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Strukturmatrizen-Handlingsystem
fUr die Produktion von architektonisch
anspruchsvollen Sandwichwandelementen

Die Fa. Morton hat in der Region Moskau, Bereich Narofominsk, Ort Kotovo unter der Firmierung 000 “DSK Grad” eine neue Fertigteilfabrik
errichtet. Das Werk besteht aus mehreren Produktionsbereichen mit einer Spannbetonfertigdeckenproduktion, stationdren Fertigungsan-
lagen und drei Palettenumlaufanlagen zur Produktion von Sandwichwénden, Massivwénden und Massivdecken. Das Werk hat eine Gesamt-
produktionskapazitit zur Herstellung von Betonfertigteilen fiir die jahrliche Errichtung von 525.000 m? Wohnfldche, die sich auf 450.000 m?
Wohngebdude und 75.000 m? Sozialgebdude aufteilen. Die Generalplanung der Fabrik und der Produktionssysteme sowie Lageplan,
Verkehrs- und Logistikkonzepte und Infrastruktur wurden durch die Fa. Prilhofer Consulting GmbH & Co. KG ausgefiihrt.

W Dipl-Ing (FH) Markus Obinger,
Prilhofer Consulting GmbH & Co. KG, Deutschland

Gerade fir die Wohngebdude hat sich die
Fa. Morton zum Ziel gesetzt, dem Markt
moderne Architekturen und ansprechende,
attraktive Fassadengestaltungen anzubie-
ten.

Neben der farblichen Gestaltung, die in
einer dauverhaft besténdigen und wartungs-
armen Ausfihrung durchgeférbter AufBen-
schalen der Sandwichwandelemente in far-
bigem Beton besteht, werden fir die archi-
tektonische Gestaltung der Gebdude auch
verschiedene Oberfléchenstrukturen zur
Anwendung gebracht.

Die Herstellung der Sandwichelemente
erfolgt in einer Palettenumlaufanlage der
Fa. Sommer Anlagentechnik. Die Paletten-
umlaufanlage ist auf eine Leistung von 3
Paletten pro Stunde ausgelegt und kann
somit bis zu 100 m? fertige Auflenwand-
elemente pro Stunde erzeugen.

Zur farbigen Gestaltung der Auflenschalen
werden diese mit eingefdrbtem Beton beto-
niert. Dafir ist in der Mischanlage der Fa.
Teka ein eigener Mischer mit Mischturbine
vorgesehen (vgl. Bericht in BWI 06-2014),
welcher farbige Betone in gleichbleibender
hoher Konsistenz mittels einer eigens fir far-
bige Betone vorgesehenen Kibelbahn zum
Betonverteiler fiir die Vorsatzschalen liefert.
Die Gestaltung der strukturierten Ober-
flichen der Vorsatzschalen erfolgt durch
Strukturmatrizen der Fa. Reckli.

Die wesentliche Herausforderung in diesem
Projekt bestand darin, zum ersten Mal den
Einsatz von Strukturmatrizen (kurz ,Matri-
zen") im groBindustriellen und automatisier-
ten Stil auf einer Palettenumlaufanlage
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Beispiel fiir die Architektur der Gebéude, die mit den Betonfertigteilen von Morton erstellt
werden.

Beispiel fir die Gestaltung der Betonoberfléiche
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Matrize an Transporteinheit Aktivlager Matrizen (Power and Free)
,Power and Free”
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umzusetzen. Die Auslegung der Anlage ist
darauf abgestimmt, dass 100 % der zu pro-
duzierenden Elemente mit einer Matrize
hergestellt werden kénnen, ohne die
Leistung der Anlage negativ zu beeintréch-
tigen.

In einem Bauprojekt finden sich etwa 150
verschiedene Elemente mit strukturierter
Oberflache. DSK Grad als Auftraggeber
hatte gefordert, dass bis zu vier Baupro-
jekte parallel auf der Palettenumlaufanlage
laufen missen. Das bedeutet, dass bis zu
600 Matrizen in direktem Zugriff fir die
Umlaufanlage zur Verfigung stehen und
verwaltet werden missen.

