BETONFERTIGTEILE

Preuksa Real Estate Ltd., Bangkok, Thailand

Weltweit grofites Fertigteilwerk
in Betrieb genommen

Im Herbst 2003 erfolgten die ersten Kontakte Wandelementen entstehen, das das Werk
deutscher Unternehmen zu Preuksa Real Estate in  Preuksa nicht nur in Thailand, sondern hinsicht-
Bangkok. Die Zielvorgabe von Preuksa war klar  lich der Produktionskapazitét sogar weltweit an
definiert: Binnen kiirzester Zeit sollte in Bangkok die Spitze der filhrenden Hersteller hochwertiger
ein neues Fertigteilwerk fiir die Produktion von  Betonfertigteile setzen sollte.

Dr. Holger Karutz,
CPI worldwide, Deutschland

Gegenwartig ist der Markt in Thailand im
Bereich des Immobiliensektors ganz aus-
gezeichnet. Besonders die Nachfrage im
Bereich des Wohnungsbaues fir niedrige
und mittlere Einkommen ist nicht gedeckt.

Fir Preuksa als Anbieter von Real Estate
Homes bietet sich eine Marktsituation, die
mit den vorhandenen Gegebenheiten
nicht annéhernd ausreichend bedient wer-
den konnte. Der Herausforderung an die
Planung und Realisierung der hoch
gesteckten Anspriiche von Preuksa stellten
sich die Unternehmen Christian Prilhofer
Consulting, Unitechnik, Vollert und
Weckenmann, die gemeinsam weltweit

.

Casting Yard Preuksa

schon mehrere Projekte erfolgreich bear-
beitet haben.

Die Ausgangslage

Das vorhandene Betonwerk produzierte
unter freiem Himmel. Das Resultat war
eine oft nicht zufrieden stellende Qualitét.
Die Oberfléchen der Elemente entspra-
chen nicht immer den Anforderungen. Zu
oft wurden die Elemente beim Aufrichten
und beim Zwischentransport beschédigt,
und auch bei der Montage auf der
Baustelle kamen mehrfach weitere
Schéden hinzu.

Auf den Baustelle waren weitere
Probleme erkennbar. Mit sehr hohem
Aufwand wurden die Gebdude auf der
Baustelle nachgearbeitet. MaBtoleranzen
und Fugenausbildung der Elemente
waren die Hauptursachen der Probleme.
Neben den vertikalen Verbindungen zwi-

Typisches Haus gebaut von Preuksa
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schen den einzelnen Elementen waren auch die horizontalen
Verbindungen, an denen neben den Wénden auch die Decken
zusammengefihrt wurden, die besonders kritischen Bereiche fir
den Eintritt von Feuchtigkeit. Nach der Fertigstellung der Héuser
machen diese einen sehr positiven Eindruck, aber die
Nacharbeiten waren trotz der niedrigen Lohnkosten in Thailand
nicht in einem akzeptablen Bereich.

Somit ergaben sich fir Preuksa die Anforderungen fir das neue
Bausystem: Téaglich sollen etwa 12 bis 16 zweigeschossige
Einfamilienhguser hergestellt werden. Dabei handelt es sich um
Typenbauten, die je nach Bedarf und Verkaufsméglichkeiten
errichtet werden. Neben den niedrigen Kosten sollte die Qualitét
deutlich erhdht werden. Dafiir war eine Anlage zu planen, die im
Automatisierungsgrad den Bedingungen von Thailand entspricht
und zu einem spdteren Zeitpunkt hdher automatisiert werden
kann. Das Bausystem fiir Massivwénde sollte derart weiter ent-
wickelt und optimiert werden, dass bis dahin auftretendende
Méngel minimiert, beziehungsweise ganz abgeschafft werden.

