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

Neues Fertigteilwerk in Sibirien eingeweiht

BETONFERTIGTEILE

Ein komplettes Werk fiir Betonfertigteilelemente, eine Jahres- Kapazitit von umgerechnet 150.000 m2 Wohnflache, vom ersten Spatenstich
bis zum ersten Beton in weniger als zwei Jahren — dies war die Vision vom russischen Betonspezialisten Armaton und gleichzeitig die
Herausforderung an die Spezialisten von Weckenmann, die beim Aufbau eines neuen Werkes als Generalunternehmer zur Seite standen.

Bereits 2009 investierte die Baufirma Tst
Stroyfond aus Novosibirsk in eine eigene
Ziegelsteinfertigung eines Lieferanten aus
Deutschland und lernte die Qualitét des
deutschen Maschinenbaus kennen und
schatzen. Aus diesem Grund wandte man
sich auch beim ndchsten Schritt, einer
Betonfertigteilanlage, an die Handelsfirma
Anton Obhlert aus Moskau, die Vertretung
von Weckenmann Anlagentechnik GmbH
& Co KG in Russland und GUS. Bislang
hatte man die Fertigteile von verschiedenen
Zulieferern der néheren und auch weiteren
Umgebung bezogen. Der Umfang der
Bauprojekte machte jedoch eine eigene
Fertigung Uberlegenswert.

Schalungslager der Weckenmann Schalungsprofil M-Serie
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Das Top-Management von Armaton besich-
tigte 2012 einen Referenzkunden von
Weckenmann in St. Petersburg und noch
vor Jahresende den Firmensitz von Wecken-
mann in Dormettingen/Deutschland. 2013
war man sich einig: Auf der griinen Wiese
soll ein Betonfertigteilwerk nach neuester
Technologie entstehen. Entwicklung eines
modernen Bausystems, Einholung der erfor-
derlichen Genehmigungen fir Errichtung
und Betrieb eines Werkes sowie Er-
schlieBung des Geldndes mindeten im
Baubeginn im Mai 2014. Das Gesamt
projekt hat ein Volumen von 1,7 Mrd Rubel.
Um dieses anspruchsvolle Projekt in dem
vorgegebenen Rahmen zu verwirklichen

wdhlte Armaton den deutschen Anlagen-
baver Weckenmann als Generalunter-
nehmer aus.

Weckenmann hatte in den letzten Jahren
mehrere GU-Projekte in &hnlicher Gréfle
und Komplexitét u.a. in Russland realisiert.
Unter der Projektleitung von Weckenmann
lieferte das eingespielte Team von Wecken-
mann (Gesamtleitung, Umlaufanlage und
stationdre Fertigung), EVG (Bewehrungsan-
lagen), Nordimpianti (Hohlkérperdecken-
anlagen) und Teka (Mischanlage) eine auf
die Kundenbedirfnisse maBgeschneiderte
L3sung, die am 13. Mé&rz 2015 bei einer
beeindruckenden Erdffnungsfeier unter

Kontrollzentrum des WAvision Leitrechners
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Anwesenheit des Russischen Bauministers
Michail Menj, des Gouverneurs Herrn
Vladimir Gorodezkij, des Birgermeister von
Novosibirsk Herr Anatolij Lokotj, des per-
sonlichen Referenten des russischen
Prasidenten in  Sibirien Herr Nikolai
Rogozhkin und Frau Senatorin Nadezhda
Boltenko die Fertigung aufnahm.

Der Weg bis dahin war anspruchsvoll und
die Termine eng gesetzt. Gesamt-Projekt-
leiter Wadim Grinwald von Weckenmann
dazu: ,Wir konnten bei diesem Projekt auf
unsere langjéhrige Erfahrung bei GU-
Projekten in Russland/GUS zuriickgreifen
und das bewdhrte Team der Zulieferer in
Zusammenarbeit mit der Armaton-Projekt-
leitung unter Alexander Kolesnikov meister-
te auch diese Herausforderung.”

Es galt, frihzeitig die einzelnen Komponen-
ten hinsichtlich Schnittstellen und Anforde-
rungen an das Gebdudelayout und die
Medienversorgung abzustimmen.