Um dieses Ziel zu erreichen, entschied man
sich bei Prilhofer Consulting dafirr, ein so
genanntes ,Power and Free”-System einzu-
planen, das als Lager-, Bereitstellungs- und
Abfuhrsystem nach Abnahme der Matrizen
von der Umlaufpalette dient. Das Power
and Free-System erfilllt dariiber hinaus die
Funktion eines sogenannten Sortierspei-
chers.

Nach Detailplanung des Layouts fir das
Power and Free-System zusammen mit den
Spezialisten der Fa. CSF und nach Analyse
der Bauprojekte hat man sich entschieden,
die maximale Lédnge der Matrizen mit 3,68
m festzulegen. Elemente mit einer gréBeren
Lénge werden mittels zweier Matrizenteile
erstellt. Die maximale Wandhshe wurde
mit 3,65 m festgelegt.

Auf den Paletten der Umlaufanlage zirku-
lieren ca. 150 Matrizen, teilweise aus zwei
Einzelmatrizen zusammengestellt. Das
Power and Free-System (Aktivlager) kann
220 Matrizen aufnehmen. Ein kranbedien-
tes, manuell verwaltetes Passivlager, das
mittels einer Hub-/Senkstation direkt an das
Power and Free-System angebunden ist,
kann 250 bis 300 Matrizen aufnehmen.

Fir das Handling der Matrizen in den
Lagersystemen und zum Ein- bzw. Ausbau
auf den Umlaufpaletten werden die Matri-
zen auf eine Rahmenkonstruktion mit Tré-
gerplatte aufgebracht. Jede Matrize wird
zur ldentifizierung mit einem RFID-Chip aus-
geristet, auf welchem Informationen wie
Artikelnummer (Matrizenname), aktueller
Lagerort, Sollwert der erwarteten Produk-
tionszyklen (Lebensdauer Matrize) sowie
Istwert der Verwendungszyklen gespeichert
werden.

Produktionsablauf

Die Verwaltung der Matrizen im Power and
Free-System erfolgt durch einen Leitrechner
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Einbaustation fir die Matrizen

Matrizeneinbau und Nacharbeitsstationen

der Fa. CSF. Die Anbindung des Systems an
die Palettenumlaufanlage erfolgt durch den
Leitrechner der Fa. SAA. Um diese Ver-
waltung zu erméglichen ist es notwendig,
dass die Matrizen in der Planung am CAD-
System entsprechend modelliert und die
dazugehdrigen Matrizeninformationen in
die Uni-Schnittstelle Gbertragen werden.

Der Leitrechner der Umlaufanlage verfigt
immer Uber den aktuellen Status des
Lagersystems und der fir die Produktion
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verfigbaren Matrizen. Neue Palettenbe-
legungen werden am Schalungsroboter nur
nach einer Verfigbarkeitsprifung von
Matrizen angestofien. Ansonsten wird eine
Palette in der Produktionswarteschlange so-
lange zuriickschoben, bis die entsprechen-
den Matrizen verfiigbar sind.

Sind alle Bedingungen erfillt, gibt der
Leitrechner der Umlaufanlage die Produk-
tion am Schalungsroboter frei und ruft die
entsprechenden Matrizen aus dem Power

www.cpi-worldwide.com



Elementtransport im Ausbaubereich

and Free-System ab. Dort beginnt unmittel-
bar der Sortier- und Bereitstellungsvorgang,
um rechtzeitig alle fir eine Palette benéstig-
ten Matrizen an der Einbaustation in der
Umlaufanlage bereitzustellen.

An der Einbaustation werden die Matrizen
mittels einer Senkstation aus dem Power
and Free-System ausgeschleust und auf
einem Rollgang abgestellt, welcher die
Matrizen in den kranbedienten Bereich der
Palette zufihrt. Von dort nimmt der
Bediener die Matrize mit dem Kran auf und

legt sie an der vorgegebenen Position auf
der Umlaufpalette ab. An der Einbaustation
gibt es ein Leitrechnerterminal, an dem fir
die aktuelle Palette ein Matrizenplan ange-
zeigt bzw. ausgedruckt werden kann.