Die Einfihrung von CAD legte den Grundstein fir
eine moderne Fertigteilproduktion

Ein erster, aber wichtiger Schritt zur Qualitétserhdhung war der
Einsatz eines entsprechenden CAD-Systems von Nemetschek,
welches exakte Fertigungszeichnungen erstellt. Die Zeichnungen
missen aus der Basis des gesamten Gebéudemodells erzeugt
werden. Damit kénnen die MaBungenauigkeiten, die zu
Nacharbeiten und Qualitétsproblemen fihrten, eliminiert wer-
den. Dieser Schritt erfolgte bereits im Oktober 2003. Fiir etwa 10
verschiedene Gebdudetypen wurden danach die Fertigungs-
unterlagen mit dem neuen CAD-System erzeugt.

Weitere Verhandlungen mit den beteiligten Unternehmen fihrten
schlieBlich dazu, dass ein gemeinsames Angebot fir die komplet-
te  Werks- und Bausystementwicklung, Realisierung und
Einfihrung des Bausystems erstellt wurde. Am 06. Februar 2004
wurden die Vertridge mit dem Firmenkonsortium unterzeichnet.

Schon drei Wochen nach der Auftragsvergabe war die erste
Planungsphase abgeschlossen. Christian Prilhofer Consulting
konnte Preuksa mit den gesammelten Angaben bei der
Ausschreibung an die potentiellen bauausfiihrenden Firmen unter-
stitzen. Parallel dazu begann Preuksa bereits mit dem
Bodenaustausch und der Untergrundverbesserung.

Preuksa und die beauftragte Baufirma schafften es trotz widriger
Bedingungen in der Regenzeit und der notwendigen
Pfahlgrindung, bei der etwa 1000 Pfghle zwischen 25 und 30
m tief eingebaut werden mussten, die Halle wie vom Terminplan
gefordert bis Anfang August 2004 so weit fertig zu stellen, dass
der Montagestart noch im gleichen Monat erfolgen konnte.
RegelmafBige Treffen vor Ort garantierten dabei das reibungslo-
se Zusammenspiel aller beteiligten Firmen.

Der Vertrag mit dem Firmenkonsortium um Christian Prilhofer
Consulting beinhaltete neben der Planung und der Inbetrieb-
nahme der Anlage auch die Uberarbeitung des Bausystems.

>
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Um einen raschen Fortschritt bei der Uber-
arbeitung des Bausystems zu erzielen,
wurde  Herr  Johannes  Birkle,
Geschéftsfihrer der Birkle GmbH & Co.
KG in Sasbach, D, ebenfalls in das
Planungsteam aufgenommen. Die For-
derungen zur konstruktiven Ausfishrung
waren von Preuksa vorgegeben. Zwei-
geschossige Gebdude sollten in Massiv-
bauweise errichtet werden. Im Erdge-
schoss betragt die Wandstarke 120 mm,
im Obergeschoss 100 mm. Nur einige
Teile im Garagenbereich werden mit einer
Wandstédrke von 200 mm hergestellt.

Vor diesem Hintergrund erfolgte eine
Uberarbeitung aller Haustypen, wobei
eine optimale Elementierung der Fertig-
teile erfolgte. Dabei wurden auch die
horizontalen und vertikalen Fugenausbil-
dungen iberarbeitet und in dem Produk-
tionssystem beriicksichtigt.

Nur 10 Monate spéter, am 4. Dezember
2004 erfolgte die Einweihung der Fabrik
und die Fertigung der ersten Elemente.
Seit diesem Zeitpunkt leitet Dr. Leopold
Halser das neue Werk. Der kurze
Zeitraum fir die Fertigstellung der Fabrik
konnte allerdings nur durch die intensive
und optimale Zusammenarbeit zwischen
allen beteiligten Firmen realisiert werden.

Das Fertigteilwerk

Fir die neue Anlage der Preuksa Real
Estate Co. Ltd. wurde ein neues Gebdude
mit drei Fligeln gebaut. Die Gesamtgréfie
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des Gebdudes betragt 118 x 80 Meter.
Die Anlage befindet sich in Bangkok,
Thailand, und wird fir die Produktion
fester H&usertypen verwendet, die von
der Preuksa Real Estate Co. Ltd. entworfen
werden. Die Hduser bestehen aus Wand-
elementen mit einer Dicke von 100 mm

und 120 mm und einer Héhe von bis zu
3190 mm.

