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KERKSTOEL 2000 & N.V., Grobbendonk, Belgien

Modernisierung bei laufender Produktion:
Frischzellenkur fiir eine Palettenumliaufaniage

Das Unternehmen Kerkstoel, einer der gréBten Pro-
duzenten von Elementdecken und Doppelwénden in
Belgien, betreibt am Standort Grobbendonk zwei An-
lagen zur Herstellung von Elementdecken und Dop-
pelwénden. Die Produktionsmenge im Zweischicht-
betrieb betragt 4.600 m’ betonierte Flache pro Tag.

Entschalbereich vor dem Umbau

Von 1992 bis 1999 wurde die Anlage
im urspriinglichen Zustand betrieben.
Im Jahre 1999 erfolgte eine Anbindung
an die automatische Mattenschweif3-
anlage und die vorhandene Stahlver-
arbeitung mit einem Verlegeroboter
stillgelegt. Nach einer einjihrigen Test-
phase wurde beschlossen, die vorhan-
dene Stahlverarbeitung auszubauen und
gleichzeitig die komplette Umlaufan-
lage auf den neuesten Stand der Tech-
nik zu bringen.

Anfang 2001 wurde die Umplanung
von der Firma Kerkstoel gemeinsam mit
Christian Prilhofer Consulting, Frei-
lassing, Deutschland, durchgefiihrt. Da
die Produktion nur minimal gestort
werden durfte, erstreckte sich der
Umbau der Anlage iiber 1 1/2 Jahre. Das
Ergebnis ist eine Umlaufanlage, wel-
che den Vergleich mit einer neu ge-
bauten Anlage nicht zu scheuen braucht.

BWI - BetonWerk International — Nr. 4 - August 2002

Die Produktionsanlage fiir Elementdecken wurde 1992
in Betrieb genommen und war zu dieser Zeit eine
der weltweit modernsten Anlagen ihrer Art. Die Pla-
nung und Koordination fiihrte die Firma Reymann-
Technik, Hockenheim, Deutschland, durch.

Folgende Bereiche und Anlagen wur-
den verindert:

o Leittechnik

Die seit 1992 im Einsatz vorhandene
Leittechnik wurde gegen ein Leitsys-
tem, das als Microsoft Windows-NT-
Server mit SQL-Datenbank ausgelegt
ist, ausgetauscht. Um schnell und fle-
xibel reagieren zu kOnnen und alle In-
formationen allen Entscheidungstri-
gern online zur Verfiigung zu stellen,
ist das Leitsystem als mehrplatzfihige
Unternehmenslosung ausgelegt. Dies
erlaubt eine Bedienung von verschie-
denen Arbeitsplitzen im Netzwerk.
Die CAD-Daten werden an das Leitsys-
tem - laut Unitechnik CAD/CAM-
Schnittenstellenbeschreibung, Version
4.0 B oder hoher - iibergeben.

Eine weitere Innovation dieses Leitsys-
tems ist die Abschitzung des Zeitpunk-

Portalkran beim Verladen eines Deckenstapels
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tes der Fertigstellung von Produktions-
einheiten. Dies wird dazu verwendet,
um die Disposition am Lagerplatz und
bei der Verladung auf die LKW’s zu
optimieren. Die Abschitzung des Fer-
tigungsstellungszeitpunktes erfolgt auf
der Basis von anlagenspezifisch pro-
jektierbaren Daten. Da die Anlage mit
nur einer Produktionswarteschlange
arbeitet, ist dies moglich. Die Berech-
nung basiert dann auf folgenden Gro-
Ben: Taktzeit, Durchlaufzeit, Hirtezeit
sowie Grofle der Hirtekammer und
dem entsprechenden Arbeitszeitmodell.

Um alle zusitzlichen Prozesse optimal
einbinden zu konnen, musste der vor-
handene Palettenumlauf vergrofiert wer-
den. Dies war moglich, da man 1992
die Halle grofer als fiir den damali-
gen Umlauf notig, gebaut hatte. Der
Umlauf wurde zwischen Schalungsro-
boter und automatischem Einlegen der
Gittertriger um 4 Umlaufstationen er-
weitert. Auf diesen zusitzlichen Sta-
tionen werden die Abstandhalter und
die geschweifdite Matte vom automati-
schen Mattenkran eingelegt. Dazu wur-
den Puffer geschaffen, damit die auto-
matischen Maschinen unabhingig von-
einander arbeiten konnen.

o Entschalbereich
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Um die Abhingigkeit zwischen Ent-
schalbereich und Schalbereich aufzu-
16sen, wurde vor dem automatischen
Reiniger und Schalungsroboter ein
Palettenpuffer eingebaut. In diesen Puf-
fer erfolgt die Einlagerung der leeren,
ungereinigten Paletten. So wurde ein
Puffer von ca. 1,5 Produktionsstunden
geschaffen. Weiterhin wurde die Aus-
fahrsituation geindert und der vor-
handene Ausfahrwagen mit einer Au-
tomatik versehen. Der so automati-
sierte Ausfahrwagen bringt nun selbst-
stindig die Deckenstapel in den Be-
reich des Portalkranes. Auf diese Wei-
se gelang es, die Mitarbeiter des Ent-
schalbereiches von der Bedienung
des Ausfahrwagens zu entlasten.
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e Schalbereich

