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Betonfertigteiltabrik in Katrineholm, Schweden

BETONFERTIGTEILE

Flexible Produktion von System-
elementen fir den kostengiinstigen
Bau von Mietwohnungen

Von Anders Svensson, Skandinaviska
Byggelement AB, Helsingborg, Schweden,
und Markus Obinger, Christian Prilhofer

Consulting, Freilassing, Deutschland

Die Peab AB, Helsingborg, Schweden,
gehort mit 11.000 Mitarbeitern und
einem Jahrsumsatz von zwei Milliar-

den Euro zu den grofiten Baugesell-
schaften Skandinaviens. Ihr geografi-
scher Markt ist Schweden, Norwegen
und Finnland. Vor dem Hintergrund
hoher Mietpreise hatte sich das Unter-
nehmen zum Ziel gesetzt, mehrstocki-
ge Wohngebiude mit einer guten
Qualitit und akzeptablen Kosten zu
bauen.
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Der Aufbau der Anlage

Um dies zu verwirklichen, ist eine
Normung von Grundelementen notig.
Dies senkt sowohl die Kosten fiir die
Elemente als auch fiir die Montagear-
beiten. Weitere Vorteile sind eine ho-
he Qualitit der Produkte und die
Moglichkeit des Bauens mit unter-
schiedlichen Architekturen und De-
signs.

Im europiischen Vergleich stehen laut
Statistik in Schweden die wenigsten
Wohnungen leer, nimlich 0,9 pro 1.000
Einwohner. Der Hauptgrund fiir diese
Situation: Biirger mit Durchschnitts-
einkommen konnen sich die Miete fiir
eine neue Wohnung nicht leisten und
bezahlbare Mietwohnungen sind Man-
gelware.

Bisher arbeitete jeder Baubereich von
Peab mit seinen eigenen Methoden
und Konstruktionen fiir mehrstocki-
ge Gebiude. Situationsbedingt war es
daher schwierig, die Kosten zu sen-
ken. Um dieses Ziel zu erreichen, griin-
dete man die Tochterfirma Skandina-
viska Byggelement AB. Eine der Haupt-
aufgaben dieses Unternehmens war
es, eine neue Produktionsanlage fiir
Betonfertigteile wie Massivwinde so-
wie Halbfertigteile wie Elementde-
cken und Doppelwinde zu entwi-
ckeln und zu bauen. Auf Basis der
Berechnungen von Transportkosten
fiir den Hauptteil des Absatzmarktes
wihlte man Katrineholm, Schweden,
als Standort fiir die neue Anlage.

Das Grundstiick wurde im Dezember
2001 tibergeben und die Bauarbeiten
starteten im September 2002. In Zu-
sammenarbeit mit Christian Prilhofer
Consulting, Freilassing, Deutschland
und den Maschinenlieferanten be-
gann am 3. September 2003 die Pro-
duktion der ersten Palette.

Anforderungen an die Anlage

In einem ersten Schritt wurden in Zu-
sammenarbeit zwischen Skandinaviska
Byggelement AB (SBE) und Christian
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Schalungsroboter und Magazinroboter wahrend der Inbetriebnahme

Prilhofer Consulting die grundsitzli-
chen Anforderungen an die Anlage er-
mittelt. Dazu entwickelte SBE Studien
uber die aktuelle Marktsituation und
eine Festlegung der Ziele von Peab AB.
Parallel dazu zeigten zahlreiche Besu-
che und Studienreisen zu Referenz-
kunden der Christian Prilhofer Con-
sulting die bestehenden Losungs-
ansitze und Werkskonzepte auf, was
wiederum zu neuen Anforderungen
seitens SBE fiihrte.

Auf Basis dieser Grundlagenarbeit ent-
wickelte Prilhofer Consulting ein An-
lagenlayout, welches die grundlegen-
den Anforderungen in idealer Art und
Weise umsetzen konnte. Dabei zu be-
achten war auch die Standortfrage, da
zu Beginn des Entwicklungsprozesses
noch nicht feststand, ob ein neues
Produktionsgebiude gebaut wiirde,
oder ob bestehende Gebiude von SBE
genutzt werden sollten.