Bei der Produktionsanlage handelt es sich
um ein Palettenumlaufsystem. Im Scha-
lungsbereich befinden sich Stahlpaletten
der Gréf3e 13,50 x 3,50 m. Mit Hilfe die-

ses Systems ist es moglich, feste Arbeits-

Plotter

und Transportbereiche festzulegen. Aufler-
dem kdnnen Bereiche mit einem vollauto-
matischen Palettentransport festgelegt
werden. In der Ferfigungsanlage befinden
sich 90 Paletten.

Nachdem der Entwurf fir die Halle fertig-
gestellt ist, erfolgt die Aufteilung in die ein-
zelnen Wand- und Deckenelemente. Fir
jedes Element wird ein Datensatz gemé&f
der Unitechnik CAD/CAM-Schnittstellen-
beschreibung ausgearbeitet. Jede Datei
enthdlt alle Informationen iber die
Abmessungen des Elements: Geometrie,
Menge, Bewehrung, Aussparungen und
alle anderen fiir die Produktion relevanten
Details. Der Hauptrechner organisiert die
Palettierung, d.h. die Anordnung der ein-
zelnen Elemente auf den Paletten.
AuBerdem kénnen mit Hilfe des Haupt
rechners Ausdrucke der Dokumentationen
gemacht werden, die fir die Beschéftig-
ten in der Produktion und fir die Arbeits-
vorbereitung erforderlich sind.

Der Plotter

Das Produktionsverfahren beginnt mit
einer gereinigten und geélten Palette. Die
erste Station im Umlaufsystem ist ein grof3
dimensionierter Plotter. Der Plotter zeich-
net die Geometrie aller Elemente der
Produktionseinheit auf die Palette, ein-
schlieBBlich der Positionen von Fenstern,
Tiren, Aussparungen und integrierten
Elementen, wie beispielsweise Elekiro-

kdsten. >
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Als Fenster- und Tirrahmen finden
Holzelemente oder vorgefertigte Kunststoff-
rahmen Verwendung. Fiir diese Teile muss
eine Skizze auf die Palette gezeichnet
werden.

Wenn alle Llinien gezeichnet sind, wird
die Palette von einem Palettenhubwagen
in eine der néchsten freien Positionen
befordert, wo die Stahlformen platziert
werden. Bei den Palettenhubwagen han-
delt es sich um Scherenhubwagen, die die
Paletten von den Rollenbécken ins zweite
Geschoss in Héhe von +2500 mm heben
kénnen. Das Zwischengeschoss besitzt
drei Arbeitsstationen mit Offnungen in
GréBe der Paletten. Deshalb kann in die-
sem Bereich die erforderliche Position ent-
sprechend gewdhlt werden. Die Offnung
im Zwischengeschoss wird durch Tele-
skopgelénder gesichert.

Platzierung der Formen

Die Positionen im Zwischengeschoss die-
nen der Platzierung der Stahlformen mit
integrierten Magneten gemdf  der
gezeichneten Geometrie der Elemente.
Zur Beférderung der Formen wird in jeder
der drei Positionen ein spezieller Kran
montiert. Mit Hilfe dieser Krane werden
die Formen von den Férderbdndern
genommen und auf der Palette platziert,
wo das zu produzierende Element gebil-
det wird.

Ein Férderband, das quer zur Palette ver-
lguft, transportiert die Formen von der

o

Schalungsbereich (Platzierung der Formen)

Reinigungsmaschine in den Positions-
bereich, wo die Formen platziert werden.
Die Formen werden nach dem Reinigen
anhand ihrer Lénge, Héhe und Form auto-
matisch erkannt.

Stahlformen, die fir die aktuelle Pro-
duktionseinheit nicht benétigt werden,
kénnen vom Band genommen und im
Lager platziert werden.