Weckenmann Anlagentechnik,
Umlaufanlage und Generalunternehmer

Kernstiick der Fertigung ist die flexible Um-
laufanlage mit 42 Paletten. Auf ihr kénnen
sowohl Massivwénde als auch Sandwich-
wénde gefertigt werden. Fir spezielle Bau-
objekte kénnen zusdtzlich massive Decken-
elemente produziert werden.

Das Bausystem wurde nach Vorstellung von
Armaton durch das bekannte Konstruktions-
biro Jakuschev in Moskau entwickelt.
Basierend auf den Elementzeichnungen
knobelte die Schalungsabteilung von
Weckenmann ein darauf abgestimmtes und
in der Ausfiihrung optimiertes Schalungssys-
tem aus. Es galt, mit einem Minimum an
Schalungsprofilen ein Maximum an Ele-
menten abzubilden. Gleichzeitig sollten
sich so viele Schalungssysteme im Umlauf
und so wenig wie mdglich im Schalungs-
lager befinden. Die Lésung hierfir bildete
das Schalungssystem der M-Serie von
Weckenmann. Die Schalungen sind mit inte-
grierten schaltbaren Magneten ausgestat-
tet. Die M-Serie eignet sich sehr gut fir die
Massivteileherstellung (Decken, Wande,
Fassaden) mit kundenindividuellen Fasen
und Profilierungen. Durch Verwendung von
M-Top Zusatzprofilen kann die M-Serie
auch fir Sandwichelemente verwendet
werden. Das flexible Schalungssystem kann
jederzeit auch fir ein anderes Bausystem
verwendet werden. So kann Armaton den
Entwicklungen im Baubereich folgen ohne
jedes Mal in neue Schalungsprofile inve-
stieren zu missen.

Armaton projektiert Haustypen mit 14, 17
und 25 Etagen. Die Wandelemente dafir,
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bis zu 425.000 m? kommen von der Um-
laufanlage. Sonderelemente werden auf
den ebenfalls gelieferten Kipptischen gefer-
tigt. Im Bereich der stationdren Fertigung
befinden sich weiterhin Ventilationsschacht-
schalungen, Treppenschalungen und
Rammpfahlschalungen.

Dirigent der Umlaufanlage ist der Wecken-
mann WAuvision Leitrechner. Der Leitrechner
koordiniert mit den Daten aus der Arbeits-
vorbereitung den Produktionsfluss, gibt die
bendtigten Schalungsprofile vor und Uber-
wacht den Fertigungsprozess. Eine Produkt-
verfolgung bis zum Freigeldndelager run-
det das Konzept ab. Mit WAvision hat
Weckenmann ein Steuerungstool entwik-
kelt, das samtliche im Unternehmen vorhan-
dene Daten nutzt und Verwaltung, Produk-
tion und Reporting in einem System verein-
heitlicht. Mit dieser modular aufgebauten
Softwareldsung lassen sich also verschiede-
ne Systeme zur Steuerung einer automati-
sierten Betonfertigteilherstellung verkniip-
fen, so dass es keine Schnittstellenprobleme
durch unterschiedliche Teillésungen gibt.

Bewehrungsanlagen von EVG

Ein so grofes Fertigungsvolumen und die
damit verbundene Varianz der Bauele-
mente erforderte eine eigene Fertigung der
Bewehrungselemente. Die Herstellung von
Gittermatten mit unterschiedlichen Draht-
durchmessern und Geometrien war bis
dato eine aufwendige Angelegenheit.
Langwierige Umbauten sowie intensive
Einstellphasen mussten bewerkstelligt wer-
den, um das gewiinschte Ergebnis zu erzie-
len. Dieser zeitintensive Prozess bedingte
hohe Kosten sowie eine deutlich geringere
AusstoBleitung.

Deshalb investierte Armaton in eine vollau-
tomatische Mattenschweifanlage FBE/
158 des Herstellers EVG aus Osterreich.
Die FBE Schweimaschine selbst besteht
aus einem seitlich verfahrbaren Schweif3-
portal, welches individuell ansteuerbare
Schweifeinheiten im Raster von 50 mm
tréigt. Die EinzelpunktschweiBeinheiten kén-
nen dabei spezifisch aktiviert bzw. deakti-
viert werden. Zudem erfolgt die Zufihrung
der Querstdbe wahlweise oberhalb und
unterhalb der Langsstdbe, die ein Wenden
der Matte iberflissig macht und somit die
Stapelhdhe reduziert.

