BETONFERTIGTEILE

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG, 72358 Dormettingen, Deutschland

Austausch und Inbetriebnahme einer

kompletten Umlaufanlage in nur vier
Wochen bei EWI in Belgien

Durch den sténdig wachsenden Preis-, Qualitéts-
und Flexibilitatsdruck unterzeichnete die Fa. EWI
in Belgien im Februar 2005 einen Vertrag zur
Ersatzinvestition in die bereits vorhandene, mehr

Dietmar Kiene, Projektmanager
bei Fa. Weckenmann Anlagentechnik
GmbH & Co. KG, Deutschland

Die Firma EWI aus Belgien mit Sitz in
9690 Kluisbergen ist ein Mitglied der
RVM - Group und Spezialist in der Her-
stellung von Betonfertigteilen aller Art. Als
schlisselfertiger Komplettanbieter fir
Industrie- und Wohnungsbauten besitzt
RVM - Group mit iber 450 Mitarbeitern
neben dem Betonfertigteilwerk fir Fassa-
denelemente ein Stahlbauunternehmen,
eine Fertigung fir Architekturbetonteile
sowie eigene Endmontageteams.

EWI ist neben der Massivwand-
Fassadenfertigung ebenso ein starker
Partner und ein Lieferant von Stahlbeton-
stitzen-Tragern, TT-Fassadenelementen,
vorgespannten TT-Dachelementen und
Sonderfertigteilen aller Art.

Nevuinvestition in die
Umlaufanlage zur

Massivwandfertigung

In der alten Anlage limitierte ein Paleften-
Stapelsystem den freien Zugriff auf die
einzelnen Paletten in der Hartekammer. Es
war kein Leitrechner vorhanden, der eine

als 10 Jahre alte Umlaufanlage zur Herstellung
von Massivwand-Fassadenelementen. Der Umbau
der Anlage sollte im Sommer 2005 in nur vier
Wochen erfolgen.

detaillierte Produktionsverfolgung und
Kostenauswertung der Fertigung ermdg-
lichte. Im Palettenumlauf war fiir die manu-
ellen Schalungsarbeiten entsprechend
viel Personal notwendig. Auch lieB das
Anlagenkonzept keinen Platz fiir zeitinten-
sive, aufwendige Sonderprodukte, da die
Paletten in einer Linie hintereinander
gefahren wurden.

EWI wollte mit einer neuen, modernen
Technik den steigenden Kundenanforde-
rungen gerecht werden, und so wurde
nach umfangreichen Recherchen und
Studien Anfang des Jahres 2004 der
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Das Layout der neven Anlage, die bei EWI in nur vier Wochen in Betrieb genommen werden konnte
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Startschuss fir eine Neukonzeption zur
Fertigteilherstellung mit entsprechendem
Investment in neue Maschinentechnologie
gegeben.

Das eigens fir dieses Unterfangen aufge-
stellte EWI-Projektteam unter der Leitung
der filhrenden Mitarbeiter Herr Mario
Verstichel und Herr Stefan Deseyn kniipfte
alsbald die entsprechenden Kontakte zu
potenziellen Anlagen- und Steuerungs-
lieferanten fir die Betonfertigteilindustrie.

Nach knapp einem Jahr und zahlreichen
Unterredungen mit den verschiedenen An-
bietern fiel Anfang 2005 die Entschei-
dung zugunsten der deutschen Firmen-
gruppe Weckenmann, Vollert und Uni-
technik. Ausschlaggebend fir diese
Entscheidung war das schlissige und flexi-
ble Anlagenkonzept mit entsprechend
positivem Kosten-Nutzen-Verhélinis zugun-
sten der Fa. EWI.

Zugleich war mit entscheidend, dass diese
Lieferanten ihre kompletten Maschinen
und Komponenten im eigenen Hause fer-
tigen, denn dies verspricht deutsche
Qualitatsarbeit.

Unter der Federfihrung des General-
unternehmers (GU) Firma Weckenmann
Anlagentechnik in Dormettingen wurde
das Projekt von Anfang an ,aus einer
Hand” geplant und koordiniert, wobei die
langjghrige Erfahrung in der Zusam-
menarbeit der beteiligten Firmen Wecken-

Fixierung und Montage von Einbauteilen auf dem vorhandenen Fuf3boden,

Aufbetonieren des neven Fuf3bodens.

mann, Vollert und Unitechnik sehr vorteil-
haft war.

Planungsphase zur
UmbaumafB3nahme

Nach der Unterzeichnung des Vertrages
im Februar 2005 zwischen den Firmen
EWI und Weckenmann wurde sofort mit
der Koordination des Projektablaufes
begonnen.

