PREFABRYKOWANE ELEMENTY BETONOWE

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

Firma Drossler z Siegen w Niemczech uruchamia

Wysoce uniwersalng linie obiegowa

Po wielu latach produkciji prefabrykatow betonowych na stotach uchylnych i stacjonarnych torach, firma Benno Drossler GmbH & Co.
Bauunternehmung KG z siedzibg w Siegen zdecydowata sie na optymalizacje poprzez montaz linii obiegowej. Jesienig 2013 r. opracowano
szczegotowa specyfikacje projektu, na ktéry nastgpnie ogtoszono przetarg, otrzymujac oferty réznych producentow linii technologicznych.
Przetarg na dostawe linii obiegowej wygrata firma Avermann wraz z firmg SAA Engineering jako podwykonawcag systemu sterowania
obiegiem i produkcja.

Opatentowana wieza hybrydowa Ventur
dla elektrowni wiatrowych.

Na terenie zakladu w Siegen oprécz ele-
mentéw konstrukeyjnych od wielu lat produ-
kuje sie szereg najrézniejszych wielkowy-
miarowych prefabrykatéw betonowych.
W ofercie przedsigbiorstwa znajdujq sie za-
réwno proste petne ptyty $cienne jak i wy-
magaijqce elementy fasadowe o konstrukgji
wielowarstwowej, a nawet prefabrykaty
specjalne wykorzystywane do budowy po-
teznych zbiornikéw, biogazowni itp.

W ostatnich latach firma Dréssler jeszcze
bardziej rozszerzyta swojq oferte.

Woprowadzita swéj wiasny, opatentowany
system produkcji tak zwanych hybrydo-
wych wiez Ventur, za pomocq ktérych
mozna budowaé wyjagtkowo wydajne elek-
trownie wiatrowe o wysokosci do 160 m.
Niezbedne segmenty wiezy sq produkowa-
ne w postaci wielkoformatowych elemen-
téw masywnych z wystepami utatwiajgcymi
ich wzajemne tqgczenie.

Aby zaspokoi¢ wymagania wigkszej pro-
dukeji, zaktad zmodernizowano montujqc

uniwersalng linie obiegowg z centralng
przesuwnicg.

Etap planowania i konstrukcji

Pierwsze rozwazania na temat rozszerze-
nia produkcji pojawity sig w firmie Dréssler
juz w 2012 r. Dyskusje na ten temat nasility
sig, gdy okazato sig, ze nowe wieze elek-
trowni wiatrowych cieszq sie duzym zainte-
resowaniem na rynku i w ciggu najblizszych
lat bedzie mozna spodziewaé sig duzej ilo-
$ci zamowien.

Opracowanie odpowiedniego projektu zle-
cono firmie Prilhofer Consulting z Freilas-
sing. Podstawowym zadaniem byta poprao-
wa obrébki termicznej betonu samozagesz-
czalnego i wysokowytrzymatego w komo-
rach dojrzewania, ktére mialy powstaé
w nowej hali. Nie chciano przy tym straci¢
na uniwersalnodci produkcii. Istniejgca hala
miata by¢ nadal wykorzystywana do pro-
dukcji, z zastrzezeniem, ze mieszanka

Schemat przestrzenny linii obiegowe;.
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betonowa i zbrojenie bedq dostarczane
z zewngtrz, a proces odtransportowywania
elementéw na plac sktadowy zostanie roz-
tozony w czasie.

Z powodu tych wymagan, a takze zrézni-
cowanej gamy produkowanych prefabry-
katéw, montaz klasycznej linii obiegowej
nie wchodzit w gre. W zwiqzku z tym prace
nad projektem zaczely zmierzaé w kierunku
obiegu z centralng przesuwnicq.

Centralna przesuwnica z poprzecznym wézkiem podnosnikowym podczas wjazdu

na stanowisko zageszczania.
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Jesienig 2013 r. opracowano szczegbétowq
specyfikacje projektu, na ktéry nastepnie
ogtoszono przetarg, otrzymujqc oferty réz-
nych producentéw linii technologicznych.
W wyniku analiz i negocjacji przetarg na
dostawe linii obiegowe| ostatecznie wygra-
ta firma Avermann wraz z firmg SAA Engi-
neering joko podwykonawcq systemu stero-
wania obiegiem i produkciq.

Montaz nowej linii obiegowej wymagat
opréznienia starej hali nr 3 i jej odpowied-

.

niego przygotowania, na przyktad wyko-
nania fundamentéw skrzyniowych i podob-
nych elementéw, w szczegélnoéci pod
przesuwnice. Wybudowano tez dodatko-
wq hale dla regatéw dojrzewania i obsza-
ru wytadunku elementéw.