Dazu kombiniert die FBE eine Richtanlage
der Type RA-XE, die Léings- und Querstébe
produziert. Der automatische Drahtdurch-
messerwechsel erlaubt flexibel einsetzbare
Drahtdurchmesser von 5-12 mm, ohne
Umstellzeiten. Durch diese Kombination
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FORTSCHRITTLICHE
SCHALUNGSPROFIL-
SYSTEME VOM
SPEZIALISTEN

Seit fast 50 Jahren entwickeln
und fertigen wir Profilsysteme,
Maschinen und Anlagen.
Weckenmann ist Ihr Full-Service-Partner im
Bereich Produktionsanlagen fiir Betonfertig-
teile: Wir entwickeln das passende Schalungs-

system zu |hrer Anlage und |hren Produkten -
die Komplettlosung aus einer Hand.

Mehr unter:
www.weckenmann.com/schalungsprofile

CONSTRUCTING THE FUTURE

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG | Germany
Telephone +49 7427 9493 0 | www.weckenmann.com
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Mattenschweiflanlage von EVG

kénnen sowohl Tir- und Fensteraussparrun-
gen als auch unterschiedliche Drahtdurch-
messer sowie Geometfrien in einer Matte
realisiert werden ohne einen manuellen
Eingriff zu tatigen.

Zusétzlich lieferte EVG auch einen Bigel-
biegeautomaten des Typs PBC 2-12 mit
integriertem 3D Biegemechanismus fiir die
Herstellung von Biigeln und Bewehrungs-
stdben. Dabei ermdglicht dieser die Ver-
arbeitung von sowohl kalt- als auch warm-
gewalzten, wild gehaspelten bzw. gespul-
ten Material ab Ring mit einem Durch-
messer von 6-12 mm. An vertikalen Arbeits-
stationen werden aus den einzelnen Ele-
menten die bendtigten Bewehrungskérbe
hergestellt.

Mischanlage von Teka

Die notwendige Mischanlage lieferte Teka.
Ausgewdhlt wurde eine Verwiege- und
Mischanlage mit zwei Planetenmischern
TPZ 3000 mit Betonabgabe in zwei
Kibelbahnen. Bei der alternativen Herstel-
lung von Transportbeton erfolgt die Beton-
abgabe direkt in die Fahrmischer. Die

Die notwendige Mischanlage fiir das neve
Werk lieferte Teka
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3D Biegemechanismus fiir die Herstellung von Biigeln und
Bewehrungsstdiben

Mischanlage erlaubt bei gleichzeitigem
Einsatz der zwei Planetenmischer eine
Produktion von ca. 80m?® Werksbeton pro
Stunde. Ebenso kann ein Mischer zur
Herstellung von ca. 40m?3 Transportbeton
pro Stunde verwendet werden.

Die Lagerung der Zuschlége erfolgt in einer
Rundsiloanlage mit einer Lagerkapazitét
von ca. 408m3. Die Beschickung der
Mischanlage erfolgt Gber einen Aufgabe-
bunker mit Greiferkrananlage, auch die
Beschickung mit einem Aufgabebunker fir
LKW ist vorgesehen. Mikrowellensensoren
zur Messung der Sandfeuchte in den Silos,
Feuchtigkeits- und Temperaturmessung im
Mischer, Schutzeinrichtungen fiir Span-
nungsschwankungen im Steuersystem, Kon-
sistenzmessung fir Transportbeton und
Fernwartung via Internet sorgen fir einen
reibungslosen Betriebsablauf der Anlage.

Ein Notfallrechner sowie die Mdaglichkeit
die Anlage auch im Handbetrieb weiter zu
bedienen, gewdhrleisten zusdtzliche Be-
triebssicherheit.

Die zwei Laufwagen der Weckenmann- Ki-
belbahn haben ein Fassungsvermégen von

Planetenmischer TPZ 3000

jeweils 2 m2 und versorgen die Umlauf-
anlage und die Spannbetonfertigdecken-
fertigung mit den entsprechenden Beton-
qualitéten.