Leitstand und Leitrechner befinden sich im oberen Container, der Schaltschrankraum fir
die Umlauf- und Maschinensteuerung im unteren Container

www.cpi-worldwide.com

Die Montageablaufplanung aller beteilig-
ten Firmen erfolgte unter der Leitung von
Service- und Montageleiter Herr Wolf-
gang Kiene von der Fa. Weckenmann
sowie den Herren Geert Mattheeuws und
Filip Willen, die die technische Leitung der
Fa. EWI darstellen.

EWI machte zur Vorgabe, dass die
Demontage der vorhandenen Umlauf-
anlage und die Montage der neuen We-
ckenmann - Vollert - Unitechnik Umlauf-
anlage in der 4 - wéchigen Sommer-
urlaubszeit vom 11.Juli - 06.August 2005
(KW28-31) durchgefishrt werden sollte.
Ebenso hatte Weckenmann das komplette
Montagepersonal inklusive Hilfskréfte zu
stellen, da aufgrund der Urlaubszeit in
diesem Zeitraum in Belgien kein Personal
zur Verfiigung stand. >

Dietmar Kiene (1966), Aushildung:
Maschinenbautechnik und
Konstruktion.

Seit 1990 bei dem Unternehmen
Weckenmann Anlagentechnik GmbH
& Co KG Dormettingen im Bereich
Konstruktion und Projekileitung
tiitig. Erfahrung als Projektleiter fiir
komplexe internationale Anlagenprojekte.

Seit 2004 in dem Bereich Internationaler Vertrieh und
Projekimanagement bei Weckenmann Anlagentechnik
GmbH & Co KG fiitig. Handlungshevollmiichtigter.

kiene@weckenmann.de

BWI - BetonWerk International - Nr. 6 - Dezember 2005

BETONFERTIGTEILE

143



BETONFERTIGTEILE

Die leere Palette wird
vollautomatisch
gereinigt und eingeélt.
AnschliefBend wird mit
dem Lackroboter der
Verzégererlack fiir die
Sichtbetonfléche
partiell aufgetragen.
Dies geschieht voll-
automatisch, gesteuvert
durch den Leitrechner
UniCAM.

In regelmaBigen Abstanden traf sich das
Projektteam von EWI und Weckenmann
zur Planung der Montage und Schaffung
der erforderlichen Rahmenbedingungen.
Hier zeigte sich die Erfahrung der Firmen
Weckenmann und EW!I fisr schlisselfertige
Projekte als sehr hilfreich, denn die profes-
sionelle Planung im Vorfeld der Montage
bis ins kleinste Detail frug wesentlich zum
Gelingen des Gesamtprojektes bei.

Mechanische und elektrische
Montage / Inbetriebnahme
der neven Umlaufanlage

Parallel zur noch laufenden Produktion
wurde Mitte Juni 2005 (KW24), angren-
zend an die vorhandene Hdartekammer,
mit der Installation des Regalbedien-
gerdtes (RBG) und zwei Hértekammer-
abschnitten begonnen. Seitens EWI sind
hierzu die bauseitigen Voraussetzungen
geschaffen worden. Die Hartekammer
wurde durch einen Gebdudeanbau ent-
sprechend erweitert und die Grube fir
das RBG errichtet.

Anfang KW27 wurde das RBG durch die
Firma Vollert mechanisch montiert und
von Firma Unitechnik steuerungstechnisch
in Betrieb genommen. AnschlieBend be-
gann das Einmessung der Achsen fiir die
neve Umlaufanlage im bestehenden
Gebédude. Dabei wurden auch die Boden-
einbauteile wie Kabelkandle, Lehrrohre,
Fundamentplatten und Einbautréger fir  Allseitiges Einschalen der Palette durch den Schalungsroboter. Setzen und Aktivieren der
den eigentlichen Montagebeginn vorkon-  Massivwandschalungen mit integrierten Magneten mit einer Prézision von +-1,5 mm.
fektioniert. Die Léngsabschalungen werden dabei auch als Querabschalung verwendet.

Ende KW27 demontierte die Firma EWI
die alte Umlaufanlage, zu Beginn der
KW28 begannen Weckenmann und
Vollert die Arbeiten zum Einbau der
FuBbodeneinbauteile. Auf dem vorhande-
nen FuBboden wurden die Einbauteile
fixiert und Ende KW 28 die komplett neue
FuBbodenplatte auf die vorhandene
Bodenplatte aufbetoniert.

