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Neukaledonien setzt auf Fertigteilbauweise

Neukaledonien — die franz6sische Inselgruppe im siudlichen Pazifik, 2.000 km
Ostlich von der australischen Kuste gelegen, gehdrt mit mittleren Temperaturen
zwischen 20 und 30°C sowie traumhaften Stranden und Tauchrevieren zu einer
der weltweit beliebtesten Urlaubsdestinationen. Die 250.000 Einwohner leben
Uberwiegend vom Tourismus und vom Bergbau. Um neue Gebaude fur
Wohngebiete und die offentliche Hand 2zu erschlieBen, aber auch neue
touristische Projekte zu initileren setzt man auf die Fertigteilbauweise.
Architektonisch ansprechende Einfamilienhauser und mehrgeschossige
Wohngebaude sollen entstehen, aber auch Krankenhauser, Schulen, komplette
Hotelanlagen und Industriehallen. Das im April 2014 fertiggestellte
Fertigteilwerk der neukaledonischen LBDP-Gruppe produziert zukunftig
Elementdecken und Doppel- und Sandwichwande sowie Binder und Stutzen fur
Hallengebaude.

Die LBDP (Les Betons du Pacifique)-Gruppe, bisher vorwiegend Transportbetonlieferant,
wahlte fur dieses Projekt das international tatige Planungsburo MC2 als Know-how-Partner.
Als erfahrenen Anlagenpartner und Technologielieferant entschied man sich fir Vollert.
Bereits in der Auslegungs- und Planungsphase entwickelte Vollert hierfir in enger
Abstimmung mit dem Kunden anhand von 3D-Simulations- und Kalkulationsmodellen
verschiedene Szenarien und Ablaufe. ,Die wirtschaftlichste LOosung ist immer individuell,
abhangig von den zu produzierenden Fertigteilen, der geforderten Ausstolmenge, dem
Automatisierungsgrad und der Investitionssumme* erklart Philippe Marrié, verantwortlicher
Vertriebsingenieur bei Vollert. Um in der gewilnschten Bauteilvielfalt aus flachigen und
konstruktiven Fertigteilen produzieren zu kénnen, waren vor allem flexible Ablaufe wichtig,
um dem Produktions-Mix in kiirzester Zeit umstellen zu kénnen.

Moderne Anlagen- und Umlauftechnologie sorgt fur effiziente Ablaufe

In der Startphase befinden sich bis zu 15 Schalungspaletten standig im teilautomatisierten
Umlaufsystem. Bis zu ca. 100.000 gm an schlaffarmierten Elementdecken und Doppel-
/Sandwichwanden wird das Anfang 2014 fertiggestellte Fertigteilwerk jahrlich produzieren.
,Daftr haben wir auf eine hochmoderne Anlagentechnik gesetzt sowie auf auflerst robust,
zuverlassige Maschinen, die besonders wartungsarm sind — in der Schalungsvorbereitung,
bei den Betonier- und Wendevorgangen, aber auch beim Verladen der Betonfertigteile.
Neukaledonien ist 2.000 km von Australien und Uber 15.000 km vom europaischen
Festland entfernt, daher ist das sehr wichtig.” erganzt Philippe Marrié.

Auf einer kompakten Grundflache von 1.600 gm werden bis zu 400 mm starke Massiv-
und Doppelwande und bis zu 60 mm starke Elementdecken produziert. Ein flexibler
Paletten-Randschalungsaufsatz ermdglicht Massivwéande bis zu einer Wandstarke von 160
mm. Betonfertigteilhdhen bis zu 3,20 m sind mdglich, wobei auch eine teilisolierte
Ausfihrung realisiert werden kann. FuUr kleinere Hallengebaude, beispielsweise fur
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Lagerflachen, werden auf der gleichen Anlagenstruktur V-Stutzen und —Binder gefertigt.
~Zudem haben wir eine spezielle Schalungspalette fur die Herstellung von 18 schlaff
armierten U-Tréagern entwickelt. Eine technische Herausforderung.* erklart Jurgen Schéafer,
Projektleiter bei Vollert. Im Mittelpunkt: die Umlauftechnologie. Schalungspaletten mit
einer Schalflache von bis zu 40 gm und Flachenlasten bis zu 400 kg/gm verfahren in
einem in sich geschlossenes Umlaufkonzept durch jede Arbeitsstation, gesteuert und
Uberwacht Uber eine ausgefeilte Automatisierungstechnik.