Als Ergebnis entstand ein Anlagenlayout,
das in der Grundkonzeption seine Lei-
stungsfihigkeit schon in mehreren
Anlagen unter Beweis gestellt hat und
gleichzeitig mit einigen neuen Details
alle zusitzlichen Anforderungen er-
fullte.

Der Produktionsumfang

Die Anlage produziert hauptsichlich Ele-
mentdecken und Doppelwinde, aber
auch Massivwinde und Massivdecken.

Mit geringerer Prioritit lassen sich auch
Sandwichelemente herstellen. Prinzi-
piell kobnnen alle Produkte im belie-
big gemischten Betrieb produziert wer-
den, was bei bestimmten Kombinatio-
nen und Mengenanteilen jedoch zu
geringen Effizienzverlusten fiihren
kann. Diese Situation lisst sich jedoch
durch entsprechende Produktionspla-
nung vermeiden. Grundsitzlich kann
die Anlage jedes Produkt fiir sich in
maximaler Effizienz mit der momen-
tan am Markt verfiigbaren Anlagen-

Die manuellen Schalplatze
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technik herstellen - dies war eine der
wesentlichsten Anforderungen seitens
SBE, um in Zukunft auf alle Entwick-
lungen am Markt reagieren zu kon-
nen.

Somit ist es fiir SBE unerheblich, ob
sich in den nichsten Jahren eher die
Doppelwand als relativ neues Produkt
in Schweden oder die Massivwand am
Markt durchsetzen.

Einen entscheidenden Wettbewerbs-
vorteil gewinnt das Unternehmen durch
die moglichen Elementdimensionen:
bei Doppelwinden bis zu 3,60 Me-
tern Wandhohe und bei Massivteilen
bis zu 3,20 Metern Wandhohe - bei
Elementlingen bis zu 13 Metern.

Das Anlagenkonzept

Fir die Produktionsanlage wurde ei-
ne neue dreischiffige Halle mit rund
8.000 Quadratmetern Grundfliche ge-
baut. Der Palettenumlauf findet in
zwei Hallenschiffen Platz, wobei das
Hallenschiff, welches die Hirtekam-
mer und das Regalbediengerit bein-
haltet, eine lichte Hohe von 14,5 Me-
tern aufweist. Im dritten Hallenschiff
sind die Mattenschweifdanlage und die
Gittertriageraufbereitung untergebracht.

Der Palettenumlauf besteht aus zwei
ineinander verschlungenen Umliufen.
Die wesentlichen Maschinen wie Scha-
lungsroboter und Betonverteiler kon-
nen auf zwei Palettenpositionen par-




Die MattenschweiBanlage und das Mattenlager

allel arbeiten, um Maschinenwartezei-
ten beim Palettenwechsel zu elimi-
nieren. Der Entschalbereich fiir De-
ckenelemente ist entkoppelt vom Ent-
schalbereich der Wandelemente, so
dass in beiden Bereichen mit maxima-
ler Effizienz ohne gegenseitige Beein-
flussung ausgelagert werden kann.

Der Produktionsablauf

Palettentypen

Die Palettenumlaufanlage operiert mit
drei verschiedenen Palettentypen. Al-
le Paletten sind mit einer festen, kipp-
gelenkseitigen Randschalung verse-
hen. Der erste Palettentyp weist aufder
dieser fixen Randschalung keinen wei-
teren Schalungsaufbau auf und wird
vorwiegend fiir die Massivwandferti-
gung und fiir Doppelwinde mit zwei-
ter Schale verwendet, kann aber auch
als Ersatztyp fiir die Doppelwand mit
der ersten Schale oder fiir Element-
decken eingesetzt werden.

