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AVERMANN MASCHINENFABRIK GMBH & CO. KG

State-of-the-art tilting
table production in Russia

Moderne Kipptischfertigung

in Russland

A new manufacturing facil-
ity for the production of precast
concrete elements according to
the role model of the flagship
factory of Ambercon A/S in Den-
mark was installed in the south-
ern Russian city of Shakhty. A
high degree of flexibility was an
important aspect for the facil-
ity so as to be prepared for the
requirements in individual resi-
dential construction as well as in
industrial construction.

In 2009, Wadim Wanejew,
the owner and general director
of Eurodon based in Rostov-on-
Don, gradually arrived at the
decision to invest in the pro-
duction of precast concrete ele-
ments. His considerations were
based on the prevailing housing
scarcity in the region of Rostov
in the South of Russia.

Various plant concepts were
discussed and visited together
with the specialists of Aver-
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mann Maschinenfabrik head-
quartered in the German city of
Osnabriick. Finally, the decision
was taken in favor of a con-
ventional tilting table produc-
tion plant similar to the plant
of Ambercon A/S in Denmark
using powerful machinery for
cleaning, oiling and plotting
of the tables as well as for the
concrete placement and the
subsequent smoothing of the
concrete  elements. The high
flexibility of the plant was the
crucial factor for the decision
made.

Vadim Vaneyev (front left) together
with Vasili Golubev, the governor of
the region Rostov during the open-
ing ceremony of the facility on De-
cember 04, 2012

Wadim Wanejew (vorne links) mit
Wasili Golubjew, dem Gouverneur des
Gebiets Rostow bei der feierlichen Er-

offnung des Werks am 04. Dezember
2012

Nach dem Vorbild der di-
nischen Vorzeigeanlage Amber-
con AfS wurde im siidrussischen
Schachty eine neue Fertigungs-
anlage zur Herstellung von Be-
tonfertigteilen errichtet. Wichtig
war die hohe Flexibilitit der An-
lage, um fiir die Anforderungen
des individuellen Wohnungs- als
auch des Industriebaus gewapp-
net zu sein.

Im Jahr 2009 reifte bei Wa-
dim Wanejew, Besitzer und Ge-
neraldirektor des Unternehmens
Eurodon mit Sitz in Rostow am
Don, der Entschluss, in die Her-
stellung wvon Betonfertigteilen
zu investieren. Ausgangspunkt
fiir seine Uberlegungen: In der
Region Rostow in Sidrussland
herrscht Wohnungsknappheit.

The layout of the plant in
Rostov-on-Don

Das Design der Anlage in
Rostow am Don

Gemeinsam mit den Spezi-
alisten der Avermann Maschi-
nenfabrik mit Stammsitz in der
deutschen Stadt Osnabriick wur-
den wverschiedene Anlagenkon-
zepte diskutiert und besichtigt.
Die Entscheidung fiel zugunsten
einer klassischen Kipplischferti-
gung ihnlich der Anlage Amber-
con AfS in Dinemark und unter
Verwendung leistungsstarker Ma-
schinen fiir das Reinigen, Olen
und Plotten der Tische sowie fiir
das Betonieren und anschlie-
Bende Glitten der Betonteile,
Entscheidend fiir die Wahl war
die hohe Flexibilitit der Anlage.

Am 04. Dezember wurde das
neue Betonfertigteilwerk einge-
weiht. Das Werk der Firma Ir-
don, einer hundertprozentigen
Tochter von Furodon, ist aus-
gelegt fiir die Herstellung von
hochwertigen Wand- und Fas-
sadenelementen in Solid- oder
Sandwichbauweise. Dariiber hi-
naus werden mit der Anlage De-
cken- und Doppelwandelemente
sowie verschiedene Sonderteile
hergestellt.