Vorbereitung der Schalungsflache entscheidend fur hohe Qualitatsstandards

Fur die Herstellung hochwertiger Betonfertigteile sind nicht nur der Betoniervorgang und
die nachfolgende Aufbereitung der Oberflache wichtig, ein besonderer Fokus liegt bei den
vorbereitenden Arbeitsprozessen — vor allem auf sauberen, technisch einwandfreien
Schalungsprofilen und einer optimalen Palettenvorbereitung. Hierbei werden die
Schalungspaletten zunachst mechanisch mittels einer rotierenden Bilrste und einer
Stahlschabereinheit von anhaftenden Betonresten befreit. Der Reinigungsprozess wird
automatisch ausgeldst, sobald eine Palette in die Reinigungszone einfahrt, wobei die
Geschwindigkeiten regulierbar sind. Zur Reinigung der festen Randschalung wird eine
elektrisch angetriebene Birste an das Schalprofil angedrickt. Nachfolgend wird die
Schalungspalette gleichmaRig mit Trennmittel bespriht. Vollert setzt dabei auf besonders
hochwertige Rotationsdisen. Diese lassen sich in  Abhéangigkeit von der
Umgebungstemperatur und der Viskositdt des Trennmittels im Austrag individuell
anpassen, was eine hervorragende Austragsqualitdt gewahrleistet und den
Trennmittelverbrauch senkt.

Ein CADCAM-gesteuerter GroR-Plotter zeichnet die Konturen der zu produzierenden
Betonfertigteile 1:1 im nachsten Arbeitsprozess auf die Schalungsflache. Hierzu wird
wasserldsliche und leicht zu entfernende Farbe verwendet. Um die gewilnschte
Austragsgenauigkeit von +/- 1 mm zu erzielen, ist eine pneumatisch betatigte
Palettenzentriervorrichtung integriert. Mal3fehler werden vermieden und die Ablaufe durch
den automatischen Betrieb deutlich rationalisiert. Dies gewahrleistet auch die hohen
Plottgeschwindigkeiten von 0 — 1 m/s. Robuste, storungsarme Komponenten sind zudem
Garanten fur niedrige Stillstandzeiten.

Nachdem die Zentrierung wieder gel6st wurde, fahrt die Palette zum manuellen Setzen der
Schalungen. An der manuellen Schalstation angekommen, dient ein Arbeitsplatzsystem,
ein langsseitig zur Palettenposition angebrachtes Regal mit Laufsteg auf Ho6he der
Schalungspalette, zur Zwischenlagerung von Schalungen, Magneten und Einbauteilen. Um
die Handhabung der Schalungen zu erleichtern, wurde die Schalungstransportbahn in das
Arbeitsplatzsystem integriert. Dadurch ist ein ergonomisches Arbeiten im Bereich der
Schalungsablage gegeben. Ein verfahrbarer Werkzeugwagen dient zur Aufnahme der
wichtigsten Werkzeuge und Hilfsmittel, die der Einschaler benétigt.

Bewehren, Betonieren und Verdichten mit modernster Anlagentechnik

Im né&chsten Arbeitsprozess werden die Bewehrung sowie Einbauteile wie Dosen oder
Transportanker eingebracht. Hierfur werden mehrere Arbeitsstationen durchlaufen. Die
Bewehrungsvorbereitung findet automatisch statt, die dazu bendtigten Daten werden vom
Leitrechner der Anlage bereitgestellt.

Moderne Betonverteiler sorgen heute fur eine homogene und prazise Austragung des
Betons. Versorgt uber eine Dreh-Kubelbahn entschied man sich aufgrund der begrenzten
Platzverhaltnisse fur einen schienengefiihrten Betonverteiler in Brickenbauweise. Somit
kann der Austragsbehalter, der iUber maximale Kapazitat von 3 m?® verfugt, neben der



Langsfahrt, auf der Betonverteilerbriicke auch quer verfahren, und auf diese Weise eine
Austragsflache von bis zu 3,20 m erzielen. Die Energiekette wurde im Boden versenkt, so
dass diese mit einem Gabelstapler tUberfahrbar ist. Die Betonausbringung erfolgt Gber eine
Stachelwalzen-/Schieberkonstruktion, manuell gesteuert Uber ein mitfahrendes, seitlich an
der Bricke angebrachtes Steuerpanel. Das Austragsvolumen und die
Stachelwalzengeschwindigkeit (frequenzgeregelt) kann optimal auf unterschiedliche
Betonkonsistenzen eingestellt werden. Hydraulisch betéatigte Flachschieber sparen den
Teilbereich aus, in dem kein Beton ausgetragen werden soll, z.B. fur Fenster. Durch die
Schieberweitenverstellung kann die Auslassbreite optimal auf unterschiedliche Betonarten
und Konsistenzen (Normalbeton, Leichtbeton etc.) eingestellt werden. Die
Aufrauvorrichtung sorgt fur ein zeitsparendes Aufrauen der Oberflache der Elementdecke
bzw. der beiden Betonbretter der Doppelwand fir eine spatere bessere Verbindung mit
dem Ortbeton. Eine Wartungstiire erleichtert die Reinigung des Behalterinnenraums der
Stachelwalze.

