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Weckenmann Anlagentechnik GmbH+Co.KG, 72358 Dormettingen, Deutschland

Eines der grol3ten Fertigteilwerke
Kasachstans eingeweint

Der kasachische Betonspezialist GLB hat vor kurzem sein neues Betonfertigteilwerk in Astana in Betrieb genommen. Auf der griinen Wiese
entstand auf einer Gesamtflache von 15 Hektar wohl eins der groBten Betonfertigteilwerke Kasachstans. Um dieses anspruchsvolle Projekt
in dem vorgegebenen Rahmen realisieren zu kénnen, wahite GLB den deutschen Anlagenbauer Weckenmann als Hauptlieferant und

Koordinator aus.

Betonspezialist GLB

Der kasachische Staat hatte das Programm
,Business-Road Map 2020 ins Leben
gerufen, mit dem er die Schaffung und
Erhaltung von Arbeitsplétzen und ein nach-
haltiges Wachstum der kasachischen
Wirtschaft sicherstellen méchte. Im Rahmen
dieses Programms wurde das Projekt umge-
setzt. Mit dem Programm wurden rund
1.200 Arbeitsplétze in Astana geschaffen.

Die Firma GLB ist eine Tochterfirma der
Shar Kurylys, einer grofien Baufirma mit
Sitz in Astana. Bislang hatte die Shar
Kurylys ihre Betonfertigteile zugekauft.
Aufgrund der wachsenden Nachfrage
wurde jedoch entschieden, die Betonfertig-
teile selbst zu produzieren. Die Fertigung
wird nun von der GLB iibernommen.

Im neuen Fertigteilwerk, das fir die Stadt
Astana und ganz Kasachstan eine wichtige
Investition darstellt, werden nun rund
250.000 m2 Wohnflache im Jahr gefertigt.
Die Leistung der Umlaufanlage mit einer
gemischten Produktion (Sandwichelemente,
Waénde, Decken und Sonderteile) betragt
rund 1.300 m? Betonfertigteile pro Tag. Die
Bauzeit eines schlisselfertigen, 16-stcki-
gen Hauses kann durch die neuve Produk-
tionsanlage von 1,5 Jahren auf 6 Monate
reduziert werden.

Die gefertigten Elemente entsprechen
modernen internationalen Standards, und
die Gebdude sind in Sachen Wérme- und
Schallddmmung auf dem aktuellsten Stand.
Das Material fiir die Fertigung wird zu 90
% aus Kasachstan bezogen - die Werks-
ausstattung ist ,Made in Germany” und
basiert auf den neuesten technischen
Entwicklungen.

Ausstattung des Werkes
Der deutsche Maschinen- und Anlagen-
baver Weckenmann wurde mit der Projek-

tierung und Realisierung des Projektes
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Schalungssystem der M-Serie

beauftragt. Die auf die Kundenbediirfnisse
maBgeschneiderte Lésung wurde am 22.
Juni 2016 eingeweiht. Nur rund eine
Woche spéter besuchte der kasachische
Prasident Nursultan Nasarbajew unter gro-
Bem Interesse der Offentlichkeit das Werk.
Er war beeindruckt von der Fertigung und
verwies auf die Bedeutung und Notwen-
digkeit des Werkes fir die Umsetzung des
Wohnungsbauprogramms der Regierung.

Das Betonfertigteilwerk besitzt acht Ferti-
gungsbereiche:

1 - Hohlkérperdeckenfertigung
(Der Fertigungsbereich zur Installation
der Produktionslinie wird momentan
vorbereitet)

2 - Batterieschalungen,

3 - Oberfléchenbehandlung,

4 - Umlaufanlage,

5 - Stationdre Fertigung,

6 - Pflastersteinfertigung (Der
Fertigungsbereich zur Installation der
Produktionslinie wird momentan vor-
bereitet)

7 - Bewehrungsfertigung,

8 - Mischanlage

Kernstiick der Anlage ist die Umlaufanlage
mit 40 Schalungspaletten. Im zweiten Hal-
lenschiff werden auf drei Batterieschalun-
gen der neuesten Generation bis zu 1.500
m?2 Betonfertigteile am Tag produziert.

Dirigent der Umlaufanlage ist der WA-
vision® Leitrechner von Weckenmann. Er
ibernimmt die zentrale Produktionsplanung
und -steverung des Werkes. Die Steue-
rungsldsung besteht aus verschiedenen
Modulen und nutzt sdmtliche im Unter-
nehmen vorhandene Daten. Verwaltung,
Arbeitsvorbereitung, Produktion und Repor-
ting werden dadurch in einem System ver-
einheitlicht. Mit dieser modular aufgebau-
ten Softwareldsung lassen sich also ver-
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Fertige Elemente

schiedene Systeme zur Steuerung einer
automatisierten Betonfertigteilherstellung
verkniipfen, so dass es keine Schnittstel-
lenprobleme durch unterschiedliche Teil-
|6sungen gibt.

