptyt éciennych, a takze sprezonych
ptyt stropowych. Rozpoczecie produkeji sprezonych plyt stropo-
wych zaplanowano na luty 2017 r.

Zaktad wybudowano ,0d zera” na niezagospodarowanym tferenie.
Roboty budowlane, czyli niezbedne roboty ziemne i fundamentowe,

Wyglad nowego zaktadu betonowego w Holdorf.
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a takze budowe hali, firma Bau-Team Husmann wraz z kilkoma in-
nymi wykonawcami rozpoczeta jesieniq 2015 r., wiec pod koniec
maja 2016 r. mozna byto rozpoczgé montaz linii. Linie obiegowq
uruchomiono we wrzesniv 2016 r. W zaledwie trzy dni po urucho-
mieniu produkcji wyprodukowano 36 podktadéw z ptytami stropo-
wymi typu filigran, co byto mozliwe tylko dzigki wezesniejszemu, kil-
kutygodniowemu szkoleniu nowych pracownikéw w dotychczaso-
wym zaktadzie w Sulingen.

Opis linii technologicznej

Linia technologiczna jest przystosowana do maksymalnej produkgiji
45 podktadéw o wymiarach 12,5 x 3,3 m w czasie jednej zmiany.
Maksymalne obcigzenie uzytkowe podktadu wynosi 130 kN.

Grubos¢ standardowej warstwowej plyty $ciennej zdefiniowano na
maks. 400 mm, podktady z takimi elementami mieszczq sig na po-
jedynczym poziomie komory dojrzewania. Mozna jednak réwniez
produkowaé prefabrykaty specjalne o grubosci do 550 mm i takze
przechowywaé je w komorze dojrzewania. Wymaga to jednoczes-
nego uzycia dwéch pozioméw regatu.

Istnieje mozliwo$é rozbudowy linii w pézniejszym terminie poprzez
dodanie dodatkowych podktadéw, niemniej jednak firma na razie
nie ma tego w planach.

Obszar dojrzewania sktada sie z czterech regatéw po 13 pozioméw
i dwéch regatéw po 7 pozioméw. Kazda komora dojrzewania jest

www.cpi-worldwide.com
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Schemat linii obiegowe;.

7 AVERMANN I\

Panstwa projekty — nasze maszyny

www.avermann.com
od 1946 roku

urzadzenia obiegowe ° szalunki * stoly przechylne ¢ linie WIbracyjne * palety * maszyny specjalne

AVERMANN Betonfertigteiltechnik GmbH & Co. KG
Lengericher Landstr. 35 = 49078 Osnabriick/Germany
Phone: +49 5405 505-0 = Fax: +49 5405 6441 = info@avermann.de
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Obszar betonowania / zageszczania, odwracania i podnoszenia elementéw.

Urzqdzenie obstugujqce regaly stuzqce do zatadunku podktadéw.

indywidualnie izolowana i moze byé ogrzewana niezaleznie od po-
zostatych. Zatadunek podktadéw do komér dojrzewania odbywa
sig w sposéb zoptymalizowany za posrednictwem urzqdzenia ob-

stugujqcego regaty.

Po catkowicie zautomatyzowanym roztadunku regatéw w obsza-
rze, kitéry jest odpowiednio zabezpieczony ogrodzeniem i bramka-
mi oraz fotokomérkami przed niepowotanym weijéciem, podktady
ze stwardniatymi elementami betonowymi sq transportowane na sta-
nowisko uchylne. Na tym stanowisku elementy sq rozformowywane
i zdejmowane z poktadéw. Warstwowe plyty écienne sq transpor-
towane zawiesiem belkowym podczepionym pod hak suwnicy ha-
lowej na miejsce sktadowania, natomiast ptyty stropowe sq zdejmo-
wane specjalnym podnosnikiem, takze z wykorzystaniem suwnicy,
z podktadu i réwniez przewozone na miejsce sktadowania.
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Zdjete z podktadu elementy betonowe sq przechowywane w hali
az do zgromadzenia catego stosu. Dopiero potem sq wywozone
z hali na plac sktadowy. Odbywa sie to za pomocq specjalnego
woézka do transportu podiuznego i poprzecznego, ktéry wywozi na
zewnatrz hali caly stos elementéw ustawionych na odpowiednim
stojaku. Na zewnetrznym placu skladowym elementy betonowe sq
przewozone wézkiem widtowym o udzwigu 25 t na miejsce skita-
dowania.

Po zdjgciu prefabrykatéw puste podktady przesuwaiq sie na kotach
ciernych i kétkach transportowych na nastepne stanowisko. W tym
miejscu automatycznie sterowane urzqdzenie QRP zdejmuje po-
przeczne profile szalunkowe z tworzywa sztucznego, czyéci pod-
ktad, nanosi kontury elementu betonowego, naktada $rodek anty-
adhezyjny na podktad, a nastepne z powrotem rozmieszcza profile
szalunkowe z tworzywa sztucznego. Pozostatosci betonu po czysz-
czeniu podktadéw trafiajg na system przenoénikéw, ktérymi sq wy-
wozone do kontenera.