Fertigstellung der Schalung
Nachdem alle erforderlichen Stahlformen

platziert worden sind, entnehmen die
Palettenhubwagen die Palette aus der Off-
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nung im Zwischengeschoss, beférdern sie
abwarts in Héhe der Rollbécke und plat-
zieren sie in einer der ndchsten freien
Positionen. Das Palettenumlaufsystem bie-
tet drei parallele Bander fir die
Endbearbeitung von Schalen, den Einbau
von Bewehrungen, das Betonieren und
die Estrichverlegung.

Auch Fenster- und Tirrahmen oder Scho-
lungen werden in den markierten
Positionen platziert. Einschubelemente fir
Elekiroteile - beispielsweise Gehduse fir
Steckdosen - werden mit Hilfe von
Klebstoff oder Magneten auf der Palette
platziert. >
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gradigungsmaschine mit einer integrierten
Schneideeinheit wird montiert.

Nach der Fertigstellung werden die
Bewehrungsmatten oder -kérbe von
einem Deckenlaufkran beférdert. Der
Kran bewegt sich von dem Bereich, in
dem die Bewehrung vorbereitet wird, zu
dem Bereich, wo sich die wartende
Palette in einer der drei zur Verfigung ste-
henden Positionen befindet.

Betoniervorgang

Fir den Betoniervorgang wird ein
Betonverteiler montiert, der tber drei
Palettenpositionen arbeiten kann. Die
Betonzufuhr erfolgt mit Hilfe einer
Kibelbahnanlage.

Bereich Schalungsergénzung

Bewehrung

Die Bewehrung wird in einem separaten
Bereich vorbereitet. Drei Arbeitstische sind
vorhanden, und ein Lasersystem bringt die
Form und die Aussparungen fir die erfor-
derliche Bewehrung an. Das Lasersystem
arbeitet parallel auf den Tischen. Die
Synchronisation zwischen dem Paletten-
umlaufsystem und dem Lasersystem
erfolgt mit Hilfe des Hauptrechners des
Palettenumlaufsystems.

Ein Lagerbereich fir Standardmatten und
einzelne Stangen ist vorhanden. Im néch-
sten Arbeitsschritt werden Matten von
einer Spule verwendet. Eine Mattenbe-

Wenn die Schalung mit Beton gefillt wird,
kann das Verdichtungsgerdt in Betrieb
genommen werden, und der Beton wird
verdichtet. Alle drei Palettenpositionen
sind mit Verdichtungsgerdten bestiickt.

Estrichverlegung

Nach dem Betonieren und Verdichten
werden die Paletten zu den ndchsten
Positionen beférdert. In diesen Positionen
befindet sich ein Estrichgerdt. Mit Hilfe
des Estrichgerdtes wird die Oberfléche
des Betons bis zur exakten erforderlichen
Dicke des Betonelementes geebnet.

Transport zum Fligelglétter

Nach der Estrichverlegung wird die
Befonierstationen Palette zu einer der Fligelglatter-
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Regalbediengerdit mit Hértekammer

Stationen beférdert. Die Glattungsstationen befinden sich auf
zwei verschiedenen Zwischengeschossen. In jedem Geschoss
befindet sich ein Fligelgldtter.

Mit Hilfe des Fligelglétters erhalten die Betonelemente eine sehr
feine und glatte Oberfléche und kénnen lackiert werden.

Aushdrten

Nach dem Glétten werden die Paletten vom Regalbediengerit
aufgenommen und zur Aushértekammer beférdert, wo der
Aushérteprozess der Betonelemente unter kontrollierten Umge-
bungsbedingungen erfolgt.

Entfernen von Formen

Wenn der Aushérteprozess beendet ist, werden die Paletten vom
Regalbediengerdt automatisch in der Aushdrtekammer aufge-
nommen und zur Entschalvorrichtung beférdert.