26 hydraulische Kipptische

Als Generalauftragnehmer war
Avermann gesamtverantwortlich
fiir die Planung, Schnittstellen-
koordinierung und Lieferung
aller Anlagenkomponenten. Ei-
nen GrobBteil der Komponenten
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Insight in one of the two production
halls with tilting tables, folding
pallets and power trowel system

Blick in eine der beiden Fertigungs-
hallen mit Kipptischen, Klapp-Palet-
tenund Fliigelglatter

The opening ceremony of the
new precast concrete plant took
place on the 4th of December.
The facility of Irdon, a wholly
owned subsidiary of Eurodon,
is designed for the production
of high-quality wall and facade
elements in solid and sandwich
construction. The plant is fur-
thermore used for the manufac-
turing of floor and double wall
elements as well as various cus-
tomized components.

26 hydraulic tilting tables
Being the general contractor,
Avermann took overall respon-
sibility for planning, interface
coordination and the supply of
all equipment components. The
major part of the components
was manufactured and deliv-
ered by the German company
itself. Further equipment was
purchased from other suppliers,
among others the mixing plant,
reinforcement, recycling and
heating systems.

The wide array of facade
and wall elements are poured
with concrete on 26 hydraulic
tilting tables with some of them
designed as tandem assembly.
All tables are furnished with
edge formwork, which is con-
tinuously adjustable in height,
and permanently installed vi-
bration equipment allowing

fertigte und lieferte das deutsche
Unternehmen  selbst.  Weitere
Ausrlistung wurde hinzugekauft,
unter anderem die Mischanlage,
Bewehrungs-, Recycling- und
Heizungstechnik.

Auf 26 hydraulischen Kipp-
tischen, zum Teil als Tandem-
gruppen ausgeftihri, werden die
verschiedensten Fassaden- und
Wandelemente betonierl. Alle
Tische sind mit einer stufen-
los  hohenverstellbaren  Rand-
schalung sowie fest installierter
Riitteltechnik versehen, sodass
Wanddicken bis zu einer Dicke
von 450 mm aus selbstverdich-
tendem Beton (SVB) und Nor-
malbeton  hergestellt  werden
konnen. Dartiber hinaus stehen
vier Klapp-Paletten zur Herstel-
lung von Elementdecken und
Doppelwiinden zur Verfiigung.

Abnehmbare Betonverteiler
Insgesamt acht Zweitriger-Brii-
ckenkrane mit jeweils 20 t Trag-
kraft sind installiert, um die Be-
tonteile aus der Fertigung in das
angrenzende weitrdumige Lager
zu transportieren. Vier der Krane
wurden in spezieller Ausfithrung
fiir die Aufnahme der Betonier-
einrichtungen geliefert. Um die
Krane jedoch fiir weitere Aufga-
ben nutzen zu kénnen, werden
die Betonverteiler lediglich am
Kran eingehiingt und tiber ent-
sprechende Adapter am Katzrah-
men gefiihrt. Der An- und Abbau
der Maschinen inklusive auto-
matischer Stromzufiihrung dau-
ert gerade einmal zwei Minuten.
Das Fassungsvermogen der
Betonverteiler betrdgt jeweils
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Concrete discharge by means of a
bucket conveyer system at any lo-
cation in the hall

Betoniibergabe mittels Kiibel-
bahnanlage an beliebiger Hallen-
position

the production of wall elements
in self-compacting (SCC) and
normal concrete with a wall
thickness of up to 450 mm. In
addition to this, there are four
folding pallets available for the
production of precast slabs and
double walls.

Detachable concrete
distributors

In order to carry the precast
concrete  elements  from  the
production area to the adjacent,
spacious storage area, a total
of eight double-girder bridge
cranes with a lifting capac-
ity of 20t each were installed.
Four of the cranes supplied are
especially designed as carry-
ing machines for the concrete
distributing system. But, so as
to be able to use the cranes al-
ternatively for other tasks, the
concrete distributors are merely
hooked onto the crane and are
guided on the trolley frame
through appropriate adapters.
It just takes two minutes to at-
tach and detach the machine
including the automatic power
supply line.

The concrete distributors
have a capacity of 2.5m’ each.
The concrete is accurately
spread onto the tilting table by
means of a hydraulic hoisting
unit combined with a turning
unit. All functions are con-
trolled via a radio remote con-
trol system.