Der zweite Palettentyp weist zusitz-
lich noch eine feste Randschalung mit
einem Schalmaf von 3,60 Metern auf
der Kippgelenkgegenseite auf. Dieser
Palettentyp kommt vorwiegend fir
die Erstschale der Doppelwand zum
Einsatz und eignet sich auch als Er-
satztyp fiir Massivwinde. Der dritte
Palettentyp hat eine feste Randscha-
lung bei 2,40 Metern Breite und wird
ausschlieBlich fiir die Elementdecken-
fertigung verwendet. Die exakt recht-
winklige Randschalung aus flexiblem

Federstahl zum leichten Ausheben der
Deckenelemente kann durch Entfer-
nen der Spannarme und Zuriicksetzen
der Schalung entweder zum ersten
oder zweiten Palettentyp umgebaut
werden. Somit lisst sich die zur Verfi-
gung stehende Schalfliche leicht an-
deren Mengenverhiltnissen der Pro-
dukte anpassen.

Reinigen | Olen | Plotten

Die verschmutzte Palette durchfihrt
nach Abnahme der Elemente sowie al-
ler Schalungen und Magnete einen
stationiren Reiniger und Oler. Ein
Forderbandsystem transportiert die

Die Verarbeitung der Gittertrager

anfallenden Betonreste aus der Halle
in einen Container. Die anschlief3en-
de Palettenposition ist mit einem sta-
tiondren Plotter tiberbaut. Die ganze
Einheit ist unter der Zwischenbiihne
fir manuelles Schalen angeordnet
und bleibt zuginglich.

Auf dieser Palettenposition wird der
neutralen Palette eine neue Fertigungs-
einheit zugeordnet - entsprechend der
Produktionswarteschlange im Leit-
rechner und dem zur Verfiigung ge-
stellten Palettentyp. Der Plotter bringt
alle Geometrien auf, die der Scha-
lungsroboter nicht schalen kann und
markiert die Position von Aussparun-
gen und Einbauteilen. Des Weiteren
ist der Plotter mit einer zweiten Plot-
farbe ausgertiistet. Mit dieser Farbe,
die auch nach dem Aushirtungspro-
zess noch auf dem Element sichtbar
ist, wird die Position von Leichtbau-
winden fiir den Innenausbau eines
Raumes auf der Unterseite von Ele-
mentdecken markiert.

Schalungsroboter |
Magazinroboter

Nachdem der Plotter seine Arbeit be-
endet hat, wird die Palette in den Be-
reich des Schalungsroboters transpor-
tiert, dort auf eine der beiden freien
Positionen gehoben und dem Scha-
lungsroboter zur Bearbeitung prisen-
tiert. Die Zufiihrung der Schalungs-
profile erfolgt nach der Reinigungs-
strecke liber einen Quertaktforderer.

Zwischen den beiden Palettenpositio-
nen im Schalungsroboter ist ein




Schalungsmagazin fur Filigranelemen-
te angeordnet. Zusitzlich wurde tiber
zwei Palettenpositionen ein per Robo-
ter bedientes Schalungsmagazin fiir
Massivwandschalungen integriert. Die
Schalungszufithrung zum Magazinro-
boter fiir Massivwandschalungen er-
folgt iiber eine eigene Reinigungs-
strecke. Die Kommunikation zwischen
Magazinroboter, Quertaktforderer und
Schalungsroboters erfolgt auf Basis
der Schalungsanforderungen durch
den Leitrechner.

Die Schalungen fiir Elementdecke und
Doppelwand sind als Uberstiilp-Profi-
le ausgefiihrt und werden tiber die zu-
vor vom Roboters gesetzten Magnet-
leisten gesetzt. Die Massivwandscha-
lungen haben integrierte Magneten
und als Besonderheit ist der Scha-
lungsroboter mit einem Greiferwech-
selsystem ausgertstet. Der erste Grei-

Ergédnzung der Bewehrung

fer dient zum Handling der Magnet-
leisten und der Uberstiilp-Profile fiir
Elementdecke und Doppelwand. Der
zweite Greifer dient ausschliellich
dem Handling von Massivteilschalun-
gen und zum Aktivieren der Magne-
ten nach dem Setzen der Schalungen.