Bezposrednio za urzqdzeniem QRP znajduje sie¢ manualne stanowi-
sko szalowania ze stotem roboczym. Na tym stanowisku rozmiesz-
czane sq na podktadzie podiuzne profile szalunkowe oraz elemen-
ty zabetonowywane w prefabrykacie.

Podktady z gotowym szalunkiem sq transportowane przenoénikiem
poprzecznym na stanowisko nanoszenia $rodka antyadhezyjnego,
a nastepnie do znajdujgcego sie za nim w petni zautomatyzowane-
go robota EVG uktadajgcego zbrojenie. Robot automatycznie ukta-
da zbrojenie podiuzne i poprzeczne oraz kratownice.

Za stanowiskiem uktadania zbrojenia znajduje sie stanowisko beto-
nowania. Rozécietacz mieszanki betonowej w wersji bramowej jest
wyposazony w dodatkowy tor poprzeczny, po ktérym porusza sie
zasobnik betonu podczas transportu mieszanki betonowej i w razie
potrzeby przeptukania. Rozicietacz rozprowadza mieszanke beto-
nowq w szalunku za pomocq 10 zgarniaczy.

Zageszczanie mieszanki betonowej odbywa sie przy pomocy
pierwszej jednostki zageszczania poprzez wibrowanie firmy Aver-
mann zamontowanego pod stanowiskiem betonowania plyt stropo-
wych i pierwszych warstw ptyt éciennych warstwowych. Podktady

www.cpi-worldwide.com



Obszar zewnetrzny: wézek transportowy i miejsce skfadowania. Urzqdzenie QRP.
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W petni zautomatyzowane stanowisko uktadania zbrojenia
z robotem austriackiej firmy EVG.

Jednostka zageszczania poprzez wibrowanie pod stanowiskiem betonowania i pod automatem do odwracania elementéw.

z tymi elementami sq transportowane ze stanowiska betonowania
i zageszczania bezposrednio do regatu dojrzewania. Podczas
transportu plyty stropowe przejezdzajq jeszcze pod opuszczonymi
grabiami, ktére przygotowujq powierzchnig elementu do pdzniej-
szego optymalnego zwigzania z warstwg wykonywang w techno-
logii monolitycznej. Druga jednostka zageszczania poprzez wibro-
wanie znajduje sie pod automatem do odwracania elementéw
i stuzy do cichego zageszczania warstwowych ptyt $ciennych. Go-
towe warstwowe plyty Scienne przejezdzajq po oddzielnym torze
od drugiej jednostki zageszczania poprzez wibrowanie do regatu
dojrzewania.

Do wyprodukowania kompletnej warstwowej ptyty $ciennej nie-
zbedny jest automat do odwracania elementéw.

Na trzeciej linii roboczej czeka podkiad ze stwardniatq pierwszg
warstwg plyty $ciennej. Jest ona zabierana przez automat do od-
wracania elementéw. Po zablokowaniu podktadu i elementu beto-
nowego wykonywany jest proces obracania (o 180 stopni), a na-
stepnie stanowisko odwracania opuszcza pierwszg warstwe plyty
$ciennej na $wiezo wybetonowanq drugq warstwe. Nastepuje za-
geszczanie potgczonych warstw i produkcja nowej warstwowej
plyty $ciennej. Automat powraca do ustawienia poczgtkowego,
a pusty podktad jest opuszczany na trzeciq linie roboczq i transpor-
towany dalej za posrednictwem przenosnika poprzecznego i kétek
transportowych na stanowisko czyszczenia.

Na zakoriczenie cyklu produkcyjnego ponownie wykorzystywane
jest urzqdzenie obstugujqce regaty. Zgodnie z rysunkami roboczymi
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$wieze elementy sq transportowane na podktadach do regatu doj-
rzewania, stwardniate gotowe plyty stropowe i écienne do obszaru
rozformowywania, a pierwsze warstwy ptyt $ciennych do automatu
odwracajgcego.

System sterowania firmy RIB SAA

Komputer nadrzedny oraz sterowniki linii obiegowej i urzqdzen pro-
dukeyjnych dostarczyta oraz uruchomita firma RIB SAA Software
Engineering z Austrii.

iTWO Smart Production — Manufacturing Execution System

i system sterowania

Poniewaz opisywana linia technologiczna wyréznia sie wysokim po-
ziomem automatyzacji, profesjonalna technika sterowania stanowi
istotny element jej niezawodnej pracy.