Insgesamt wird im neuen Werk bis zu
420.000 m? Beton pro Jahr verarbeitet. Ein
solch modernes Werk wdre unvollstandig
ohne eine Frischbeton-Recyclinganlage.
Samtlicher
Mischern, den Transportkiibeln der Kibel-
bahnanlage, sowie der Reinigung der
Fahrmischer wird mittels eines Sammel-

Betonschlamm aus den

beckens der Recyclinganlage zugefiihrt.
Wasser mit Zement werden von Zuschlégen
in einem Auffangbecken voneinander ge-
trennt. Ablagerungen wie Sand und Schot-
ter separiert und mittels Spiralférderers auf
Halde gelagert. Das Recyclingwasser kann
sowohl der Mischanlage zur Wieder-
verwendung zugefihrt werden oder zur
Reinigung der Fahrmischer verwendet wer-
den.

Zur Herstellung von Farbbeton (Sichtbeton)
wurde eine Farbdosieranlage (trocken und
flissig) integriert. Die jeweiligen Rezep-
turen sind in der Steuerung hinterlegt.
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Betonsége von Nordimpianti

Spannbetonfertigdeckenfertigung von
Nordimpianti

Das Unternehmen Nordimpianti lieferte die
dazu gehdrige Spannbetonfertigdecken-
fertigung fir Elemente mit einer Héhe von
220 mm und einer Breite von 1200 mm.
Die komplett automatisierte Fertigung
besteht aus sechs je 120m langen Bahnen,
die alle mit Eindrahtspannpressen mit
Entspannsystem ausgestattet sind. Zum wei-
teren Lieferumfang zéhlen der Halbportal-
Betonverteiler, eine Winkel-Betonséige (um
die Betonelemente auf bis zu 520 mm
Lénge und mit variablen Schrdgen von O
bis 180° zu s&gen), der Multifunktions-

Einweihungsfeier bei Armaton
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Bahnen/Bett-Reiniger, das Abhebegerat
und ein Transportsystem

Die Fertigungskapazitét wurde von den
Projektingenieuren auf 850 m2 Spannbe-
tonfertigdecken in einer Schicht kalkuliert.
Durch den hohen Automatisierungsgrad
der Produktionslinie auf Basis Extruder-
Technologie ist dies mit nur 5 Personen pro
Schicht méglich. Das Werk produziert nun
Spannbetonfertigdecken mit bis zu 9 m
Spannweite und 800 kg/m?2 Tragfdhigkeit.

Die Herstellung dieser leichten Spann-
betonfertigdecken bietet fir Hersteller und
Kunden Vorteile wie eine hdhere Nutzlast
bei geringerem Eigengewicht. Das System
der Spannbetonfertigdecke erméglicht
einen geringeren Betonverbrauch bei
gleichzeitig reduziertem Warmebedarf bei
der Herstellung.

Nach Inbetriebnahme der einzelnen Be-
reiche erfolgt die detaillierte Einarbeitung
der Bediener und des Wartungspersonals.
Auch hier kann der Kunde auf die Erfah-
rung der qualifizierten Lieferanten bauen.

,Eine ziigige Ubergabe der GU-Projekte
und somit eine schnelle Marktpositionie-
rung sind entscheidende Pluspunkte, die
wesentlichen Einfluss auf den langfristigen
Unternehmenserfolg  unserer  Kunden
haben”, so Karl-Wilhelm Bégl, der Leiter
der Projektabteilung bei Weckenmann. In
der Endausbaustufe wird das Werk eine
Produktionsleitung  von  300.000 m?
Wohnfléche pro Jahr haben.

Bei Weckenmann steht schon das néchste
Projekt in &hnlicher GréfBenordnung zur
Auslieferung bereit. Auch hier steht
Weckenmann dem Kunden als zentraler
Ansprechpartner zur Seite. |

I WEITERE INFORMATIONEN s
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WECKENMANN

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

EVG Entwicklungs- und Verwertungsgesellschaft m.b.H.
Gustinus-Ambrosi-Str. 1-3, 8074 Raaba/Graz, Osterreich
T+43 31640050, F +43 3164005500

evg@evg.com, www.evg.com

Teka Maschinenbau GmbH

In den Seewiesen 2, 67480 Edenkoben, Deutschland
T+49 6323 8090, F +49 6323 80910
info@teka-maschinenbau.de, www.teka.de

nordimpicim [l e

Nordimpianti System SRL

Via Erasmo Piaggio, 19/A, Zona Industriale Chieti Scalo
66100 Chieti (CH) - Abruzzo, ltalien

T+39 0871 540222, F +39 0871 562408
info@nordimpianti.com, www.nordimpianti.com
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