Dartiber hinaus arbeitet der Scha-
lungsroboter mit Kontaktsensortech-
nik. Der zum Platzieren der Schalun-
gen notwendige Versetzspalt wird
vom Schalungsroboter durch eine Be-
wegung in Lingsrichtung der Scha-
lungsprofile geschlossen, bevor er die
integrierten Magnete aktiviert. Da-
durch entfillt eine manuelle Nacharbeit.
Besondere Bedeutung kommt hierbei

der Robotersteuerung und der Scha-
lungslogistik zu, da bei dieser Vorge-
hensweise eine besondere Versetzrei-
henfolge fiir die Schalungsprofile be-
achtet werden muss.

Schalungserganzung
und Einbauteile

Nach Bearbeitung im Schalungsrobo-
ter gelangt die Palette zu den manuel-
len Schalplitzen. Auch hier wihlte
man die bereits bewihrte Trennung
der Bearbeitungsebene von der Trans-
portebene fiir die Paletten. Dies be-
deutet, dass die Palette zur Bearbei-
tung von den Rollenbdcken ausgeho-
ben und in eine Zwischenbiihne ein-
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gehingt wird. Hierdurch entkoppelt
sich der Umlauf von einem starren
Kreislauf, da sich die Palette nach der
Bearbeitung im Schalungsroboter wahl-
frei auf die jeweils nichste freie Posi-
tion weiter transportieren lisst. Auf
den Schalplitzen werden die tiblichen
Titigkeiten ausgefiihrt, wie Schalungs-
erginzung, Befestigung von Einbau-
teilen, Einbringen von Aussparungs-
schalungen und Abstandhaltern fiir
die Mattenbewehrung.

Die Bewehrung

Die Bewehrung fir die Elemente ent-
steht auf einer MattenschweiRanlage
der Firma Progress, Brixen, Italien, pass-
genau fir jedes Element nach CAD-
Daten. Zur Ubergabe der Beweh-
rungsmatten wird die Palette von den
manuellen Schalplitzen abgesenkt
und auf eine der drei moglichen Uber-
gabepositionen fiir die Mattenbeweh-
rung weitertransportiert. Dort legt
ein automatischer Kran mit Magnet-
Traverse die komplette Mattenbele-
gung flr alle Elemente auf der Palette
in einem Zug ein.

Die Mattenschweiffanlage kommuni-
ziert mit der Palettenumlaufanlage
mittels einer Anlagenabbilddatei. Die-
se Anlagenabbilddatei wird nach je-
dem Palettentransport im Umlauf ak-
tualisiert und hilft der Mattenschweif3-
anlage, die Produktionsreihenfolge ent-
sprechend der Fertigungseinheiten
im Palettenumlauf festzulegen. Durch
Abpriifen dieser Anlagenabbilddatei
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ist es fir die Mattenschweifdanlage
moglich, die Mattenbewehrung im
Vorlauf zum Umlauf zu fertigen. Als
Zwischenpuffer fiir die vorgefertigte
Bewehrung dient ein Mattenlager mit
bis zu acht vollstindigen Palettenbele-
gungen.

Nach der automatischen Ubergabe der
Mattenbewehrung kommt die Palette
zur Ubergabeposition fiir Gittertriger
und zu den Nacharbeitspositionen fiir
die Bewehrungserginzung. Paletten
mit Elementdecken und Doppelwand-
Erstschale werden auf die Position
zur Ubergabe der Gittertriger trans-
portiert. Ein automatisches Lagersy-
stem verwaltet die Gittertriger und
schneidet sie entsprechend der CAD-
Daten der Einzelelemente vor.

Der Rechner fiir die Gittertriger-Auf-
bereitungsanlage kommuniziert eben-
falls Giber eine Anlagenabbilddatei mit
dem Palettenumlauf. Dadurch konnen
Gittertriger fiir etwa eine Palettenbe-
legung vorgeschnitten werden. Der
Transport zur Palette erfolgt mittels
eines Kettenmagazines. Hier konnen
die Mitarbeiter die Gittertriger paket-
weise auf der Palette ablegen.