Um das Ablegen der Matrizen in den
Schalungen zu erméglichen, werden die
durch den
Schalungsroboter zundchst vom Element
abgeriickt gesetzt. Nachdem die Matrizen
auf der Palette abgelegt wurden, werden
die Schalungen auf den nachfolgenden
Stationen laserunterstijtzt in die vorgesehe-

kopfseitigen  Schalungen
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ne Position geschoben und weitere Nach-
arbeiten werden erledigt.

Danach durchlaufen die Elemente mit
Matrizen den normalen Ablauf zur Herstel-
lung einer kerngedd@mmten Sandwichwand.
Die ausgehdrteten Elemente werden auto-
matisch aus der Hartekammer ausgelagert.
Vor dem Abheben auf der Kippstation wer-
den die Schalungsteile auf den sog.
Vorentschalplétzen ausgebaut und entwe-
der dem automatischen System iber Trans-
port- und Reinigungsbdnder zugefihrt oder
gereinigt und in das Schalungslager fiir die
manuell zu ergénzenden Schalungsteile
transportiert.

Die Sandwichwénde werden auf der Kipp-
station abgehoben, wobei die Matrizen auf
der Palette verbleiben. Diese werden auf
der nachfolgenden Station in umgekehrter
Reihenfolge zum Einbau von der Palefte mit-
tels Kran abgehoben und auf einem Roll-
gang der Hubstation des Power and Free-
Systems zugefihrt. Bei Ubernahme durch
das Power and Free-System wird der RFID-
Chip der Matrize gelesen und die
Matrizeninformationen an das System ber-
tragen.

Auf dem Rickfihrkreislauf zum Aktivlager
passieren die Matrizen eine Reinigungs-
station. Hier wird die Matrize von mégli-
chen Verunreinigungen befreit und auf
mégliche Beschadigungen und Verschlei3
geprift. Dem Arbeiter an der Reinigungs-
station wird an einem Terminal angezeigt,
ob die Matrize die vorgesehene Anzahl an
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Reinigungsposition und Qualitéitskontrolle

Ubergabe an den Ausbaubereich

Ausbaubereich
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Produktionszyklen schon erreicht hat. Der
Mitarbeiter entscheidet, ob die Matrize in
Ordnung ist, auch bei Uberschreiten der
vorgesehenen Produktionszyklen, oder ob
sie aus dem System genommen und ersetzt
oder repariert werden muss. Dazu gibt der
Bediener die Matrize entweder fir das
Aktivlager frei oder er sendet sie zur
Wartungs- bzw. Ausschleusungsstation.

Die Wartungsstation ist ebenfalls mit einer
Hub-/Senkstation des Power and Free-
Systems ausgeristet. An dieser Station kén-
nen neue Matrizen in das System einge-
bracht und die Matrizeninformationen auf
ihre  RFID-Chips geschrieben werden.
Matrizen kénnen hier in das Passivlager
ausgeschleust bzw. aus dem Passivlager
wieder in das Aktivlager zuriickgefishrt wer-
den. Dieser Prozess ist mdglich, ohne in den
normalen Ablauf der Matrizenbereitstel-
lung an den Umlaufstationen eingreifen zu
misssen. Die entsprechenden Abrufe bzw.
Anforderungen erfolgen iiber den Leit-
rechner der Palettenumlaufanlage.

Am Ende des Produktionsprozesses werden
die Elemente mittels eines Transportsystems
in den Ausbaubereich fir die Sandwich-
elemente gebracht, wo etwaige kosmeti-
sche Reparaturen, sowie der Einbau von
Fenstern und Tiren vorgenommen werden,
bevor die Elemente auf Innenladergestellen
zu fertigen Transporteinheiten zusammen-
gestellt werden.

