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Neuer Palettenumlauf und Modernisie-
rung der bestehenden Skanska-Produk-
tionsstatte im schwedischen Strangnds

Das Skanska-Werk in Stréngnds wurde generel-
len Erneuerungsmaf3inahmen unterzogen, die eine
neuve Palettenumlaufanlage und die Modernisie-
rung der bestehenden Produktionseinrichtungen
beinhaltete. Die Maglichkeit der Integrierung
einer Palettenumlaufanlage in die bestehenden
Einrichtungen und der Errichtung eines neuen
Werksgebdudes wurden geprift. Es wurde be-
schlossen, ein neues Gebdude fir den Paletten-

umlauf zu erbauen und das bestehende Gebdude
fir die Nachrisstung der Herstellung von Beweh-
rungen und Spezialprodukten wie Fassaden und
Spannbetonelementen zu verwenden.

Die Palettenumlaufanlage wurde fiir die Herstel-
lung von Sandwichelementen, Massivwénden,
Massivdecken und Spezialelementen mit einer
Maximalhéhe von 3.800 mm und einer Lénge
von 12.000 mm konzipiert.

Skanska und ModernaHus

Skanska ist eines der gréBten Bauunter-
nehmen der Welt und hat in einer Reihe
von Mérkten in Europa, den USA und
Lateinamerika eine Spitzenposition inne.
In ausgewdhlten geografischen Mérkten
ist das Unternehmen auch in der Projekt-
entwicklung tétig und konzentriert sich auf
die Bereitstellung innovativer Lsungen
durch eine enge Zusammenarbeit mit sei-
nen Kunden und die Verbindung des infer-
nationalen Fachwissens der Gruppe mit
Vor-Ort-Présenz.

Skanska Schweden befasst sich kontinu-
ierlich mit der Entwicklung effektiverer
Bauprozesse. Im Rahmen dieses Pro-
gramms werden zunehmend industrielle

Bautechniken eingesetzt. Hierzu werden
Produkiplatiformen wie ModernaHus, ein
Baukonzept fir Wohngebdude, entwi-
ckelt, die es Skanska erméglichen, durch
hohe Stiickzahlen und sténdige Verbesse-
rungen die Kosten zu senken und die
Qualitét zu steigern.

Verbesserungen werden zum Teil dadurch
erzielt, dass die Arbeitsstunden von zeit-
lich befristeten Baustellen in die kontrol-
liertere Umgebung eines Werkes verla-
gert werden. Durch die Investition in eine
neve Palettenumlaufanlage in Strdngnés
strebt  Skanska eine Steigerung von
Kapazitéten und Effizienz durch eine ver-
besserte Arbeitsumgebung und eine héhe-
re Qualitét der auf Skanskas Baustellen
verwendeten Betonfertigteile an.

Anbringung der Seitenschalungen mit Hilfe eines Lasersystems
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Neue Paleﬂenumlaufanlage

Der neue Palettenumlauf wird um eine
zentrale Aushdrtekammer mit sechs Tir-
men und zehn Ebenen gebaut. Die maxi-
male Wandstérke der Betonelemente pro
Ebene betrédgt 400 mm, doch kdnnen
Elemente bis zu 1.000 mm hergestellt und
in den Féchern der Aushartekammer gela-
gert werden. Die Stahlpaletten weisen
eine Gréfe von 12,50 x 4,50 m auf. Mit
der Palettenumlaufanlage kénnen Beton-
elemente bis maximal 24 Tonnen produ-
ziert werden, dies entspricht einer Last von

750 kg/m’.