Zum exakten Positionieren der Triger
und zur weiteren Bewehrungsergin-
zung wird die Palette anschlieend
auf einen von zwei zur Verfliigung ste-
henden Nacharbeitsplitzen weiter-
transportiert. Diese sind ebenfalls
wahlfrei anfahrbar, da die beiden Be-
arbeitungsplitze in einer Zwischen-
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bithne vom Umlauf abgekoppelt sind.
Das Einbringen der Gittertriger auf
die Umlaufpalette erfolgt momentan
noch manuell, die Anlage ist jedoch
dafiir vorbereitet, einen Verlegerobo-
ter fiir die Gittertrager nachzuristen.

Das Betonieren

Das Betonieren erfolgt tiber zwei Pa-
lettenpositionen. Elementdecken so-
wie Doppelwinde werden im Auto-
matikbetrieb betoniert. Die Beton-
versorgung erfolgt iiber eine Kiibel-
bahn aus der ebenfalls neu errichte-
ten Mischanlage.

Ein bodenfahrender Tandemglitter zieht
die Massivteile auf den beiden Beto-
nierstationen ab, wobei die Position
des Tandemglitters stindig tiberwacht
und mit der Steuerung des Betonver-
teilers abgeglichen wird, um Kollisio-
nen zwischen den Geriten zu vermei-
den. Es ist moglich, auf einer Station
zu betonieren und parallel dazu auf
der anderen Station Elemente abzu-
ziehen. Diese Anordnung erhoht die
Arbeitsgeschwindigkeit im Betonier-
bereich, da man hier den Betonvertei-
ler von der Aufgabe entlastet, neben
dem Betonieren auch noch das Abzie-
hen der Elemente iibernehmen zu
miissen. Neben den Betonierstationen
steht noch eine weitere Palettenposi-
tion fiir Nacharbeiten oder zum Einle-
gen der Isolierung von Sandwichele-
menten zur Verfiigung.

Nach dem Betonieren kommen die
Paletten in die Hirtekammer, die tiber

Das Zusatzregal mit Biihne, Fliigelglitter und Doppelwandproduktion
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eine Kapazitit fir 78 Paletten verfligt.
Die beiden Tiirme sind in Temperatur
und Luftfeuchte reguliert, um fiir ein
optimales Ergebnis hinsichtlich Aus-
hirtungszeit und Betonqualitit zu sor-
gen.

Paletten mit Massivwandelementen wer-
den nach dem Betonieren und dem
Abziehen nicht unmittelbar in die
Hirtekammer eingelagert, sondern
kommen zur weiteren Bearbeitung
mit einem Fliigelglitter auf einer sta-
bilen Betonoberfliche zunichst in
ein gesondertes Regal mit einer Kapa-
zitit von sechs Paletten. Dieses zusitz-
liche Regal ist nicht isoliert und dient
als Puffer wihrend des Vorhirtens
der Elemente.

Der Bediener an der Betonierstation
kann vor der Freigabe des Paletten-
transportes fiir die Elemente eine ge-
wisse Vorhirtungszeit einstellen. Der
Fliigelgliatter ist auf einer Plattform,
die auf diesem zusitzlichen Regal er-
richtet wurde, angeordnet. Dieses Re-
gal wird ebenso vom Regalbediengerit
bedient. Nachdem die vom Bediener
der Betonierstation eingestellte Vor-
hirtungszeit abgelaufen ist, wird die
Palette aus dem Vorhirtungsregal ent-
nommen und beim Fligelglitter be-
reitgestellt. Nach dem Glitten der
Oberfliche lagert man die Palette fiir
den Rest des Aushirtungsprozesses in
der Hirtekammer ein.

Die Doppelwand-Produktion

Die Doppelwand-Produktion erfolgt
mit Hilfe eines Saugwendegerites mit
Vakuumtechnik. Kommt die Zweit-
schale zur Betonierstation, wird die
Erstschalenpalette aus der Hirtekam-
mer ausgelagert und von einem Abhe-
begerit fir die Erstschalenelemente
prasentiert. Dieses Abhebegerit nimmt
alle Elemente der Erstschalenpalette
in einem Zug ab und legt sie auf ei-
nem Saugwendegerit auf. Das Saug-
wendegerit ist mit einer Vielzahl an
Vakuumschalen ausgeriistet, wodurch
immer gentigend Saugschalen im Ein-
satz sind, um alle Erstschalenelemen-
te wihrend des Wendevorganges si-
cher halten zu konnen.