Eine Verdichtungsstation sorgt fur eine hervorragende Oberflachen- und Kantenqualitat.
Die Verdichtung des Betons mittels einer niederfrequenten Schittelstation geschieht
besonders gerauscharm. Die Schuttelbewegung wird durch einen Unwuchtantrieb erzeugt
und dadurch der Beton verdichtet. Dies ermdglicht im Gegensatz zu einer konventionellen
Verdichtungsstation, die Verdichtungsenergie exakt einzustellen und auch steiferen Beton
zu verarbeiten.

Einlagern und Ausharten ,,vom Feinsten*

Ein bodengefiihrtes Regalbediengerat (RBG), ausgelegt bis zu einer Betonteil-Flachenlast
von 400 kg/gm, Ubernimmt vollautomatisch das Ein- und Auslagern der Paletten. Die
Hartekammer besteht aus zwei verkleideten Regaltirmen mit jeweils acht Palettenfachern
Ubereinander. Die Paletten werden dabei Uber Reibrader und einem Zahnstangenschieber
ein- und ausgefahren. Zur exakten horizontalen Positionierung in den einzelnen
Hartekammerachsen verfligt das RBG uber Justiervorrichtungen, Das Anfahren der
einzelnen Hartekammeretagen erfolgt Uber Absetzriegel, deren Absetzpunkte stufenlos
einstellbar sind. Ein speziell von Vollert entwickeltes Sicherheitskonzept verhindert eine
Uberlast des Hubseiles und minimiert so das Risiko eines Seilrisses. Das Hubsystem wurde
optimal ausgelegt und durch eine entsprechende Dimensionierung von Umlenkrollen,
Seiltrommeln und Seil wurde die Lebensdauer um bis zu 5 Jahre verlangert.

Uber den Regalturm werden die ausgehéarteten Elementdecken nach circa acht Stunden
Aushartezeit direkt zum Entschalen ausgefahren. Die Deckenelemente werden Uber die 16
Hubhaken der Abhebetraverse aufgenommen und horizontal in transportfahigen Stapeln
zum Abtransport bereitgestellt werden.

Doppelwand-Produktion mit stationarem Paletten-Wendegerat

Wird eine Doppelwand gefertigt, Ubernimmt das RBG die Palette nach dem Aushéarten der
ersten Schale aus der Hartekammer und Ubergibt diese Uber den Umlauf an das stationare
Paletten-Wendegeréat. Die gehértete Oberschale der zu produzierenden Doppelwande wird
mit Hilfe von Spannarmen auf der Palette mechanisch verspannt. Fur den anschlielBenden
Drehvorgang heben zunachst hydraulisch betatigte Hubzylinder den Wenderahmen auf
eine Hohe von bis zu 2,3 m an. Wahrend der Drehbewegung werden die Schwerkrafte von
einem Langsanschlag ubernommen, was fur einen sicheren Wendevorgang sorgt und ein
seitliches Verrutschen der Fertigteile verhindert. Manuell verstellbare Distanzfiisse dienen
dazu, verschiedene Doppelwandstarken zu produzieren. Sobald die erste Schale um 180°
gedreht wurde, fahrt die Unterschale unter das Wendegeréat. Dieses senkt sich ab und
verbindet die beiden Schalen miteinander: die Doppelwand entsteht. Abstandhalter in den



Betonfertigteilen und die Distanzfliisse stellen sicher, dass die gewlnschte Starke der
Doppelwand eingehalten wird. Die Doppelwand wird anschlieRend nochmals verdichtet.
Hierzu wird der Frischbeton der Unterschale gerittelt. Das synchrone Schitteln ohne
Relativbewegung der ersten zur zweiten Schale garantiert eine hohe Produktqualitat und
keine Beton-Entmischung im Bereich der Bewehrung. AnschlieBend werden die Spannarme
gelost und entfernt. Die obere, leere Palette wird zuriickgewendet. Die Palette mit der
fertigen Doppelwand fahrt nun in die Hartekammer ein, die leere Palette wird auf der
Rollenbahn abgesetzt und fahrt durch die Hartekammer zur Reinigungsstation.