W celu poprawy niezawodnosci i dostepnoéci wszystkich elemen-
téw, w serwerowni klienta zainstalowano system nadrzedny firmy
RIB SAA - iTWO-MES - w postaci wirtualnej maszyny. Stanowiska
obstugi zainstalowano na komputerach w odpowiednich miejscach
w sieci. Szczegdlng uwage zwrdcono przy tym na bezpieczenstwo
danych w sieci przemystowej hali, kiéra jest oddzielona specjalnym
routerem przemystowym, przepuszczajgcym tylko wewnetrzne pa-
kiety danych i dane zdalnej diagnostyki SAA. Komputer nadrzedny
wyposazono we wszystkie zwyczajowe funkcje przygotowywania
produkcji. Dane produkcyjne dla urzqdzenia QRP, stanowiska ukta-
dania zbrojenia i kratownic, rozscietacza mieszanki betonowe;j,

www.cpi-worldwide.com
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iTWO-MES - ekran z listq danych produkcyjnych.

a takze automatycznego systemu zamawiania mieszanki betonowe;j
zapewniajq dostepnoéé odpowiednich materiatéw w odpowiednim
czasie, a takze ich precyzyjne pozycjonowanie na podktadzie
i zoptymalizowane zuzycie. Wszystkie maszyny podtqczone do sys-
temu sterowania na biezqco udostepniajqg swoje statusy oraz ewen-
tualne komunikaty alarmowe i informacyjne. Dzigki temu system
iTWO-MES moze byé wykorzystywany do zapisywania wszystkich
danych dotyczqcych pracy linii technologicznej. Pézniejsza analiza
cykli produkeyjnych na kazdym stanowisku, a takze komunikatéw
alarmowych fqcznie z wsteczng analizq sytuaciji, pozwala na cigg-
tq optymalizacje poszczegélnych etapéw produkeii i przewidywa-
nie przysztych czynnoéci konserwacyjnych.

Sterownik SPS systemu iTWO-MES steruje transportem podktadéw
i funkcjami rozicietacza mieszanki betonowej. Wszystkie ruchy
w obszarach zabezpieczonych ogrodzeniami, m.in. w poblizu urzg-
dzenia QRP, stanowiska uktadania zbrojenia i komory dojrzewania,
sq monitorowane automatycznie przez sterownik bezpieczenstwa
i wykonywane w sposéb zoptymalizowany. Funkcja wizualizacji za-
warta we wszystkich systemach iTWO ICS nie tylko przedstawia lo-
giczny przebieg produkcji na linii i umozliwia tatwg manualng ob-
stuge, ale réwniez wspiera w razie ewentualnej awarii proces znaj-
dowania przyczyny usterki i jej wydajnego usuwania.

Podtgczony do systemu iTWO ICS sterownik urzqdzenia QRP prak-
tycznie nie wymaga ingerenciji uzytkownika. Kolejne elementy pro-
dukowane sq automatycznie zgodnie z planem produkciji przygoto-
wanym przez iTWO-MES.

Dzigki odpowiednio skonfigurowanemu potgczeniu systemu nad-
rzednego ze sterownikami uzyskano wysokq wydajno$¢ i nieza-
wodnosé¢ linii technologicznej. Ponadto, dzigki infolinii RIB SAA moz-
liwy bedzie tatwy i szybki serwis linii przez wiele lat.

Podsumowanie i perspektywy

Wedtug prognoz zapotrzebowanie na wysokiej jakoéci prefabryka-
ty betonowe najrézniejszego rodzaju bedzie w najblizszych latach
bardzo duze. Najwigkszym atutem uruchomionej linii obiegowe;j jest
jej uniwersalno$é.
Dzieki niej firma BWH Beton-Werk Holdorf GmbH & Co KG ma do
dyspozyciji niezwykle wydajny system do produkcii ptyt stropowych
i warstwowych plyt éciennych.

|
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iTWO ICS - szczegétowa wizudlizacja techniczna systemu
sterowania.
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BWH Beton-Werk Holdorf GmbH & Co.KG
Steinbriiggen 7

49451 Holdorf, Niemcy

T+49 5494 916470
info@bwh-holdorf.de
www.bwh-holdorf.de
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Betonfertigteiltechnik GmbH & Co. KG

Avermann Betonfertigteiltechnik GmbH & Co. KG
Lengericher LandstraBe 35

49078 Osnabriick, Niemcy

T+49 5405 5050

F +49 5405 6441

info@avermann.de

www.avermann.de
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RIB SAA Software Engineering GmbH
GudrunstraBe 184/4

1100 Wien, Austria

T+43 1641 42470

office@saa.at

www.saa.at

EVG Entwicklungs- und Verwertungsgesellschaft m.b.H.
Gustinus-Ambrosi-Str. 1-3

8074 Raaba/Graz, Austria

T+43 31640050

F +43 3164005500

evg@evg.com

Www.evg.com
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