Roboty budowlane, czyli niezbedne roboty
ziemne i fundamentowe, a takze budowe
hali, firma Dréssler wykonata we wtasnym
zakresie, wigc juz pod koniec maja mozna
byto rozpoczqé montaz linii. Linig urucho-
miono zgodnie z planem w kilku etapach
i w specjalnych warunkach, gdyz podczas
iej montazu zaktad firmy Dréssler musiat
kontynuowaé produkcje. Najpierw zamon-
towano i uruchomiono wyposazenie w ist-
niejqgcej hali, a dopiero potem ukorfczono
montaz pozostatych urzqdzeh wraz z urzg-
dzeniem obstugujgcym regaty oraz wpro-
wadzono zautomatyzowany tryb produk-
it

Koncepcja i wyposazenie linii

Na linii wykorzystuje si¢ 33 podktadéw o wy-
miarach 10 x 4,5 m i nosnosci 10 kN/m%
Maksymalne obcigzenie uzytkowe kazde-
go podktadu wynosi 320 kN.

Standardowq grubo$é¢ wszystkich prefabry-
katéw zdefiniowano jako maks. 500 mm.
Podktady z elementami o takiej grubosci
zajmujg doktadnie jeden poziom w regale
dojrzewania. Jednak mozliwa jest réwniez
produkcja prefabrykatéw specjalnych o gru-
bosci do 1 200 mm i przechowywanie ich
réwniez w komorze dojrzewania. Wymaga
to jednoczesnego wykorzystania dwéch
poziomdw regatu.

Istnieje mozliwo$¢ rozbudowy linii w p62-
niejszym terminie poprzez dodanie dodat-
kowych podktadéw i regatéw dojrzewania,
niemniej jednak firma na razie nie ma tego
w planach.

Kazda komora dojrzewania sklada sie
z trzech regatéw z 11 poziomami. Poszcze-
gélne komory majq niezalezne systemy
ogrzewania, co pozwala na spetnienie spe-
cjalnych wymagar dotyczqcych produkciji
ptyt dla wiez Ventur. Zatadunek podktadéw
do komér dojrzewania odbywa sie w spo-
séb zoptymalizowany za posrednictwem
urzqdzenia obstugujgcego regaty, kidre chwy-
ta podktady od géry.

Po catkowicie zautomatyzowanym rozto-
dunku regatéw - obszar ten jest odpo-
wiednio zabezpieczony ogrodzeniem i fo-
tokomérkami przed niepowotanym wej-
$ciem - podkiady ze stwardniatymi ele-
mentami betonowymi sq wstepnie rozfor-
mowywane na dwéch stanowiskach obréb-
ki, a nastepnie transportowane na jedno
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Stanowiska przygotowywania szalunku i uktadania zbrojenia
w obszarze produkcji Scian petnych i wielowarstwowych
oraz elementéw specjalnych.

z dwéch stanowisk uchylnych. Ze stanowiska uchylnego elementy
sq zabierane suwnicg.

Po zdjeciu elementy sq zazwyczaj jeszcze przez jaki$ czas sktado-
wane w hali, gdzie w razie potrzeby odbywa sig ich dodatkowa ob-
rébka. Dopiero potem sq wywozone z hali na plac sktadowy. Od-
bywa sie to za pomocq specjalnego wézka do transportu podtuz-
nego i poprzecznego, ktérego maksymalne obcigzenie wynosi 60 t.
Zazwyczaj umozliwia to jednoczesny transport dwéch elementéw
na odpowiednim stojaku. Na placu sktadowym prefabrykaty beto-
nowe sq albo odktadane na koztach magazynowych, albo bezpo-
$rednio zawozone pod suwnice bramowaq.

Po zdjeciu prefabrykatéw puste podktady sq transportowane z ob-
szaru dojrzewalni i zatadunku z powrotem do hali produkeyjne;. Ich
dalszy transport odbywa sie centralng przesuwnicg.

Ze wzgledu na rézne procesy obrébki w zaktadzie firmy Dréssler
produkcja ptyt Ventur (mniejszy obieg w tylnej czesci hali) i pro-
dukcja pozostatych prefabrykatéw betonowych sq od siebie nie-
zalezne.

Wszystkie czynnoici zwiqgzane z przygotowywaniem szalunku
i zbrojenia w przypadku elementéw petnych, wielowarstwowych
i specjalnych odbywajq sie na stanowiskach przed centralng prze-
suwnicq. Tym sposobem mozna wykonywad najrézniejsze czynno-
éci robocze niezaleznie od iloéci prac i dostgpnego czasu, bez wza-
jemnego zaktécania poszczegdlnych proceséw. Zazwyczaj szalu-
nek jest przygotowywany na dwdéch przednich stanowiskach,
a zbrojenie uktadane na dwéch tylnych. Niemniej jednak mozliwe
jest zupetnie dowolne wykorzystanie stanowisk w zaleznosci od ry-
sunkéw roboczych, waskich gardet w produkeii, itp.

Zbrojenie jest przygotowywane w oddzielnej hali i stamtqd trans-
portowane w miare zapotrzebowania na odpowiednie stanowisko
uktadania zbrojenia. Wszystkie czynnosci zwigzane z produkcjq
ptyt Ventur sq wykonywane na tylnych stanowiskach roboczych.
Tym sposobem produkcja tych elementéw nie wplywa na pozostate
procesy w zakfadzie. Betonowanie odbywa sie na kilku stanowis-
kach rozmieszczonych w hali.

