BETONROHRE UND -SCHACHTE

Gasus Dosier- und Fordertechnik GmbH, 97076 Wiirzburg, Deutschland

Leistungsstarke Mischanlage fur neue
Betonschachtunterteilproduktion in Deutschland

Die deutsche Haba-Beton Johann Bartlechner KG mit Hauptsitz im bayerischen Garching steht seit fast 100 Jahren fiir Kompetenz und
Qualitat im Tiefbau und hat sich in dieser Zeit zu einem der Marktfiihrer fiir Rohre und Schachtsysteme in Europa entwickelt. Das
Familienunternehmen wird bereits in der vierten Generation gefiihrt und produziert mit inzwischen 300 Mitarbeitern an 7 Standorten in
Deutschland und Osterreich, zudem gibt es ein Vertriebsbiiro in Polen fiir die vorgefertigten Haba-Produkte. Im Jahr 2005 wurde am bayeri-
schen Standort Teising eine neue Produktion fiir monolithische Schachtunterteile in Betrieb genommen. Die komplette Dosier-, Forder- und
Mischtechnik wurde von der Gasus Dosier- und Fordertechnik GmbH aus Wiirzburg, Deutschland, geliefert und montiert. Zum Lieferumfang
zéhlten auch ein Mischer von Haarup, der die Perfect-Schachtunterteilfertigung von Schliisselbauer mit der richtigen Mischung aus selbst-
verdichtendem Beton versorgt. Die Steuerungstechnik fiir die komplette Produktion lieferte Bikotronic. Ein Bericht hierzu wurde in der BWI
1/2006 verdffentlicht. Fiir das ostdeutsche Betonwerk in GroBsteinberg bei Leipzig setzte Haba-Beton jetzt wieder auf dieselben Lieferanten
und erdffnete unléngst eine neue Fertigung fiir monolithische Schachtunterteile in einer eigens dafiir erstellten groBrdumigen Produk-
tionshalle. So konnte ein beeindruckendes Anlagenkonzept umgesetzt werden, Hallen- und Anlagenbau wurden nahtlos aufeinander abge-
stimmt.

Produktionsgelcinde von Haba-Beton von Grof3steinberg bei Leipzig

W Mark Kiippers, CPl worldwide, Deutschland m

In den ersten Jahren nach der Firmengriin-
dung im Jahr 1912 handelte die heutige
Haba-Beton Johann Bartlechner KG zu-
néchst mit Kohlen. Doch daneben stellte
der Firmengrinde Mathias Bartlechner,
natirlich unter deutlich komplizierteren

Bedingungen als heute, bereits Betonrohre
her. Der Produktionsaussto3 lag aber bei
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nur einem einzigen Rohr pro Tag und
Durchmesser. Gegossen wurde der Beton
dabei in eine spezielle Holzverschalung.
Diesen Anféingen steht heute ein zu einem
stattlichen  Unternehmen expandierter
Betrieb gegeniiber.

Zum heutigen Kerngeschdaft von Haba-
Beton zdhlen die vier Bereiche Rohre,
Schachtsysteme, monolithische Behdlter
und Umwelttechnik. An seinen sieben Pro-

duktionsstandorten in Stid- und Ostdeutsch-
land sowie in Osterreich fertigt Haba-Beton
nach streng kontrollierten Qualitétsstan-
dards. Eine konsequente Weiterentwick-
lung der Produkte garantiert die Einhaltung
aller entsprechenden EU- und Landes-
Normen. Mit seinen engagierten und moti-
vierten Mitarbeitern ist Haba-Beton ein ver-

l&sslicher Partner fir Ingenieurbiiros, Bau-
firmen und o6ffentliche Auftraggeber.

Zum heutigen Kerngeschéft von Haba-Beton zdhlen die vier Bereiche Rohre, Schachtsysteme, monolithische Behéilter und Umwelttechnik.
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Das Abzugsband bietet Vorteile durch einen leisen Lauf und durch
konstante Materialmengen.

Vom Becherwerk gelangen die Zuschlagstoffe iiber ein Stich- und
Verteiler-Band in eine der 8 Betonsilokammern.