Mit einem Montageteam von iber 20
Mitarbeitern installierten  Weckenmann,
Vollert und Unitechnik zwischen der
KW28 und KW30 die neve Umlauf-
anlage mit der kompletten Steuerung.
Unter der Regie des Steuerungslieferan-
ten Unitechnik bewegten sich dann

Manuelles Ergéinzen des Schalungssystems und Einlegen von Einbauteilen. Anfang der Woche 31 planméBig die
Kunststofforofile mit integrierten Magneten, Teleskopbleche mit Stiitzmagneten, ersten Maschinen und die Endinbetrieb-
Fensteraussparung mit Magnetfixierung, Abstandshalter fiir Bewehrung efc. nahmephase nahm ihren Lauf. | 4

] 44 BWI - BetonWerk International - Nr. 6 - Dezember 2005 www.cpiworldwide.com



146

BETONFERTIGTEILE

Gespannt verfolgten alle Beteiligten die
ersten Betonierversuche, und prazise auf
den Punkt genau begann fir EWI Anfang
KW32 die Produktion der Massivwand -
Fassadenelemente mit der neuen Umlauf
anlage.

Das Ziel, ab KW32 taglich 10 Paletten zu
betonieren, wurde auf Anhieb erreicht,
und zur Uberraschung des Kunden lag
die tdgliche Produktion sogar weit héher
als vertraglich vereinbart.

Unter der Produktionsbegleitung von
Weckenmann, Vollert und Unitechnik war
anschlieBend auch eine systematische
Schulung der Mitarbeiter von EWI, paral-
lel zur Produktion, gewdihrleistet. >

Ein-/ Auslagern der Paletten in der Héirtekammer mit dem

Regalbediengerdit.
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Einlegen der Bewehrung fiir Vorsatzbeton,
Betonieren der Sichtbetonfléiche mit
Vorsatzbeton und anschlieBBendes Verdichten
mittels gerduscharmer Schiitteltechnik.

Technische Daten zur
Umlavfanlage

Palettenabmafle 3,7m x 6,8m

Palettentragkraft partiell 525 kg/qm
Palettentragkraft gesamt 11 to.

Maximale
Betonfertigteilabmessungen

Héhe = 3,2m / Lange = 6,5m

Betonfertigteildicke mit vorhanden
nem Schalungssystem

140 / 200 / 250mm

Bewehren auf Vorsatzbeton, danach Betonieren und Glétten der

Normalbetonschicht

-

10

Abnahme des Betonfertigteiles auf dem Kipptisch, anschlieend
Auswaschen der Vorsatzbetonfléiche in der Waschanlage

www.cpi-worldwide.com
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Weitere Informationen:

EWI NV, Scheldekaai 9, 9690 Kluisbergen, BELGIEN
T+32 5539 0250, F +32 5538 9959, info@ewi.be, www.ewi.be

WECKENMANN

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG
BirkenstraBe 1, 72358 Dormettingen, DEUTSCHLAND
T +49 7427 94930, F +49 7427 949329
info@weckenmann.de, www.weckenmann.de

Vollert \

Vollert GmbH & Co. KG Anlagenbau
StadtseestraBe 12, 74189 Weinsherg, DEUTSCHLAND
T+49 7134 520, F +49 7134 52202, info@vollert.de, www.vollert.de

¥nitechnik

Unitechnik Cieplik & Poppek AG
Fritz -Kotz-StraBe 14, 51674 Wiehl - Bomig, DEUTSCHLAND Betonfertigteile auf Lagerplatz mit verschiedenen
T+49 2261 9870, F +49 2261 987333, precast@unitechnik.com, www.unitechnik.com Oberfléchenstrukturen

WER NICHT MIT DER ZEIT GEHT,
GEHT MIT DER ZEIT

ABSTANDHALTER

Der Spezialist fiir das Beton-Fertigteilwerk

zum Beispiel: Wandabstandhalter Rocketfix-S

ICCX BERLIN 2006

25.-27, Januar Noch immer produzieren einige Betonfertigteilwerke

Stand B34 )
zu teuer. Wenn auch Sie die Antwort auf den Kosten-

druck noch nicht kennen: Rudolph-Glasfaserbeton-
Elemente machen die Produktion von Elementdecken und

Stabiler Abstandhalter fiir die Herstellung von vorgefertigten Doppelwanden.
Stufenformig ausgebildeter FuB mit integrierter Wassersperre, zur Aufnahme
der unteren Bewehrung (Gittertréger). Betondeckung stufenweise 15-20-25- Sie in ein Telefongesprich und in Thre Zukunft. Reden
30 mm. Einbau ohne Einschrénkung der Brandklasse (DIN4102) maglich, da

Doppelwiénden “einfach wirtschaftlicher. Investieren

.. ;
es sich nicht um ein wanddurchfiihrendes Kunststoffteil handelt. Sie mit uns!
Khghech 0 Telefon 02355-90 99 90 SteinbiBstraBe 15 (Ellhofen)
58579 Schalksmiihle Telefax 02355-90 99 99 Runom 88171 Weiler- Slmmerherg
/I WWW. Tel.: (083 84) 8210-0
h‘u;:floesei':tﬁz:.de BAUELEMENTE - GLASFASERBETON - SPORTANLAGEH [} F&X (0 83 84.) 82 10 11
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