Two power trowel systems
provide smoothing the
concrete surface after concret-
ing. Depending on the dimen-
sions of the precast element
two trowel units per machine
can be operated separately or
in parallel. The machines are
designed with longitudinal and
transverse travelling gear al-
lowing to use them at any time
and at any place within the two
production halls. The flexibility
to have access to every concrete

for
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component at any time pre-
vents idle times in the produc-
tion process. Here too, all func-
tions are controlled via a radio
remote control system.

Fully automatic cleaning,
plotting and oiling
Furthermore, two fully auto-
matic machines are used for
cleaning, plotting, and oiling
(CPO). After lifting off the con-
crete components, the tilting ta-
bles are subject to high quality
mechanical cleaning. A vacuum
unit installed on the machine
removes fine-grain
particles through appropriate
filters - such residual particles
accumulate in particular when
manufacturing exposed-aggre-
gate concrete.

The oiling of the cleaned
table surfaces and edge form-
work with release agent is ac-
complished reliably and in the
intensity required by special
rotary nozzles. After cleaning
and re-oiling, the new concrete
component contours, recesses,
embedded parts and the like
are precisely plotted on the ta-
ble surface.

residual

N ﬂ‘

e
2,5 m”. Uber eine eigene hydrau-
lische Hubeinheit und in Verbin-
dung mit einer Dreheinheit wird
der Beton auf die Kipptische pass-
genau ausgetragen. Alle Funkti-
onen sind funkferngesteuert.

Zwei  Fliigelglitter  iber-
nehmen das Glitten der Beton-
teiloberflichen, mnachdem der

Beton angezogen hat. Jeweils
zwei Glitteinheiten je Maschine
kénnen je nach Betonteilabmes-
sungen separat oder parallel be-
trichen werden. Die Maschinen
sind mit Lings- und Querfahr-

werk ausgefiihrt und kénnen da-
her zu jeder Zeit und an jedem
beliebigen Ort innerhalb der bei-
den Fertigungshallen eingesetzt
werden. Dank der Flexibilitit, zu
jeder Zeit auf jedes Betonteil Zu-
griff zu haben, lassen sich War-
tezeiten im  Produktionsablauf
vermeiden. Auch hier sind alle
Funktionen funkferngesteuert.

Reinigen, Plotten und
Einspriihen vollautomatisch
Desweiteren werden zwei vollau-
tomatisch betriebene Maschinen
zum Reinigen, Plotten und Ein-
sprithen (RPO) eingesetzt. Nach
dem Abheben der Betonteile
werden die Kipptische maschi-
nell in hoher Qualitit gereinigt.
Eine auf der Maschine installierte
Absauganlage fiihrt feinkérnige
Restpartikel iiber entsprechende
Filter ab - derartige Restpartikel
fallen vor allem bei der Herstel-
lung von Waschbeton an.

Das Einsprithen der gereinig-
ten Tischflichen und Randscha-
lungen mit Trennmittel erfolgt
zuverliissig und in der gewtinsch-
ten Intensitit mit speziellen Ro-
tationsdiisen. Nach dem Reinigen
und erneuten Einsprithen werden
die  neuen Betonteilkonturen,
Aussparungen, Einbauteile und
dergleichen exakt auf die Tisch-
oberfiche aufgezeichnet.

Fully-automated CPO machine with
vacuum unit

Vollautomatische RPO-Maschine mit
Absauganlage

A www.bft-international.com
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Mixture selection at the
control desk

The mixing plant was pur-
chased from the Danish com-
pany Skako. In this respect,
great importance was again
placed on flexibility and diver-
sity of the precast concrete el-
ements to be produced, which
was decisive for the design. The
unit with two Apollo counter-
current mixers with a volume
of 3,0001 each and one Apollo
counter-current mixer with a
volume of 1,5001 provides an
output of 125m’ concrete per
hour - mainly used for the pro-
duction of precast components,
however, also for providing
ready-mixed concrete.