Sind die Elemente positioniert und das
Vakuum aktiviert, wird der Saugwen-
derahmen angehoben und um 180
Grad gedreht. Die frisch betonierte
Zweitschalenpalette fihrt unter den
gedrehten Saugwenderahmen ein und




Der Entschalbereich

der Rahmen senkt sich ab, bis die Git-
tertriger der Erstschale in den fri-
schen Beton der Zweitschale eintau-
chen. Nach dem Absenken wird noch-
mals durch Schiitteln verdichtet und
die fertig gestellte Doppelwand in die
Hirtekammer eingelagert. Die leere
Erstschalenpalette wird direkt zur Pa-
lettenposition fiir die Abnahme von
Schalungen und Magneten weiter-
transportiert und wieder dem Umlauf
fiir einen neuen Produktionszyklus
bereitgestellt.

Das Auslagern der Elemente

Nach dem Aushirten stehen die Palet-
ten entsprechend der Auslagerlisten im
Leitrechner auf den Positionen zum
Abheben der Elemente bereit. Ein Ab-
hebegerit nimmt Elementdecken von
der Palette ab und stapelt sie auf den
Absetzplitzen zu Transporteinheiten.
Doppelwinde werden in einer eige-
nen Spur aus der Hirtekammer ausge-
lagert und auf eine Kippstation trans-
portiert. Hier kippt man die Palette
auf und lagert die Wandelemente per
Hallenkran in die bereitgestellten Trans-
portgestelle ein.

Die Kippstation fungiert als Uberhol-
station. Der Entschalbereich ist so
grof3ziigig dimensioniert, dass sich zu
einem spiteren Zeitpunkt eine zweite
Kippstation erginzen lisst und somit
von zwei Stationen aus gleichzeitig
Wandelemente ausgelagert werden
konnen. Damit ist das Unternehmen

auch fir einen zukiinftigen Bedarf an
Wandelementen vorbereitet.

Da bei Massivteilen vor dem Abheben
der Elemente die Schalungen abge-
nommen werden miussen, wurde eine
eigene Linie zum Vorentschalen der
Massivteile eingerichtet. Das Vorent-
schalen geschieht ohne Beeinflus-
sung der Auslagerung von Decken-
und Wandelementen. Fir die Massiv-
teilschalungen entstand eine eigene
Reinigungsstrecke. Das Vorentschalen
von Massivteilen und die Schalungs-
reinigung erfolgt somit unabhingig
vom Entschalen von Filigranelemen-
ten und der Schalungsabnahme und
Schalungsreinigung der Filigranele-
mente.

Ein Magazinier-Roboter und der Quer-
taktforderer fihren die Schalungen
wieder zusammen. Nachdem alle Mas-
sivteilschalungen mit einem speziel-
len Handlinggerit von der Palette ab-
gehoben und auf die Reinigungsbahn
gesetzt wurden, fihrt die Palette in ei-
nem Tunnel unter dem Entschalbe-
reich wieder in den Bereich des Re-
galbediengerites zuriick. Von dort aus
gelangt die Palette entweder direkt
auf die Kippstation zum Abheben der
Elemente oder wird nochmals in der
Hirtekammer eingelagert.

Durch diesen Entschalkreislauf ent-
koppelte man das Vorentschalen vom
Abheben der Elemente zeitlich von-
einander. Somit ist es moglich, nach

Anzeige



einer relativ kurzen Vorhirtungszeit
die Schalungsprofile abzunehmen und
wieder in den Kreislauf der Produkti-
on einzugliedern, was die notwendi-
ge Stiickzahl an Schalungsprofilen ge-
ring hilt.