Die detaillierten Uberlegungen und Ver-
knipfungen aus den Produktionsanforde-
rungen in Menge und Flexibilitét, Matrizen-
verwaltung, Abruf, Bereitstellung und
Kontrolle sowie Qualitatssicherung kénnen
an dieser Stelle nur sehr oberfléchlich
beschrieben werden. Das etwa einjdhrige
Entwicklungsprojekt zwischen Prilhofer

Consulting, SAA und CSF versetzt DSK

www.cpi-worldwide.com
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Grad mittels des installierten Matrizen-
handlings und Lagersystems in die Lage,
hochflexibel ~ und  effizient  auf
die Anforderungen unterschiedlichster
architektonischer Gestaltungen von Ge-
bduden zu reagieren und dem Markt
die entsprechenden Fertigteile bereitstel-
len zu kénnen. |
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MOPTOH
Alevmer cfsfawmss!
Unternehmensgroup , Morton”
Preobrazhenskaya Platz 8
107023 Moskau, Russland
www.morton.ru
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GmbH ,DSK Grad”

Naro-Fominsk, Kalinina Str. 4
143300, Moskauer Gebiet, Russland
www.dskgrad.ru

Prilhofer Consulting GmbH & Co. KG
Miinchener Str. 1

83395 Freilassing, Deutschland

T+49 8654 69080, F +49 8654 690840
mail@prilhofer.com, www.prilhofer.com

CSF

CSF Forderanlagen GmbH
(SF Forderanlagen GmbH
Daimlerstrafe 27
72644 Qberboihingen, Deutschland
T+49 7022 96720, F +49 7022 967232
sf@csf-gmbh.com, www.csf-gmbh.com
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SAA Software Engineering GmbH
Gudrunsir. 184/1/10

1100 Wien, Osterreich

T+43 1 641 42470

F+431 641 424771
office@saa.at

www.saa.at

RECKLI.Y

Reckli GmbH
GewerkenstraBe 9a
44628 Herne, Deutschland
T+49 2323 17060

F+49 2323 170650
info@reckli.de
www.reckli.de
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PROFIL DES ERFOLGS

REDI-ROCK WANDE:

Werden Sie einer von 130 Herstellern, die jeden Tag Geld verdienen

enn Sie |hre Produktvielfalt =
erweitern und mehr Geld
verdienen mdchten, sollten

Sie vielleicht Partner von Redi-Rock
werden und seinem Netzwerk von
Herstellern beitreten. Redi-Rock ist
Marktfihrer bei groBen Stitzmau-
erblocksteinen. Uber einhundert
Betonteilhersteller verdienen ihr Geld
mit diesem System. Redi-Rock sucht
derzeit nach Qualitatsherstellern von
Wetcast-Betonteilen als Partner.

WIE WIRD MAN MARKTFUHRER?

1. Suchen Sie ein Produkt, mit dem 4. Nutzen Sie ein EINFACHES Schalung-
Sie Geld verdienen: Als Redi-Rock ssystem: Redi-Rock Hersteller nutzen
Hersteller kénnen sie die Produkt- ein hochwertiges, bewahrtes Stahlsch-
vielfalt erweitern und Ihr Einkommen alungssystem, mit dem sie einfach
dank der hohen Margen dieser und stressfrei produzieren kdnnen.
Wetcast-Produkte erhdhen. Dieses
System wird fir Sie Geld verdienen,
wenn Sie es flr sich arbeiten lassen.

Qualitatsschalungssysteme

Herstellerstimmen:

“Redi-Rock bietet stéandig neue, inno-
vative Produkte. Mit wachsendem
Umsatz sind auch die Gewinnmargen

2. Bieten Sie eine komplette Produk-
tlinie an: Mit Redi-Rock kdénnen Sie
lhren Kunden hohe Schwergewich-
tsmauern aus massiven 1066 kg 9ewachsen.”
Blocken anbieten, die vielfach nicht
einmal eine Bewehrung bendtigen.
Mit dem formschlissigen Redi-
Rock (PC) Systemblock-System fir  Anwenderfeedback:
bewehrte Wande sind auch noch
héhere Wande mdglich.

-Scott Stevens, Herstelle,
Nova Scotia, Kanada

“Die Stltzwande sind ansprechend,

haltbar und erfordern kaum Wartung.

3. Bieten Sie ein Fertigteilprodukt  \enn es nach mir ginge, wire die Stadt
an, das wie Naturstein auss- voll davon.”

ieht: Redi-Rock Blécke bieten alle
-Jim Eister, Stadltrat,

Pennsylvania, USA

Vorteile maBgeschneiderter Blécke
PLUS Natursteinlook, den die
Kunden so lieben.

——tm

- .
WERDEN SIE NOCH HEUTE MARKTFUHRER
< manufacture.redi-rock.com