Der Transport der Paletten erfolgt in
Léngsrichtung mit Hilfe von Rollen und
Reibrddern und in Querrichtung mit Quer-
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Vorbereitung der Palette: Reinigung, Olen und Einlegen
der Bewehrung

hubwagen. Die Arbeitsstationen fir das Setzen der Seitenscha-
lungen, Einbauteile und Bewehrungen befinden sich auf einer
speziellen Bihne und werden von zwei Querhubwagen mit spe-
ziellen Hebevorrichtungen bedient. Mit diesen Hebegerdten kén-
nen die Paletten bis auf 2 Meter Hohe angehoben werden. Diese
Stationen sind die wichtigsten manuellen Arbeitsstationen im
Palettenumlauf und befinden sich auf einer Bishne mit einer Héhe
von etwa 3,3 Metern. Die Bihne weist Offnungen auf, die der
Gréfe der Paletten entsprechen. Die Paletten werden von den
Querhubwagen in die Offnung gehoben und auf Haltevor-
richtungen abgelegt. Ist keine Palette in der Arbeitsstation, so wird
ein Teleskopgeldnder hochgezogen, welches als Absturz-
sicherung dient.
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Betonverteiler

Die Paletten kénnen aneinander berho-
len, indem sie unter der Ebene +/- O trans-
portiert werden. Daher sind diese Sta-
tionen wichtige Elemente des Produktions-
ablaufs. Lange Bearbeitungszeiten haben
keinen negativen Einfluss auf den Ferti-
gungsfluss auf Produkte, welche kurze Be-
arbeitungszeiten haben. Die beiden
Querhubwagen transportieren die Palef
ten im vollautomatischen Betrieb. Die Mit
arbeiter kénnen das Teleskopgeldnder
einfach per Knopfdruck hochfahren. Der
Transport der Paleften erfolgt ebenfalls

Lagerung der Paletten im Aushértebereich
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vollautomatisch, somit sind die Produk-
tionsmitarbeiter in der Lage, unverziiglich
an der ndchsten Palette weiterzuarbeiten,
die in der Zwischenzeit auf eine freie
Arbeitsstation gebracht wurde.

Dieses System ermdglicht ein flexibles und
effektives Arbeiten, da wdhrend des
Palettenwechsels keine Wartezeiten mehr
anfallen, und héchstmdgliche Arbeits-
sicherheit, da es im Arbeitsbereich keinen
Palettentransport in Langs- oder Querrich-
tung gibt. Die Paletten sind fir die Mit
arbeiter leicht zugénglich, da ihre Ober-

flache nahezu auf derselben Hohe wie
die Bihne ist. Héufig verwendete Mate-
rialien kénnen in unmittelbarer Néhe der
Palettenstationen gelagert werden.

Nach dem Aushérteprozess werden die
Paletten zusammen mit den Betonfertig-
elementen aus der Aushértekammer ent-
nommen, und ein Mitarbeiter mit dem
Ausschalkran entfernt die Seitenschalun-
gen und legt sie auf einen Bandférderer.
Die Schalungen werden zu einer speziel-
len Reinigungs- und Olvorrichtung trans-
portiert. Nachdem alle Schalungen ent-
fernt wurden, wird die Palette direkt zur
Kippstation gebracht.

Die Palettenumlaufanlage kann zu einem
spdteren Zeitpunkt mit einem speziellen
Robotersystem fiir die Entfernung und
Platzierung von Schalungen auf den
Paletten nachgeristet werden.

Auf der Kippstation werden die Elemente
mit Hilfe von zwei Laufkrénen von der
Palette gehoben. Dann werden die Ele-
mente zu unterschiedlichen Stationen im
Endbearbeitungsbereich beférdert, wo sie
fertig gestellt werden (Anstrich, Einbau
von Fenstern usw.). Danach werden die
Elemente in Transportregale eingelagert,
die per Transporter zum Lagerplatz ge-
bracht werden. Nach dem Ausschalen
werden die Paletten automatisch maschi-
nell gereinigt und stehen danach fiir einen
neuen Produkfionskreislauf bereit.