Sicherheit und Arbeitsschutz

Hochste Prioritit in der Projektie-
rungsphase hatten Arbeitsschutz und
Arbeitssicherheit. Um fiir die neue
Produktionsanlage qualifiziertes Per-
sonal zu gewinnen, schufen die Ver-
antwortlichen so optimale Arbeitsbe-
dingungen wie moglich. Eine der
Hauptanforderungen hierfiir war ein
niedriges Gerduschniveau in der Anla-
ge. Hinausgehend iiber den gesetzlich
vorgeschriebenen, zeitiquivalenten
Hochstgeriduschpegel von 85 dB(A)
forderte die SBE einen maximalen zeit-
dquivalenten Gerduschpegel an den
Arbeitsplitzen von 80 dB(A).

Dies erforderte besonders im Bereich
der Stahlverarbeitung aufwindige Lirm-
schutzmaBnahmen. Nach Aufbau der
Anlagen und einer ersten Kontroll-
messung wihrend des Probebetriebes
erreichte man die 80 dB(A) beinahe
und nach dem Anbringen weiterer
Dimmmaterialien vollstindig. Der Scha-
lungsroboter wurde zusitzlich stirn-
seitig mit Lirmschutzpaneelen einge-
kleidet, obwohl er bei weitem keine
80 dB(A) verursacht. Jedoch wollte
man die Mitarbeiter auf den manuel-
len Schalplitzen weitgehend von den

Hier werden die Massivteile vorentschalt

Arbeitsgeriuschen des Roboter ent-
koppeln. Diese Mafnahmen, zusam-
men mit der hellen, lichtdurchflute-
ten Halle, schaffen eine angenehme
Arbeitsumgebung fiir die Mitarbeiter
in der Produktion.

Um eine maximale Arbeitssicherheit
fiir die Mitarbeiter zu gewihrleisten,
wurden dariiber hinaus zahlreiche Si-
cherheitsmafinahmen konstruktiver
und praventiver Art getroffen. Zum ei-
nen entkoppelte man die manuellen

Eine Lichtschranke sichert die Palettendurchfahrt ab
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Arbeitsplitze wo immer moglich von
den Palettentransporten, um die grof3-
ten Gefahrenquellen, das Quetschen
und Scheren zwischen der bewegten
Palette und feststehenden Teilen, aus-
zuschlielen. Alle Automatikbereiche
sind vollstindig umziunt und die not-
wendigen Offnungen fiir Palettendurch-
fahrten mittels Lichtschranken in Mu-
tingschaltung abgesichert. Die ge-
samte Palettenumlaufanlage ist in neun
Sicherheitsbereiche untergliedert, die
einzeln uUberwacht und abgesichert
sind. Zusitzlich ist der Bereich der Be-
wehrungsfertigung in fiinf einzeln
uberwachte Sicherheitsbereiche auf-
geteilt.

Das Projektmanagement

Eine besondere Herausforderung war
es, trotz der Vielzahl der beteiligten
Ausriistungsfirmen von Italien bis
Finnland und der eingeschalteten In-
genieurbiiros ein effektives Projekt-
management zu gewihrleisten. Die
Projektkoordinierung wurde deshalb
uber eine Internet-Plattform abgewi-
ckelt. Das sorgte fiir kurze Informati-
onsfluss-Zeiten, da alle Projektpartner
jederzeit und an jedem Ort auf simtli-
che Projektinformationen zugreifen
konnten. Die notwendigen Bespre-
chungen und aufwindige Reisen re-
duzierten sich auf ein Minimum -
und damit auch die Projektierungszeit.