Die einzelnen Zuschlagstoffe werden durch Dosierbénder additiv auf
einem Wiegefdrderband verwogen.
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Der Name Haba-Beton steht fir Innovativitét, Kompetenz und
Zuverlassigkeit und ist mit zahlreichen GroBBprojekten in Verbindung
zu bringen. Hierzu z&hlen beispielsweise Neu- und Ausbauten von
Flughédfen im In- und Ausland, Abwasserkandle fir zahlreiche euro-
pdische Metropolen, und BaumaBBnahmen im Bereich von Auto-
bahnen und Bahnstrecken in Deutschland und Osterreich.

Mit der Eréffnung des Rohrwerkes in GroBsteinberg bei Leipzig im
Jahr 1993 setzte Haba-Beton seinen Expandierungskurs fort. Der
Standort Grof3steinberg war fir einen neuen Produktionsstandort
nahezu ideal. Neben sehr groBen AuBenlagerflachen bot das
Grundstiick in strategisch giinstiger Lage reichlich Platz fir den
Aufbau einer Grof¥fertigung. Nach erfolgreichem Start der Pro-
duktion in GroBsteinberg wurde das Werk 1996/1997 erweitert.

Das Werk wurde in enger Zusammenarbeit mit der Gasus Dosier-
und Férdertechnik GmbH nach dem neuesten Stand der Technik
eingerichtet. Zwei Haarup Mischer werden von dem ausgekligel-
ten Gasus-System beschickt, die Rekers-Kibelbahn verteilt dann den
Beton an die einzelnen Fertigungsstationen. Die Produktions-
anlagen, die von mehreren Herstellern wie Schlisselbaver und
Pedershaab geliefert wurden, reichen von Maschinen fir kleine
Rohre iber Schachtteilfertigungsanlagen bis hin zur Grofirohr-
fertigung. Die Bewehrungskérbe fir die Rohrproduktion werden
selbstverstandlich im Werk produziert. Hierfir stehen Anlagen von
MBK zur Verfigung.

Neue Schachtunterteilfertigung in GroBsteinberg

Gut 10 Jahre nach der letzten Erweiterung wurden mit der Umset-
zung der Pléne fir eine neue Schachtunterteilfertigung am Standort
GroBsteinberg begonnen. Da sich die Anlagentechnik der 2005 in
Teising in Betrieb genommenen Schachtunterteilfertigung zur voll-
sten Zufriedenheit bei Haba-Beton bewdhrt hatte, wurden auch fir
GroBsteinberg dieselben Hauptlieferanten der Produktionstechnik
gewdhlt. Mit der Lieferung der kompletten Dosier- und Mischanlage
einschlieBlich 2 Haarup-Mischern wurde die Firma Gasus beauf-
tragt. Fir die eigentliche Schachtunterteilproduktion fiel die Ent-
scheidung zugunsten einer vollautomatischen Perfect-Umlaufanlage
von Schlisselbaver und die komplette Steuerungstechnik der
Dosier- und Mischanlage wurde von Bikotronic geliefert.

Von der Dosierung bis zur Mischanlage werden die Zuschlége
iber zwei lange Férderbénder mit einer Breite von 1.200 mm
transportiert.

www.cpi-worldwide.com



Die vier Zementsilos haben ein
Fassungsvermégen von je 85 t.

Die Filter gewdhrleisten einen Reststaub-
gehalt von weniger als 20 mg pro m? Luft.