Das Betonieren erfolgt manuell oder im
Automatikbetrieb. Die Betonversorgung
wird durch eine Kibelbahn zwischen dem
Betonverteiler und der Mischanlage
gewdhrleistet. Nach dem Betonieren und
Verdichten folgen unterschiedliche Arten
der Nachbehandlung. Massivwénde und
Deckenelemente werden abgezogen.
Massivwdnde werden nach Ablauf der
einstellbaren Aushértezeit auf speziellen
Stationen oben auf der Aushértekammer
abgescheibt. Nach der Beendigung die-
ser Arbeiten werden die Massivelemente
in die Aushértekammer transportiert.
Sandwichelemente erfordern einen hohe-
ren Aufwand. Wenn die Bewehrung fiir
die erste Schicht in die Seitenschalungen
eingebracht wurde, wird die Palette zum
Betonverteiler transportiert. Die erste
Schicht wird gegossen und verdichtet. Die
Palette wird zur lIsolierstation gebracht,
wo die Isolierung eingebracht wird. Nun
muss die Palette in einer kleinen Schleife
zuriick zur Bewehrungsstation auf dem
Zwischengeschoss fahren, um den zwei-
ten Teil der Bewehrung zu erhalten, do-
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Kippstation

nach fahrt sie zurick zum Betonverteiler, wo die zweite Beton-
schicht betoniert wird. Je nach Elementtyp wird sodann die Ober-
flache entsprechend behandelt. Alle Elemente werden abgezo-
gen, einige werden abgescheibt.

Die Steuerung der Palettenumlaufanlage ist ein wesentlicher Teil
der gesamten Anlage.

Der Arbeitsplan eines Produkis beinhaltet den Weg, den ein
Produkt durch das Werk nehmen muss. Dies ist die Voraussetzung
dafir, dass der Transport automatisch erfolgen kann.

Die Steuerung der Palettenumlaufanlage ist, wie schon erwéhnt,
ein wichtiger Teil der gesamten Anlage. Sie besteht aus dem
Master-Computersystem LEIT 2000 und der SPS fiir den Paletten-
umlauf (Palettentransport, Regalbestiicker, Betonverteiler, Palet-

Endbearbeitung der Wandelemente
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Das Handling der Elemente im Lagerhof erfolgt mit mehreren Portalkréinen.

tenreinigungsanlage, Kipptisch), die
durch Arbeitspléne interagieren. Im Ar-
beitsplan eines Produkts ist der Weg be-
schrieben, den es durch die Anlage neh-
men muss. Er enthdlt die einzelnen Ar-
beitsschritte, und fir jedes Produkt wird
eine Lliste von Stationen konfiguriert, in
denen der jeweilige Schritt durchgefihrt
werden kann (z. B. Ausschalen, Beweh-
ren, Glatten usw.). Wenn der Bediener
den Knopf driickt, Uber den er die Arbeit
an einer bestimmten Palette beendet, er-
mittelt der Master-Computer entsprechend
des ndchsten Arbeitsplanschritts eine freie
Station und erteilt der Umlaufsteuerung
die entsprechende Transportinstruktion.
Durch diesen Mechanismus werden der
Weg einer Palette und die bendtigte Ar-
beitszeit einschlieBlich Ankunfts und
Beendigungszeitpunkt genau erfasst, und
der Transport kann vollautomatisch erfolgen.
In den mit Laserprojektoren ausgestatteten
Schalungs- und Vorbereitungsstationen
Ubertrégt der Master-Computer die kor-
rekten Daten fir die Darstellung der
Elementkontur, benétigter Einsatzteile und
Ausschnitte.

In der Entschalstation wird fiir jedes Ele-
ment automatisch ein Etikett mit Barcode
gedruckt, wenn die Palette die Aushérte-
kammer verlasst. Dies erméglicht die wei-
tere Aktualisierung des jeweiligen Ele-
mentzustands im Fertigstellungsbereich.
Durch kabellose Llesegerdte setzt ein
Bediener hier den Zustand eines Elements
auf den Zustand ,Fertigstellung”, wenn er
mit der Endbearbeitung (Anstrich, Ein-
setzen von Fenstern usw.) beginnt. Vor
dem Transport in den Lagerhof gibt er
dann den Zustand ,Bereit zur Ausliefe-
rung” ein. Die jeweiligen Zustandsbe-
richte der Elemente werden in der Ge-
samtstatuserfassung des Auftrags zusam-
mengefasst und fir die Planung von Ver-
kauf und Lieferung verwendet. Das ERP-
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System hat iber eine Schnittstelle Online-
Zugriff auf die Zustandsdaten.

Schlussfolgerung

Die Palettenumlaufanlage wurde speziell
so konzipiert, dass eine bestmégliche
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