BETONFERTIGTEILE

Mit der neuen Produktionsanlage schuf  teilproduktion einzunehmen und um
die Peab AB zusammen mit Skandina- ihr wichtigstes Ziel zu erreichen: Die
viska Byggelement AB alle Vorausset- Entwicklung eigener Systeme zur Schaf-
zungen, um die angestrebte fithrende fung bezahlbaren Wohnraums bei op-

Position in der schwedischen Fertig-

timaler Qualitit. |

Weitere Informationen:

Skandinaviska Byggelement AB

Head Office

Helsingborg

Box 22045, 25022 Helsingborg, SCHWEDEN
Tel.: ++46 (0) 42 256800

Fax: ++46 (0 42 256801

Internet: www.byggelement.se

Planung, Koordination:

Christian Prilhofer Consulting

Pommernstr. 17

83395 Freilassing, DEUTSCHLAND

Tel.: ++49 (0) 8654 6908-0

Fax: ++49 (0) 8654 6908-40

E-Mail: mail@prilhofer.com

Internet: www.prilhofer.com, www.prily.com

Peab AB
Margretetorpsviagen

260 92 Forslov, SCHWEDEN
Tel.: ++46 (0)431 89000
Fax: ++46 (0)431 451700
E-Mail: info@peabh.se
Internet: www:peah.com

Umlauftechnik, Verdichtungs-

stationen, Saugwenderahmen,
Ausfahrwagen:

Vollert GmbH & Co KG
Stadtseestr. 12

74189 Weinsherg, DEUTSCHLAND
Tel.: ++49 (0) 7134 52-0

Fax: ++49 (0) 7134 52-203

E-Mail: info@vollert.de
Internet: www.vollert.de

Schalungsroboter und Schalungs-
system, Betonverteiler, Abhebegerdte:

Weckenmann Anlagentechnik

GmbH & Co. KG

BirkenstraBe 1

72358 Dormettingen, DEUTSCHLAND

Tel.: ++49 (0) 7427 949320

Fax: ++49 (0)7427 949329

E-Mail: info@weckenmann.de
Internet: www.weckenmann.de

Umlaufsteuerung und Leittechnik:

Unitechnik Cieplik & Poppek GmbH
Fritz-Kotz-StraBe 14

51658 Wiehl, DEUTSCHLAND

Tel.: ++49 (0) 2261 987-0

Fax: ++49 (0) 2261 987-510

E-Mail: info@unitechnik.de
Internet: www.unitechnik.de

Umlaufpaletten:

EBAWE Anlagentechnik GmbH
Diibener LandstraBe 58

04838 Eilenburg, DEUTSCHLAND
Tel.: ++49 (0) 3423 665-0

Fax: ++49 (0) 3423 665-200
E-Mail: info@ebawe.de
Internet: www.ebawe.de

MattenschweiBanlage und

Gittertragerverarbeitung:

Progress Maschinen & Automation AG
Industriegebiet

39042 Brixen/Bressanone, ITALIEN
Tel.: ++39 0472 823111

Fax. ++39 0472 823255

E-Mail: info@progress-m.com
Internet: www.progress-m.com

Mischanlage:

Steel-Kamet Oy

PL 40, 85101 Kalajoki, FINNLAND
Tel.: ++358 (0) 8463 9500

Fax: ++358 (0) 8463 9501

E-Mail: infor@steelkamet.conm
Internet: www.steelkamet.com

Kiibelbahn:

Kiibat Forderanlagen GmbH
Max-Planck-Str. 14

88361 Altshausen, DEUTSCHLAND
Tel.: ++49 (0) 7584 9209-0

Fax: ++49 (0) 7584 9209-20
E-Mail: info@kuebat.de

Internet: www.kuebat.de

Recyclinganlage

Bibko Umwelttechnik & Beratung GmbH
Postfach 61

71715 Beilstein, DEUTSCHLAND

Tel.: ++49 (0) 7062 9264-0

Fax. ++49 (0) 7062 9264-30

E-Mail: info@bibko.com

Internet: www.bibko.com

Architektur und Statik:

Pantektor AB

P.0.Box: 60 100

21610 Limhamn, SCHWEDEN
Tel.: ++46 (0) 40 6014000
Fax: ++46 (0) 40 6014030
Internet: www.pantektor.se

CAD:

IDAT GmbH

Dieburger Str. 80

64287 Darmstadt, DEUTSCHLAND
Tel.: ++49 (0) 6151 79030

Fax: ++49 (0) 6151 790355
E-Mail: info@idat.de

Internet: www.idat.de

Anzeige