Haarup-Planetenmischer vom Typ 3000, Zuschlagstoffvorbehdilter und Zementwaage

Leistungsstarke Mischanlage produziert
80 m3 Beton in der Stunde

Wie bei vielen anderen Projekten von
Haba-Beton zuvor stand die Gasus Dosier-
und Férdertechnik GmbH wieder als kom-
petenter Partner fir die Dosier- und Misch-
technik zur Seite. Fir die Betonproduktion
in der neuen Produktionshalle hat Gasus
ein ausgekligeltes System geplant und in-
stalliert. Die Zuschlagstoffe werden in acht
groBBen Silokammern bevorratet. Der Mao-
terialtransport der Zuschlagstoffe erfolgt
vom Abkipptrichter bis zu den Zuschlag-
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stoffwaagen ausschlieBlich iber Férder-
bander. Von der Dosierung bis zur Misch-
anlage werden die Zuschlége iber zwei
lange Férderbénder mit einer Breite von
1.200 mm transportiert. Ein Férderband ist
50 m lang und Ubergibt an seinem Ende an
einer staubdichten Ubergabestelle an ein
25 m langes Band, welches im 90° Winkel
angeordnet ist. Durch den Transport mit
dem wartungsarmen Fdrderbandsystem
konnte auf zusatzliche Schacht- und Funda-
mentarbeiten fir eine Aufzuganlage ver-
zichtet werden.
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Fir die Zemente stehen vier im Gebdude
integrierte Silos zur Verfigung. Gasus lie-
ferte auch die sonstigen erforderlichen
Mess- und Dosiertechniken,
Dosierung der Flijssigstoffe. Diese sorgt fiir
den exakten Anteil an Betonzusatzmitteln
fir die Herstellung des selbstverdichtenden
Betons, der fiir die Fertigung der monolithi-
schen Schachtunterteile erforderlich ist.

wie die

Zwei Planetenmischer stehen im letzten
Schritt zur Betonherstellung zur Verfigung.
Gemischt werden mit diesen sowohl der
erforderliche selbstverdichtende Beton wie
auch erdfeuchte Betone fiir die angrenzen-
den Produktionen. Der Transport erfolgt in
diesen Fdllen dann Uber eine neue Rekers-

Kibelbahn.

Silobefiillung

Die Zuschlage werden per LKW zu dem
bodengleichen Abkippitrichter transportiert
und direkt in diesen hineingekippt. Aus dem
Trichter, der mit einem Materialtaster aus-
gestattet ist, erfolgt mittels Abzugsband die
Befillung des staubgekapselten Becher-
werks. Das Abzugsband bietet Vorteile
durch einen leisen Lauf und durch konstan-
te Materialmengen. Die Materialaufprall-

Staubdichte Materialfiihrung der Zuschlag-
stoffe, Wasser-/Schlamm- und Zement-
waagen

Die Steuerung der gesamten Dosier- und
Mischtechnik wurde von Bikotronic geliefert.
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Die Herstellung der einzelnen EPS-Kérper erfolgt mit moderner
Sége- und Schnitttechnik.

Zusammensetzen der einzelnen Aussparungskérper
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stelle an der Ubergabe zum Becherwerk ist zur Gerduschdampfung
mit Gummi ausgelegt.

Vom Becherwerk gelangen die Zuschlagstoffe dann iber ein Stich-
und Verteiler-Band in eine der 8 Betonsilokammern mit einer Gréf3e
von jeweils ca. 160 m3. Die Steverung der Silobefillung, die auf
eine Stundenleistung von 200 m? ausgelegt ist, erfolgt vollautoma-
tisch. Ein Uberfiillen der Silokammern ist wegen der Kopplung der
Fillstandsanzeiger an die Steverung ausgeschlossen.

Samtliche Gerdte sind mit Sicherheitsvorkehrungen nach dem neue-
sten Stand der Technik ausgeristet. Ein Beispiel hierfir sind die
ReifSleinen an den Férderbdndern zur Not-Aus-Schaltung.

Zuschlagstoffdosierung

Die einzelnen Zuschlagstoffe werden bei einer Leistung von 4.000
kg/min. durch Dosierbdnder additiv auf einem Wiegeférderband
verwogen. Uber ein System aus mehreren Férderbéndern gelangen
die Zuschlége letztendlich in Vorbehélter. Aus diesen Behéltern wer-
den dann die Mischer beschickt. Das gesamte Dosiersystem ist
geschlossen und staubgekapselt.

Zementdosierung

Der Zement wird mittels Silofahrzeug angefahren und in die vier
Silos geblasen. Jedes Silo hat ein Fassungsvermégen von 85 . Am
Einfillstutzen befindet sich ein Endschalter, welcher zwangslaufig
beim AnschlieBen des Fillschlauches den Filter und den Maximum-
fillstandsmelder in Funktion setzt.