Oprécz samozageszczalnych mieszanek betonowych wykorzysty-
wane sq réwniez mieszanki zwykte. Do betonowania stuzy rozicie-
tacz mieszanki betonowej w wersji bramowej, do ktérego mieszan-
ka betonowa jest dostarczana zasobnikami poruszajgcymi sie na
estakadzie. Rozicietacz obstuguje dwa stanowiska betonowania.

www.cpi-worldwide.com ZB| — Zakfady Betonowe International — 1 1 2015




152

PREFABRYKOWANE ELEMENTY BETONOWE

Rozscietacz mieszanki betonowej zamontowany na suwnicy bramowej wraz z urzadzeniem

wygtadzajgcym.

Naijrézniejszy dodatkowy osprzet - m. in.
zamontowane przy rozicietaczu opuszcza-
ne wibratory pogrgzalne - a takze stano-
wiska zageszczania o wysokiej czestotliwo-
éci drgan, pozwalajg na uktadanie i zo-
geszczanie wszystkich stosowanych mie-
szanek betonowych.

Do wygtadzania powierzchni elementéw
zaraz po zakonfczeniu betonowania stuzy
urzgdzenie o regulowanej wysokosci, za-
montowana na bramie rozécietacza.

Po zakoriczeniu cyklu produkcyjnego po-
nownie wykorzystywane jest urzqdzenie
obstugujgce regaly. Zgodnie z rysunkami
roboczymi $wieze elementy albo sq trans-
portowane na podkiadach do regatu doj-
rzewania, albo w miarg zapotrzebowania
podawane na jedno z dwéch stanowisk ob-
rébki, znajdujgcych sie nad komorg dojrze-
wania. Na tych stanowiskach wygtadzanie
jeszcze odbywa sig manualnie, ale w przy-
sztoéci przewidziany jest montaz automa-
tycznej zacieraczki.

Sterowanie linii

Komputer centralny oraz sterowniki linii
obiegowej i urzqdzen produkcyjnych do-
starczyta i uruchomita firma SAA. System
centralny IPS-LEIT2000 steruje catq logisty-
kg zaktadu, a takze transmisig danych nie-
zbednych do przygotowania produkcii. Za-
planowane zaméwienia przekazywane sq
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z systemu ERP automatycznie dalej i w mo-
mencie rozpoczecia produkeji trwale przy-
porzqgdkowywane do odpowiedniego pod-
ktadu. Poszczegdlne procesy produkcyjne
sq zdefiniowane w zaleznosci od produktu
na réznych rysunkach roboczych.

Rysunki robocze okre$lajq poszczegdlne
etapy procesu produkcii i trasy, jakie pod-
ktady pokonujg na linii obiegowej. Przyjaz-
ny dla uzytkownika system centralny w kaz-
dej chwili umozliwia kierownikowi produkgii
ingerencie w przebieg procesu produkeyj-
nego lub wprowadzenie zmian, np. w czo-
sie dojrzewania elementéw. Kierownik pro-
dukcji moze generowad takze rysunki robo-
cze dla nowych typéw plyt $ciennych.
Czasy obrébki elementéw na manualnych
stanowiskach roboczych sq zapisywane
i przesytane do systemu ERP w celu prze-
analizowania. Oczywiécie cata dokumenta-
cja produkeji wraz z analizami, tabelami
i statystykami jest w kazdej chwili dostepna.

Prawidtowe funkcjonowanie linii i niezakté-
cony przebieg proceséw produkcyjnych
ma decydujgce znaczenie dla wydajnosci
i zapewnienia jakosci. Ogromne znacznie
ma takze zdalna diagnostyka catego syste-
mu sterowania. Wszystkie ewentualne uster-
ki mozna zdiagnozowaé i usungé przez In-
ternet.

Podsumowanie i perspektywy

Wedtug prognoz zapotrzebowanie na wy-
sokiej jokodci prefabrykaty betonowe naj-
rézniejszego rodzaju bedzie w najbliz-
szych latach bardzo duze. Zalety urucho-
mionej niedawno linii obiegowe| wynikajq
przede wszystkim z jej wysokie| uniwersal-
nosci, np. mozliwosci jednoczesnego produ-
kowania elementéw konstrukeyjnych o réz
nym czasie obrébki. Mozliwosdci tradycyj-
nych linii obiegowych w tym zakresie sq
mocno ograniczone.

Dzigki najnowszej inwestycji firma Dréssler
dysponuje niezwykle wydaijng, wielofunk-
cyinq linig technologiczng do produkciji pet-
nych i wielowarstwowych ptyt $ciennych
oraz elementéw specjalnych, a takze wias-
nego, opatentowanego systemu konstruk-
cyjnego Ventur do budowy wiez dla elek-
trowni wiatrowych.
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