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Automatisierungspotentiale in Betonfertigteilwerken

BETONFERTIGTEILE

Der Automatisierungsgrad von Betonfertigteilwerken fiir Decken und Wénde variiert sehr stark. Die Spanne reicht von der Tischfertigung bis
zur hoch automatisierten Umlaufanlage. Der optimale Automatisierungsgrad fiir ein Werk hangt von vielen Faktoren ab. Beispielsweise zu
nennen sind hier: Lohnkostenniveau, Verfligharkeit von qualifiziertem Personal, Produktionsfliche, Finanzausstattung, Absatzmenge,
Produktvielfalt, Komplexitét der Produkte, Qualitdtsanspruch an das Produkt und viele mehr. Er I&sst sich jedoch auch in einer bestehenden
Anlage an geédnderte Situationen anpassen. Speziell Umlaufanlagen eignen sich sehr gut dafiir, Arbeitsgdnge nachtréglich zu automatisie-
ren, die zundchst manuell durchgefiihrt wurden. In den nichsten Folgen der Serie ,Automatisierungspotenziale in Betonfertigteilwerken®
werden Beispiele vorgestellt, wie Arbeitsgdnge automatisiert werden, die in den meisten Werken heute noch manuell ausgefiihrt werden.

Setzen von Elektrodosenmagneten

Als erster Beitrag der Serie wird in diesem
Bericht die automatische Positionierung von
Elektrodosenmagneten beschrieben.

Die Motivation

Betonfertigteile sind heute oft intelligente
Bauteile, die neben ihrer statischen Auf-
gabe eine Reihe anderer Funktionen erfil-
len. Die Vorbereitung der Elektroinstallation
ist eine davon.

Die auf die Baustelle gelieferte Wand oder
Decke hat bereits alle Elektrodosen zur Auf-
nahme der Schalter, Steckdosen und Be-
leuchtungen eingebaut. Leerrohre ermégli-
chen das nachtrégliche Einziehen der
Leitungen. Das spart dem Elekiriker auf der
Baustelle viel Zeit und Dreck und fiihrt zu
einem schnelleren Baufortschritt. Was je-
doch immer wieder zu Reklamationen fiihrt,
ist die exakte Position der Elektrodosen. Im
Gegensatz zu manchen anderen MaB-
ungenauigkeiten, lasst sich die Elektrodose
nicht verstecken oder beispachteln.

Weckenmann-Schalungsroboter mit 4-fach Auf3engreifer
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Die Position wird durch die Steckdose oder
den Schalter eindeutig sichtbar. Wenn zum
Beispiel nicht
senkrecht, bzw. waagerecht sitzen oder
wenn auf einem langen Flur die Schalter
nicht auf derselben Hohe sitzen, fallt das
direkt ins Auge. Die Beseitigung eines sol-
chen Mangels ist aufwendig und teuer.

Mehrfachkombinationen

Die Aufgabenstellung

Die Aufgabe besteht also darin, Elektro-
dosen exakt auf der Produktions-Palette zu
positionieren und ein spateres Verrutschen
zu verhindern. Das muss so schnell gehen,
dass dieser Arbeitsgang auch bei Wanden
mit vielen Dosen keinen Engpass fir die
Takizeit darstellt. AuBerdem sollte méglichst
wenig Personal fir die Aufgabe gebunden
werden.

Die Umsetzung

Das Konzept wurde von den Firmen Uni-
technik und Weckenmann zusammen mit
einem Betonfertigteilwerk erstellt. Es sieht
vor, Magnete zur Fixierung der Elektrodose

zu verwenden. Der Magnet wurde von
Weckenmann so entwickelt, dass die Posi-
tion und die Ausrichtung einer ibergestilp-
ten Elekirodose exakt bestimmt ist und
gleichzeitig vom Roboter gegriffen werden
kann. AuBerdem sitzt die Elektrodose so
stramm auf dem Magneten, dass diese
wdhrend des Betonierens nicht aufschwim-
men kann.

Zum Setzen dieser Magneten kommt der
bestehende Schalungsroboter zum Einsatz.
Das gewdhrleistet das exakte und schnelle
Setzen der Magnete. Sofern ein Roboter-
kopf mit AuBengreifer im Einsatz ist, ldsst
sich der Roboter in den meisten Féllen ohne
UmbaumafBnahmen verwenden.

Bereitgestellt werden die Magnete iber ein
Zufihrband. Die Magnete werden dem
Roboter mit definiertem Abstand zueinan-
der und exakter Ausrichtung angeboten.
Letzteres wird durch zwei Zentrierstifte
sichergestellt. Der Roboter greift nun bis zu
4 Magnete gleichzeitig und beginnt mit
dem Setzten der Magnete. Besonders beim

Zufiihrband fiir die Elektrodosenmagnete
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Elektrodosenmagnete gewdhrleisten die exakte Position der

Schalterdosen.

Schalter und Steckdosen sind heute wich-
tiges Gestaltungselement in Gebduden.

Moderne Planungen erfordern oft sehr
flexible L&sungen fiir die Anordnung von
Elektrodosen.
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Setzen von mehreren Dosen nebeneinan-
der hat der Leitrechner UniCAM die Auf-
gabe, Kollisionen zwischen dem Greifer
und bereits gesetzten Magneten zu verhin-
dern. Dies kommt vor allem dann zum
Tragen, wenn ein Roboterkopf mit Mehr-
fachgreifer zum Einsatz kommt.

Das manuelle Uberstilpen der Elekiro-
dosen an der ndchsten Arbeitsstation er-
folgt schnell und lésst kaum Fehler zu.
Beim Abheben des fertigen Betonteils blei-
ben die Magnete auf der Palette. Sie wer-
den manuell von der Palette geldst und auf
das Zufihrband gesetzt.

Praktische Erfahrungen

Das automatische Setzen von Elektrodosen-
magneten wird nun seit 4 Jahren praktiziert.
Der Betonfertigteilproduzent setzt das Ver-
fahren sowohl bei der Fertigung von
Doppelwénden als auch fir Massivwédnde
ein.

Die Zufihreinrichtungen fir die Elektro-
dosenmagnete an beiden Anlagen kamen
von der Firma Weckenmann. Die vorhande-
nen Vollert| Weckenmann-Schalungsrobo-
ter konnten ohne Modifikation verwendet
werden. Unitechnik stellte in seinem Leit-
rechner UniCAM sicher, dass die Magnete
schnell, prézise und kollisionsfrei gesetzt
wurden.

Die Unitechnik CAD-CAM-Schnittstelle sieht
die Ubergabe solcher Sondermagnete vor,
sodass die Durchgdngigkeit der Daten vom
CAD zum Leitsystem sichergestellt ist.

Der Kunde ist mit diesem System sehr zufrie-
den. Die Anzahl der Reklamationen zum
Thema Elekirodosen sind quasi auf Null
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Die Magnete wurden speziell fir diesen Anwendungsfall entwickelt.

zuriickgegangen. Der Produktionsprozess
wurde sicherer und schneller und spart
letztendlich Geld.

Fazit

Das Setzen von Elektrodosen erfolgt in
zwei Schritten. Im ersten Schritt setzt der
bestehende Schalungsroboter spezielle
Magnete. Im der néchsten Arbeitsstation
werden die Elektrodosen manuell iber den
Magneten gestiilpt. Diese Vorgehensweise
fihrt zu mehr Prozesssicherheit und einer
Beschleunigung der Produktion. Die exakte
Position der Dosen vermeidet Reklama-
tionen. Durch die Verwendung bestehender
Systeme ist der Aufwand fir die Realisie-
rung relativ gering.
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