The total of 24 overhead
bins have a capacity of 60m’
each for storing the different
aggregates, which are subse-
quently supplied to the mixers
via a special loading and dos-
ing system. The mixing plant is
completed by five cement silos
- one of them containing white
cement for the production of
colored facade elements - and
various accessory equipment.
Two high-speed bucket convey-
or systems are used to transport
the concrete into the production
halls to the respective location
of the concrete distribution sys-
tem directly. Idle time is mini-
mized in this way.

The concrete worker selects
the mixture desired as well as
the amount directly via the
control desk of the concrete

":‘[.

distributor, afierwards all pro-
cesses up to the concrete sup-
plies to the concrete distributor
run fully automated.

Individual reinforcement
wire mesh

The Progress company from
Italy supplied the machines for
the manufacturing of reinforce-
ment. The reinforcement re-
quired for the precast concrete
elements are prefabricated in a
separate hall and are carried to
the production plant by means
of transport racks.

The centerpiece of the
equipment is the fully-auto-
mated mesh welding machine
M-System Evolution for the
production of reinforcement
wire meshes with a size of up
to 10 x 4m. A straightening and
cutting machine is used for pull-
ing the line and cross wires of
various diameters from the coils,
straightening them, cut them to

The mixing plant enables highest flexibility

Die Mischanlage erlaubt groBe Flexibilitat
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Progress supplied the welding
machine for the production of rein-
forcement

Progress lieferte die Schweil3-
maschinen fiir die Herstellung der
Bewehrung

Rezeptur-Auswahl am
Bedienpult

Die Mischanlage wurde bei der
déinischen Firma Skako zuge-
kauft. Auch hier waren die An-
forderungen  Flexibilitit  und
Vielfalt der zu produzierenden
Betonfertigteile maBgebend fiir
die Auslegung. Die Anlage mit
zwei Apollo-Gegenstrommi-
schern mit je 3.000 | Fassungs-
vermdgen und einem Apollo-
Gegenstrommischer mit 1.500 1
Fassungsvermogen hat eine Ka-
pazitit von 125 m’ Beton pro
Stunde - vorwiegend genutzt fiir
die Fertigteilproduktion, jedoch
auch verflighar fiir die Bereit-
stellung von Transportbeton.

In den insgesamt 24 Hoch-
silos kénnen jeweils 60 m’ ver-
schiedenste Zuschlagstoffe ge-
bunkert und anschlieBend tiber
ein spezielles Lade- und Dosier-
system den Mischern zugefiihrt
werden. Fiint Zementsilos - da-
von eines mit Weillzement fiir
die Herstellung wvon farbigen
Fassadenelementen - sowie di-
verse Zusatzausriistungen kom-
plettieren die Mischanlage. Der
Betontransport in die Produkti-
onshallen erfolgt mit zwei Hoch-
deschwindigkeits-Kiibelbahnan-
lagen direkt bis zum jeweiligen
Standort der
tungen. Entsprechend werden
Wartezeiten minimiert.

Betoniereinrich-

Der Betonierer wiihll die ge-
wiinschie Rezeptur und Menge
direkt {iber ein Bedienpult am
Betonverteiler, anschlieBend lau-
fen alle Prozesse bis zur Bereit-
stellung des Betons am Beton-
verteiler vollautomatisch ab.

Individuelle
Bewehrungsmatten

Die Firma Progress aus llalien
lieferte die Maschinen fiir die
Bewehrungsherstellung. Die fiir
die Betonfertigteile bendtigten
Bewehrungen werden in einer
separaten Halle vorgefertigt und
mit Transportgestellen der Pro-
duktion zugefiihrt.

Das Herzstiick der Ausriis-
tung ist die vollautomatische
MattenschweiBanlage  System
M Evolution zur Herstellung
von Bewehrungsmatten mit ei-
ner GréBe von bis zu 10 x 4 m.
Unter Verwendung einer Richt-
und Schneideanlage werden die
Lings- und Querdrihte verschie-
dener Durchmesser von den Coils
dezogen, gerichtet, auf passende
Linge geschnitten und anschlie-
Bend miteinander verschweiBt.
Somit kénnen individuell Matten
hergestellt werden, die exakt die
vorgegebenen Konturen, Draht-
durchmesser und Maschenwei-
ten des Betonteils erfiillen. Des-
weitern stehen der Firma Irdon
LLC ein Biigel-Biegeautomat,
eine GittertriigerschweiBanlage
sowie Ausriistungen zur Stan-
denverarbeitung zur Verfligung.