Der Filter ist ein druckluftgespilter Patronenfilter, welcher einen Rest-
staubgehalt von weniger als 20 mg pro m? Luft gewdhrleistet. An
dem Filter befindet sich ein Steuergerdt, an dem Arbeits- und Ruhe-
zeit eingestellt werden kénnen. Der Filter arbeitet wahrend des
Zementeinblasvorgangs laufend. Sobald der Maximumfillstand
erreicht ist, ertdént eine Hupe. Der Tankwagenfahrer hat Zeit, die
Zufuhr abzustellen, die Leitung leerzublasen und den Fiillschlauch
abzunehmen. Gemdf3 der gewdhlten Zeitvorgabe schlieBt das in
der Fillleitung eingebaute Quetschventil automatisch.

Die Dosierung des Zements erfolgt iber Schnecken in die Zement-
waage. Die Waage hat eine Entliftung in den Mischer. Das gesam-
te Dosiersystem ist geschlossen und staubgekapselt.

Mischer
Bei den zwei installierten Mischern handelt es sich um Haarup-

Planetenmischer vom Typ 3000. Die Mischer sind ebenfalls staub-
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Auch vom Bedienpult der Betonierstation kénnen alle
Produktionsprozesse iiberwacht werden.

gekapselt und kénnen trocken oder nass gereinigt werden. Bei der
Nassreinigung gelangt das Schmutzwasser in den entsprechenden
Behdlter unter der Mischanlage.

Der Haarup-Mischer besitzt eine starke und verschleiffeste Kon-
struktion. Eine Kombination aus rotierenden Mischsternen mit schnell
rotierenden Mischschaufeln erméglicht eine intensive Betonbearbei-
tung bei kurzen Mischzeiten.

Die Mischerhauben sind durch Endschalter gesichert, die beim
Offnen sofort den Mischer stillsetzen.

Der Mischer hat zur Entliftung einen Patronenfilter mit Ventilator,
der bei Befiillung mit Zuschlégen oder Zement die verdréngte Luft
aufnimmt und automatisch wieder in den Mischer abreinigt.
Zwischen Mischer und Filter ist eine pneumatische Drosselklappe
vorgeschaltet. Vor dem Einfillen der Zuschlagstoffe in den Mischer
ffnet die Drosselklappe und der Ventilator luft an.

Nach dem Zementeinfiillen beginnt die Abreinigung des Filters. Die
Reinigungszeit wird Uber die Steuerung vorgegeben, wobei der
Ventilator zeitverzégert nach dem SchlieBen der Zementwaage
ausschaltet. Die Abreinigung endet, danach schlieft die Drossel-
klappe. Dies muss wahrend der Trockenmischzeit erfolgen, sodass
zur Wasserdosierung die Drosselklappe geschlossen ist.

Der Beton wird entweder direkt in den Betonbehélter der Perfect-
Fertigung gegeben oder mit der Rekers-Kiibelbahn zu anderen Fer-
tigungsstationen transportiert.

Recyclingwasserverwendung

Das durch das Mischer- oder Formenwaschen anfallende Schmutz-
wasser wird in Behélter gesammelt. Durch automatisches Rihren
werden die Grobteile in der Schwebe gehalten. Uber das Wasser-
dosier-System wir das Recyclingwasser dann den weiteren Misch-
prozessen zugegeben.

Monolithische Schachtunterteilfertigung

Das Perfect-System ist ein industrielles Fertigungssystem fir individu-
elle monolithische Betonschachtunterteile. Es ist ausgelegt auf
Nennweiten von 800 bis 1.500 mm bei variablen Wandstérken
von 120 bis 380 mm. Die Gerinnedurchmesser kénnen bis zu
1.000 mm betragen, wobei die Neigung der Gerinne individuell
bestimmbar ist. Individuelle Freiheiten sind auch bei der Anzahl der
Anschlisse und der Abschlusswinkel gegeben.

Im Werk Grof3steinberg werden die Schachtunterteile hauptséich-
lich mit integrierter Dichtung hergestellt. Hierbei wird eine L&sung
angewandt, die von den Firmen Schlisselbauer und DS-Dichtungs-
technik gemeinsam entwickelt worden ist.
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Das Betonieren in einem Guss mit selbst-
verdichtendem Beton garantiert dabei
eine gleichbleibende, reproduzierbare
Betonqualitéit im gesamten Prodlukt.