Auf Ausfahr- und Verladevorgange grol3en Wert gelegt

Auch bei der Ausfahr- und Verladetechnik wurde mit vielen technischen Details fur
effiziente Ablaufe gesorgt. Im Abhebebereich wird die entschalte Doppelwand Uber eine
Kippstation bis zu einem Winkel von 80° aufgestellt, damit die Doppelwandelemente
mittels eines Hallenkrans beschadigungsfrei abgehoben werden kénnen. Auch hier wurde
an die beengten Platzverhaltnisse gedacht. Durch die vertikale Aufrichtung kann eine leere
Schalungspalette, die vom Paletten-Wendegerét zurickkehrt, hindurch fahren. Somit
bleibt mehr Zeit fur das Abheben der fertigen Doppelwande, ohne dass die
Anlagenproduktivitat gesenkt wird. Das Verladen erfolgt sicher Uber eine Abhebetraverse,
die vom Betonzubehorspezialisten Nuspl installiert wurde. Befestigt mittels einer speziellen
Stabilisierungsvorrichtung, Gbernimmt diese die fertige Doppelwand Uber Abhebeanker
und verladt sie auf bereitstehende Absetzgestelle. Das Ausfahren der Betonfertigteile
erfolgt anschlieend Uber einen Ausfahrhubwagen mit einer Hublast von bis zu 20 t, der
den Verladebereich mit dem Lagerplatz im Auf3enbereich verbindet.

Nach dem Entschalen der Betonfertigteile werden die Schalungselemente auf den
Schalungstransport aufgelegt, der diese zum Schalungsreiniger befordert. Eine von Vollert
spezielle entwickelte Vorschubeinrichtung ermoglicht wahrend des Schalungstransports
durch den Reiniger eine héhere Vorschubskraft und somit eine bessere Reinigungskraft.
Die Reinigung erfolgt konventionell mit metallbesetzten Teller- und Walzenbirsten. Im
Anschluss erfolgt in der Trennmittel-Austragseinheit die Benetzung mit Trennmittel Uber
Dusen, die nach dem Venturi-Prinzip arbeiten, bevor die Schalungsprofile in den
Produktionsumlauf zuriickgefiihrt werden.

Perfekt gesteuert, wirtschaftlich ausgewertet

Die gesamte Anlagenkonfiguration sowie samtliche Lager- und Produktionsprozesse
werden zentral (ber ein modernes Leitrechnersystem gesteuert. Uber einen
Visualisierungsrechner werden die einzelnen Arbeitsstationen angesteuert, die
Palettenbelegung erstellt, der Palettentransport geroutet, Auslagerreihenfolgen und
Aushartezeiten verwaltet. Auswertungen zeigen dem Anlagenbetreiber jederzeit Statistiken
und Produktionszahlen.

Fazit

»~rechnik auf dem neuesten Stand sowie ein angemessener Automatisierungsgrad zeichnen
dieses Anlagenkonzept aus.“ so Philippe Marrié von Vollert. ,Vor allem die flexiblen
Arbeitsprozesse versetzen uns in die Lage, Vvielfaltigste Betonfertigteile fur
Einfamilienhduser, mehrgeschossige Wohngeb&ude oder Krankenhauser und Schulen zu
produzieren.*
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Abb. 1:
Um Gebaude fur Wohngebiete und die offentliche Hand zu erschliel3en, aber auch neue
touristische Projekte zu initiieren setzt der Inselstaat Neukaledonien auf die Fertigteilbauweise
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Abb. 2:
Um in der gewlnschten Bauteilvielfalt aus flachigen und konstruktiven Fertigteilen produzieren
zu koénnen, waren vor allem flexible Ablaufe wichtig



Abb. 3:

Fur die Herstellung hochwertiger Betonfertigteile sind nicht nur der Betoniervorgang und die
nachfolgende Aufbereitung der Oberflache wichtig, ein besonderer Fokus liegt bei den
vorbereitenden Arbeitsprozessen

Abb. 4:
Bewehren, Betonieren und Verdichten mit modernster Anlagentechnik



Abb. 5:
Versorgt uber eine Dreh-Kubelbahn entschied man sich aufgrund der begrenzten
Platzverhaltnisse fur einen schienengefiihrten Betonverteiler in Briickenbauweise

Abb. 6:
Ein bodengefihrtes Regalbediengerat, ausgelegt bis zu einer Betonteil-Flachenlast von
400 kg/qm, Ubernimmt vollautomatisch das Ein- und Auslagern der Paletten



Abb. 7:
Doppelwand-Produktion mit stationdrem Paletten-Wendegerat
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Abb. 8:
Auch bei der Ausfahr- und Verladetechnik wurde mit vielen technischen Details flr
effiziente Ablaufe gesorgt




Abb. 9:
Das im April 2014 fertiggestellte Fertigteilwerk produziert zukinftig Elementdecken und
Doppel- und Sandwichwande sowie Binder und Stitzen fir Hallengebaude
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