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На протяжении многих лет на заводе

в Зигене, наряду с конструктивными эле­
ментами, выпускаются плоские ЖБИ.
Ассортимент изделий включает как про­
стые сплошные стеновые панели, так и

сложные фасадные сэндвич­панели и

специальные элементы для резервуаров,
биогазовых установок и т.д. Кроме того, в
последние годы компания Droessler суще­
ственно расширила линейку продукции.

Была разработана собственная

запатентованная конструктивная систе­
ма для производства так называемых

гибридных башен Ventur для строитель­
ства эффективных ветрогенераторных

установок высотой до 160 м. Требуемые

сегменты башен состоят из плоских эле­
ментов с внешним зубчатым зацеплени­
ем для соединения друг с другом.

Для удовлетворения растущих

потребностей было модернизировано

существующее производство, и при­
обретена универсальная линия с систе­

мой циркуляции поддонов и центральной

передвижной платформой. 

Этап проектирования и монтажа

Еще в 2012 г. руководство компании

Droessler задумалось о расширении

существующего производства. Эти

планы начали приобретать реальные

очертания после успешного внедрения

на рынок новых ветровых башен и фор­
мирования обширного направления дея­
тельности на будущий год.

Проектно­конструкторскому бюро

Prilhofer Consulting из Фрайлассинга

было поручено разработать соответ­
ствующую концепцию. Одной из важней­
ших задач являлось улучшение системы

ухода за изделиями из самоуплотняю­
щегося и высокопрочного бетона в каме­
рах для выдержки в новом цеху без

ущерба для эксплуатационной гибкости

линии. Кроме того, предстояло расшире­
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ние существующего цеха с учетом поста­
вок бетона и арматуры и создание

открытого склада.
Ввиду этих требований и разнооб­

разной номенклатуры изделий, класси­
ческая циркуляционная концепция отпа­
ла сразу. Вместо нее была запроектиро­
вана установка с системой циркуляции

поддонов и центральной передвижной

платформой. Осенью 2013 г. были раз­
работаны детальные чертежи, и разо­

сланы запросы в машиностроительные

фирмы. По итогам анализа предложений

и переговоров заказ на поставку цирку­
ляционной линии получила компания

Avermann, которая привлекла субпо­
ставщика SAA Engineering для разработ­
ки системы контроля и управления.

Для монтажа новой линии потребо­
валось очистить существующий третий

цех и провести соответствующие работы

с котлованом для установки передвиж­

ной платформы. Для твердения и хране­
ния изделий был построен новый цех.

Строительные работы, включая

рытье котлована, закладку фундамента,
возведение цеха начались весной собст­
венными силами компании Droessler, в

результате чего уже в конце мая присту­
пили к монтажу линии, который прохо­
дил поэтапно и без остановки производ­
ства. Сначала было смонтировано и вве­
дено в эксплуатацию оборудование в

существующем цеху, затем – установки

со стеллажным штабелером для обслу­
живания камер выдержки, а также систе­
ма управления.

Концепция линии 
и комплектующее оборудование

Линия рассчитана на производство

на 33 поддонах размером 10 x 4,5 м и
несущей способностью 10 кН/м2. Макси ­
мальная полезная нагрузка на поддон

составляет 320 кН.
Максимальная толщина всех стан­

дартных элементов была установлена на

отметке 500 мм, при этом поддоны с

этими элементами помещаются в одну

камеру выдержки. Кроме того, установ­
ка позволяет выпускать специальные

элементы толщиной до 1200 мм, кото­
рые занимают по две ячейки в камере.

Предусмотрено дооснащение про­
изводства дополнительными поддонами

и камерами выдержки, однако на теку­
щий момент в планах этого нет.

Зона выдержки состоит из трех стел­
лажей по 11 ячеек каждый. Они снабже­
ны индивидуальной теплоизоляцией и

системой нагрева, что позволяет выпол­
нять специальные требования для изде­
лий серии Ventur. Камеры выдержки

обслуживаются поверху стеллажным

штабелером.
После автоматической выгрузки –

этот участок защищен ограждениями и

фоторелейными барьерами – поддоны с
затвердевшими бетонными изделиями

проходят предварительную распалубку

на двух рабочих станциях и поступают

на один из двух кантовательных постов,
где элементы поднимаются при помощи

цехового крана.
Как правило, распалубленные изде­

лия складируются в цехе для соответ­
ствующего последующего ухода, мелко­
го ремонта и пр. Затем они поступают на

хранение на открытый склад. Для этого

используется специальная тележка с

продольным и поперечным ходом грузо­
подъемностью 60 т, которая позволяет

вывозить одновременно по два элемента

на подходящих опорных рамах.
Снаружи бетонные изделия укладывают­

Стеллажный штабелер для обслуживания камер выдержки
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станции виброуплотнения
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ся либо на складские опоры, либо непо­
средственно под портальным краном.