Hier werden die Stahlformen mit Hilfe spezieller Krane von den
Paletten entfernt und auf ein Férderband gesetzt, das die Formen
zu einer automatischen Reinigungs- und Olungseinheit beférdert.
AuBerdem wird das gesamte zusétzliche Schalungsmaterial ent-

_._-'t-‘

Bereich Schalungsabnahme
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fernt und - sofern es weiterverwendet
werden kann - mit Hilfe eines einzelnen
Tragerkrans in den Schalungsbereich
zuriicktransportiert.

Transport zu den Kippstationen

Nachdem das gesamte Schalungsma-
terial entfernt wurde, wird die Palette zu
einer der beiden Kippstationen beférdert.

Entladen von Wandelementen

Bei den Kippstationen werden die Palet-
ten gekippt, und die Wandelemente kén-
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nen mit Hilfe der Deckenlaufkrane entla-
den werden. Die Wandelemente werden
in Transportgestellen platziert, die sich in
den Deponierpositionen befinden. Wenn
alle Elemente entfernt worden sind, wird
die Palette im Automatikmodus zur
Palettenreinigungs- und  8lungsmaschine
beférdert.

Die fertigen Transporteinheiten werden
auf einen Lastkraftwagen gehoben und
aus dem Gebdude befordert, wo sie von
einem Portalkran aufgenommen werden.
Die Handhabung der Produkte auf dem
Lagerplatz und das Beladen der Lastkraft-
wagen erfolgt mit Hilfe des Portalkrans.

Portalkran und Lagerplatz
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Entschalbereich

Reinigung und Olung der Paletten

Die leere Palette wird zu einer stationéren
Reinigungsvorrichtung mit Schabern und
Biirsten befdrdert. Hinter der Reinigungs-
vorrichtung befindet sich eine Olungsvor-
richtung. Diese Olungsvorrichtung trégt
einen feinen Film eines Trennmittels auf die
Oberflache der Palette auf und bereitet
sie fir den néchsten Produktionszyklus vor.

Planer und Ausruster

Planung und Beratung

Christian Prilhofer Consulting
PommernstraBe 17

83395 Freilassing, DEUTSCHLAND
T+49 8654 69080

F +49 8654 690840
mail@prilhofer.com
www.prilhofer.com

Kiibelférderer

Dudik International

Kibelbahnen und Transportanlagen GmbH
MackstraBe 21

88348 Bad Savlgau, DEUTSCHLAND
T+49 075818877

F+49 075814692

Dudik@t-online.de

www.dudik.de
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Steuerungssystem und Hauptrechner

Unitechnik Cieplik & Poppek AG
Fritz-Kotz-StraBe 14

51674 Wiehl-Bomig, DEUTSCHLAND

T +49 2261 9870, F +49 2261 987510
info@unitechnik.com, www.unitechnik.com

Teka - Maschinenbav GmbH

In den Seewiesen

67480 Edenkoben, DEUTSCHLAND

T+49 63238090, F +49 632380910
info@teka-maschinenbav.de, teka-maschinenbau.de

Transporttechnik

Vollert GmbH + Co. KG Anlagenbav
StadtseestraBe 12

74189 Weinsberg, DEUTSCHLAND
T+497134 520, F +49 7134 52203
info@vollert.de, www.vollert.de

Paletten und Betontechnik

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co KG
Birkenstrafe 1

72358 Dormettingen, DEUTSCHLAND

T+49 7427 94930, F +49 7427 949329
info@weckenmann.de, www.weckenmann.de

Mattenhandhabung

Hambi Terhoeven GmbH & C0. KG

Hermesweg 1-7

47665 Sonsheck, DEUTSCHLAND

T+49 2838 91380, F +49 2838 3812
info@terhoeven-landtechnik.de, www.hambi-maschinenbavu.de

CAD-System

Nemetschek AG

Konrad-Zuse-Platz 1

81829 Miinchen, DEUTSCHLAND

T+49 089 927930, F +49 0 89 927935200
info@nemetschek.de, www.nemetschek.de

MHE Demag Ltd.

23/110 Soi Sukhumvit 63

Bangkok

T+66 2714 3838, F +66 2714 3993
info_mhe@mhe-demag.com, www.mhe-demag.com
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