Die Firma Kerkstoel verfiigt iiber ei-
nen der ersten Schalungsroboter. Die-
ser Schalungsroboter ist mit einem
Einfachgreifer ausgeriistet. Durch die-
: o PR : sen Umstand kam es immer wieder zu
Bewehrungshereich vor dem Umbau, im Hintergrund die Richtanlage Verzogerungen in der Produktion, da
fiir die Stabstahle beim Setzen der Magnete sehr viel Zeit
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aber nur ein automatischer Mattenkran
im Einsatz war, welcher die beiden Um-
laufanlagen mit Matten versorgen muss-
te und nebenbei noch ein Magazin
mit 30 Plitzen zu bedienen hatte, kam
es immer wieder zu ablaufbedingten
Verzogerungen. Um dies auszugleichen,
wurde ein zweiter Mattenkran instal-
liert. Damit gelang es, die Mattenver-
sorgung der Umlaufanlagen zu ver-
bessern.

Aulerdem wurde es durch den zwei-
ten Mattenkran moglich, eine bessere
Notfallstrategie aufzubauen, falls ei-
ner der Mattenkran ausfillt. Durch den
Einsatz des zusitzlichen Mattenkrans
erreichte man ebenfalls eine Produk-
tionserhohung der beiden Anlagen.
} Nach dem automatischen Einlegen der
Ubergabestation der Elemente vom Ausfahrwagen zum Portalkran Matte in die geschalte Palette wird die
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verloren ging. Um diesen Nachteil aus-
zugleichen, riistete man diesen Robo-
ter mit einem Doppelgreifer aus, wo-
durch die Zeit zum Setzen der Magnete
halbiert wurde. Gleichzeitig erfolgte
die Anpassung der Steuerung des Scha-
lungsroboters an den letzten Stand
der Technik. Aulerdem ist die konti-
nuierliche Versorgung mit Paletten
durch den Palettenpuffer vor dem
Schalungsroboter gewihrleistet.

Wie bereits erwihnt, stellte Kerkstoel
die Bewehrung fiir Elementdecken von
einer Einzelstabbewehrung auf die
Bewehrung durch eine CAD-Daten ge-
schweifite Matte um. Dies wurde durch
die Anbindung an die vorhandene Mat-
tenschweiflanlage erzielt. Da bisher

Palette dann zum Gittertriger-Roboter
getaktet. Der bereits vorhandene Ro-
boter, welcher in der Vergangenheit
Stibe und Gittertriger einlegte, wur-
de zu einem reinen Gittertriger-Robo-
ter umgebaut. Anstelle der Richtma-
schine wurde ein Gittertriger-Puffer-
magazin eingebaut, welches es erlaubt,
Gittertriger fiir eine Produktionsstunde
vorzuschneiden.

Nach dem Betonieren und Verdichten
gelangt die bearbeitete Palette in die
Hirtekammer. Durch die Erhéhung
der Produktionsleistung war es auch
notwendig, deren Kapazitit zu erho-
hen. Dies wurde in der Weise durch-

. =1 ] Y . gefiihrt, dass im Bereich der Paletten-
Entschalbereich mit Palettenpuffer vor dem Schalungsroboter ausfahrt aus der Hirtekammer eine
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Paletten-Absenkstation eingebaut wur-
de. Die Kapazitit dieser Absenkstation
ist so ausgelegt, dass eine Stunde zu-
sitzliche Hirtezeit erreicht werden
kann.

Roboter bei Verlegen der Gittertrager
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Automatischer Mattenkran beim Einlegen der Bewehrungsmatten

e Lagerplatz

Der Lagerplatz fiir Elementdecken wur-
de ebenfalls umgebaut. Die Firma Kerk-
stoel versucht, wie es auch in den

!

Beneluxstaaten allgemein tiblich ist,
einen Elementdeckenstapel mit mog-
lichst wenig Handling direkt vom Aus-
fahrwagen auf den LKW zu bringen.
Dies wird einerseits durch die Erwei-
terung am Leitrechner und anderer-
seits durch die Moglichkeit des Ab-
stellens von Leih-Aufliegern im Be-
reich des Portalkrans moglich. So kann
bei rund 30 Prozent der Deckenstapel
ein Zwischenlagern auf dem Lager-
platz vermieden werden. Dies hat den
Vorteil, die Lagerplatzkosten zu sen-
ken und das Risiko der Beschidigung
durch mehrmaliges Transportieren der
Stapel zu vermindern.

Zusammenfassung:

Durch die oben beschriebenen Maf3-
nahmen ist es gelungen, die Paletten-
umlaufanlage mit geringen Investitions-
kosten und Umbaumainahmen wieder
auf den neuesten Stand der Technik
zu bringen. Dies war dringend not-
wendig, da sich die Qualititsanforde-
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Gittertragermagazin und Schneideeinrichtung

rungen an die Elementdecke von Jahr
zu Jahr steigern, was aber leider auch
mit einem weiterhin fortschreitenden
Preisverfall verbunden ist. Mit der so

modernisierten Produktionsanlage kann
die Firma Kerkstoel auch in Zukunft
erfolgreich ihre Marktposition vertei-

digen. [ |

Weitere Informationen:

4erksTOEL

2000 +

KERKSTOEL 2000 + N.V.
Industrieweg 11

2280 Grobbendonk, BELGIEN
Tel.: ++32/ (0) 14500031

Fax: ++32 / (0) 14502248
E-Mail: info@kerkstoel.be
Internet: www.kerkstoel.be
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Produktions-Automatisierung

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

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