После съема изделий пустые поддо­
ны транспортируются из зоны выдержки

и выгрузки в производственный цех, где

их забирает полностью автоматическая

центральная передвижная платформа.
Ввиду различной специфики процес­

сов на заводе Droessler производство

изделий Ventur (здесь предусмотрен

отдельный небольшой контур циркуля­
ции поддонов в глубине цеха) отделено

от остального производства.
В случае с массивными трехслойны­

ми и специальными элементами, все опа­
лубочно­арматурные работы произво­
дятся на станциях, размещенных на цент­
ральной передвижной платформе, что

позволяет параллельно выполнять раз­
личные задачи, вне зависимости от фак­
тических объемов и сроков. Как прави­
ло, опалубка ведется на двух передних

рабочих постах, а укладка арматуры –
на задних станциях. Однако этот рас­
клад легко меняется в зависимости от

графика, задач и прочих условий.
Арматура изготавливается в отдель­

ном цехе и доставляется на пост

укладки арматуры в комплектах с рас­
четом на поддон. Все работы по выпус­
ку изделий серии Ventur ведутся в глуби­
не цеха без ущерба для остального

производства. По этой же причине

бетонирование также осуществляется

на нескольких постах. 
Помимо самоуплотняющегося бето­

на (СУБ), также перерабатывается

обычный бетон. Для этого используется

мостовой бетонораздатчик, который

снабжается бетонной смесью из кюбель­
ного трнаспортера и обслуживает два

поста. Дополнительная оснастка на

бетонораздатчике, включая глубинные

вибраторы, и смонтированная высоко­
частотная станция виброуплотнения

обеспечивают выгрузку и уплотнение

бетонной смеси. Для заглаживания

поверхности служит затирочное устрой­
ство с регулировкой по высоте.

В конце производственного цикла

вновь используется стеллажный штабе­
лер. Поддоны со свежеотформованными

изделиями закладываются в камеры

выдержки в соответствии с производ­
ственным графиком или, при необходи­
мости, направляются на два расположен­
ных сверху поста отделки, где вручную

производится затирка поверхности.
Запланирована установка автоматиче­
ской затирочной машины.

СБОРНЫЙ БЕТОН

Опалубочно­арматурные станции для стеновых сэндвич­панелей и специальных элементов
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Система управления линией

Центральный компьютер и система

управления линией были полностью

поставлены и введены в эксплуатацию

австрийской компанией SAA
Engineering. Система IPS­LEIT2000
управляет как логистикой, так и пере­
дачей данных для подготовки про­
изводственного процесса. Система

управления ресурсами предприятия

(ERP) автоматически передает заказы,
в соответствии с которыми формируют­
ся поддоны. Отдельные производствен­
ные процессы прописываются в раз­
личных рабочих схемах с учетом спе­
цифики изделия.

В рабочих схемах поэтапно описы­
вается производственная последова­
тельность, и закладываются траектории

перемещения поддонов. Простая в

обслуживании система управления поз­
воляет оператору в любое время вме­
шаться в процесс либо внести необхо­
димые коррективы (напр., изменить

срок выдержки). Начальник производ­
ства также может генерировать рабо­

чие схемы для новых типов стеновых

панелей. Определяется время работы

на станциях ручной обработки, кото­
рое отправляется обратно в систему

ERP для уточнения расчетов. Вся доку­
ментация со статистическими данными,
таблицами и графиками доступна в

любое время.
Высокая функциональность линии в

сочетании с бесперебойным процессом

является залогом высокой эффективно­
сти и контроля качества. Немаловажный

аспект – это возможность дистанцион­
ного техобслуживания системы управ­
ления, при этом возникающие неполад­
ки диагностируются и устраняются

через Интернет.

Заключение и перспективы

Спрос на высококачественные

бетонные изделия в различном исполне­
нии будет лишь расти в ближайшие годы.
Преимущества запущенной линии с

системой циркуляции поддонов заклю­
чаются в универсальности и гибкости

(напр., параллельное изготовление эле­

ментов с различным временем обработ­
ки), чего невозможно добиться на тради­
ционных циркуляционных установках.

Компания Droessler получила высо­
коэффективную многофункциональную

установку для производства сплошных,
трехслойных и специальных элементов, а
также запатентованной конструктивной

системы Ventur (элементы башен для вет­
рогенераторов).
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