Produktionsplanungssystem

Das Produktionsplansystem so-
wie e¢ine frei programmierbare

A www.bft-international.com



the appropriate length and weld
them together afterwards. This
allows manufacturing individ-
ual meshes which exactly meet
the specified contours, wire di-
ameters and mesh widths. Irdon
LLC also has a stirrup bending
machine, a lattice girder weld-
ing machine as well as equip-
ment for bar processing.

Production planning system
SAA
GmbH

a production planning system

Software  Engineering

from Austria supplied

as well as a user programma-
ble heating control system. This
system connects the production
sections of reinforcement and
mixing with the precast ele-
ment production. It is a seam-
that
generating the production data

less system starts with
required. For this purpose, the
AutoCAD-based software pro-
gram of the German company
[dat is used. Several employees
of Irdon LLC were trained on

this application. They generate
the reinforcement plans, table
utilization plans, etc. on two
workplaces in parallel.

All production data is sup-
plied to the respective con-
sumer as well as recorded by
the master computer of SAA.
Hence, statistical information
on the productivity, material
consumption and the like is also
captured in a master record.

In addition to the trades
described above, the scope of
supply of Avermann included
a heating system providing hot
water for the mixing plant as
well as for heating the produc-
tion halls and the manufactur-
ing tables. This system was in-
stalled in cooperation with the
Swiss company Sauter. Further-
more, a recycling plant of Bibko
(also see BFT INTERNATIONAL
11-12/2012, page 15) was de-
livered for treating and reusing

of the washing water as well as

other additional components.

UADRA

The manufacturer of equipment for the concrete industry

QUADRA s
QUADRA

QUADRA - 4

Fiir Sie notiert ¢ ANLAGENTECHNIK

Heizungssteuerung wurden von
der SAA Software Engineering
GmbH aus Osterreich geliefert.
Es wverbindet die Produktions
hereiche Bewehrungstechnik
und Mischanlage mit der Bau
teilproduktion. Das System ist
durchgiingig und beginnt mit
der bendtigten
Produktionsdaten. Das
AutoCAD

Programme der Firma Idat aus

der Erzeugung
erfolgt
mit Hilfe basierter
Anwen

Mitar
beiter von Irdon LLC geschult.

Deutschland. Fiir die

dung wurden mehrere
Sie erzeugen an zwei parallelen
Arbeitsplitzen die Bewehrungs
pline, Tischbelegungspline und
s0 weiter.
Sdamtliche Froduktionsdaten

werden durch den Leitrechner
der Firma SAA den jeweiligen
sowie

Verbrauchern zugefiihrt

protokolliert. Somit sind auch

statistische Informationen zu
Produktivitit, Materialverbrauch
und dergleichen in einem Chef

protokoll erfasst.

INNOVATIVE CONCRETE SOLUTIONS

Zusitzlich zu den bereits be-
schriebenen Gewerken war im
Lieferumfang der Firma Aver-
mann eine Heizungsanlage ent-
halten fiir die Bereitstellung von
Warmwasser fiir die Mischanlage
sowie zur Beheizung der Produk-
tionshallen und Fertigungstische.
Die Anlage wurde in Zusammen-
arbeit mit der Schweizer Firma

Sauter erstellt. Dariiber hinaus
wurde eine Recyclinganlage zur
Aufbereitung und Wiederver-
wendung des Waschwassers der
Firma Bibko geliefert (siche BFT
INTERNATIONAL 11-12/2012, S.
15) sowie weitere Zusatzkompo
nenten.

CONTACT

Avermann Maschinenfabrik
GmbH & Co. KG

Lengericher LandstrafRe 35
49078 Osnabriick/Germany
{'+49 5405 5050
info@avermann.de

A www.avermann.de