Individuelle Vorbereitung eines
Betonschachtunterteils

Jedes Schachtunterteil wird zuerst am
Computer geplant, woraus sich die produk-
tionsrelevanten Parameter wie beispielswei-
se Gerinneneigungen und -durchmesser er-
geben. Aus diesen Parametern werden
dann Aussparungskérper aus Polystyrol-
Hartschaum (EPS) hergestellt. Die Her-
stellung der einzelnen EPS-Kérper, fir jedes
Gerinne einer, erfolgt mit moderner Sage-
und Schnitttechnik. Diese Kérper verleihen
den spdteren Gerinnen dann die entspre-

chenden Formen. Uber einen Touchscreen
erhélt der Bediener alle erforderlichen
Informationen. Die fertigen Aussparungs-
kérper werden dann in den Formen mon-
tiert.

Aus oben wird unten —

Betoniert wird auf dem Kopf

In der Betonierstation werden die einzelnen
Formen zum spéteren Schachtboden hin mit
selbstverdichtendem Beton gefillt. Das
Betonieren in einem Guss mit selbstverdich-
tendem Beton garantiert dabei eine gleich-
bleibende, reproduzierbare Betonqualitét
im gesamten Produkt. An der Betonier-
station kann das Bedienpersonal die kom-
plette vollautomatische Produktion am
Monitor berwachen. Hierzu lassen sich
alle Informationen der Bikotronic Steuerung
direkt ablesen. Somit hat der Bediener wah-
rend der Beschickung der Formen immer
einen Uberblick auf die aktuellen Dosie-
rungs- und Mischprozesse, Betonrezep-
turen und Fillsténde der Vorratssilos.
Wegen der Vernetzung des Systems kann
bei Bedarf sofort von der Betonierstation
der Schachtunterteile aus auf die Steuerung
zugegriffen werden und der Bediener muss
somit nicht extra in den Steuerungsraum
gehen.

Die befillten Formen werden mit der Kran-
anlage Transexact von der Betonierstation
an einen fest definierten Ort im Lagerbe-
reich beférdert und dort zur Aushértung
abgestellt.

Entschalen und Abtransport

Das von Schliisselbauer gelieferte Trans-
exactKransystem der Umlaufanlage iber-
nimmt am néchsten Tag auch den Entscha-

Das Kransystem Transexact bringt eine Form zur Entschalstation.
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lungsvorgang. Dazu werden die einzelnen
Formen von dem Kranbahnsystem aufge-
nommen, um 180° gedreht und zur Ent-
schalungsstation gebracht. Hier werden die
Formen gedffnet und die Schachtunterteile
entnommen. Wéhrend die Schachtunter-
teile Gber ein Férdersystem aus der Produk-
tionhalle in den AuBenbereich beférdert
werden, werden die Formen der Reinigung
und dann wieder dem Produktionskreislauf
zugefihrt. |

N WEITERE INFORMATIONEN s

HABA-BETON |

Haba-Beton

Johann Bartlechner KG

Werk GroBisteinberg

PomBener Landstr. 2

04668 GroBsteinberg, Deutschland
T+49 34293 4400

F +49 34293 44050
grossteinberg@haba-beton.de
www.haba-beton.de

(GAQUS)

Gasus

Dosier- und Férdertechnik GmbH
Friedrich-Bergius-Ring 12

97076 Wiirzburg, Deutschland
T+49 931 279610

F+49 931 2796149
gasus@t-online.de
www.gasus.de

SCHLWSSELBAUER \

Schliisselbaver Technology GmbH & Co KG
Harbach 4

4673 Gaspoltshofen, Osterreich

T+43 7735 71440

F+43 7735 714456

shm@shm.at

www.shm.at

www.perfectsystem.eu

Haarup Maskinfabrik A/S
Haarupvej 20

8600 Silkeborg, Diinemark
T+45 8684 6255

F +45 8684 5377
haarup@haarup.dk
www.haarup.dk
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