Der Bereich der stationdren Fertigung ist mit
vier Kipptischen, einem Fligelglétter, einer
Batterieschalung fir die Herstellung von
Treppen, einer Stiitzenschalung mit Spann-
einrichtung und einem Betonverteiler aus-
geristet. Der Betontransport erfolgt Uber
vier Kibelbahnen zu jedem Fertigungs-
bereich.

Die Schalungsabteilung von Weckenmann
arbeitete ein perfekt auf die Produktion ab-
gestimmtes Schalungssystem aus. Die L&-
sung fir die optimierte Fertigung bildete
das Schalungssystem der M-Serie. Die M-
Serie eignet sich sehr fir die Massiv-
bauteilherstellung mit kundenindividuellen
Fasen und Profilierungen. Dariber hinaus
sind die Schalungsprofile fir ein automati-
siertes Handling mit integrierten schaltba-
ren Magneten ausgestattet.

In der Kipptischfertigung kommt das Scha-
lungssystem X-Uni zum Einsatz. Das magne-
tisch fixierbare Befestigungssystem fiir Holz-
schalungen erlaubt eine flexible Herstel-
lung von vielféltigen Produkten.

Full-Service von A bis Z

Weckenmann hat den Kunden von Beginn
an betreut. So arbeiteten beide Teams eng
zusammen: bereits in der Konzeption und
Ausgestaltung des Bausystems iber die
Layout-Erstellung und Anlagenplanung und
Projektsteuerung bis zur Inbetriebnahme
des schlisselfertigen Werkes.

In den letzten Jahren wurden bereits ver-
schiedene Projekte in dhnlicher GréBe und
Komplexitét realisiert. Unter der Projekt

BETONFERTIGTEILE

leitung von Weckenmann lieferte das ein-
gespielte Team von Weckenmann, EVG
(Bewehrungstechnik) und Teka (Misch-
anlage) eine auf die Kundenbedirfnisse
maBgeschneiderte Lsung.

Die enge Zusammenarbeit wdhrend des
Projektablaufs zwischen der Projektleitung
von Weckenmann und den Ingenieuren von
GLB und Shar Kurylys verlief dabei sehr
partnerschaftlich und reibungslos.

Mischanlage von Teka

Mit der Lieferung und Errichtung der sehr
groflen Betonmischanlage wurde die Teka
Maschinenbau GmbH beauftragt. Die
gesamte Betonmischanlage setzt sich
zusammen aus finf nebeneinander stehen-
den und komplett eigenstéindigen und
unabhéngigen Mischstationen.

Die komplette Mischanlage besteht aus
einem hochleistungsféhigen Teka Turbinen-
mischer THT 2250 fir die Herstellung von
Vorsatzbeton sowie zwei bekannten Teka
Hochleistungs-Planetenmischern TPZ 2250
mit jeweils einem Aussto3 von 1,5 m® pro
Charge, einer Mischstation mit dem Teka
Hochleistungs-Planetenmischer TPZ 3000
mit einem Ausstof3 von 2,0 m?® pro Charge
fir die Produktion von Fertigteilen und einer
Mischstation mit dem Teka Hochleistungs-
Ringtrogmischer THZ 3000 fir Transport-
beton.

Die Teka Hochleistungs-Planetenmischer
haben sich in mehreren hunderten Ein-
sitzen bei Werksbeton bewdhrt und sind
das Herz jeder Teka Dosier- und Misch-
anlage.

Als  MischergroBen wurden der Teka
Hochleistungs-Planetenmischer TPZ 2250
und TPZ 3000 mit einem Betonausstof von
jeweils 1,5 m3 und 2,0 m® pro Charge ge-
wahlt.

www.cpi-worldwide.com
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Mit der Lieferung und Errichtung der Betonmischanlage wurde die
Teka Maschinenbau GmbH beauftragt.

Die gesamte Betonmischanlage setzt sich zusammen aus fiinf neben-
einander stehenden und komplett eigensténdigen und unabhéngigen
Mischstationen.

Ebenso hat die Firma GLB fiir Vorsatz- bzw. Farbbeton einen Teka
Turbinenmischer gewdhlt, da dieser Mischer fir oft wechselnde
Chargen optimal geeignet ist. Der Turbinenmischer wird auch fisr
selbstverdichtende Betone, ultrahochleistungsféhige Betone, etc.
gerne gewdhlt. Der Turbinenmischer kann nach Herstellerangaben
Chargen von unter 10 % einwandfrei mischen.

Fir den Transportbeton wurde der bekannte und bewdhrte Teka
Ringtrogmischer mit einem Ausstof3 von 2 m3 gewdhlt. Dieser Teka
Ringtrogmischer mit den neukonzipierten Schlepparmen hat sich
weltweit nicht nur im Transportbeton, sondern ist auch in Beton-
werken zur Herstellung von Betonprodukten tausendfach erfolg-
reich im Einsatz.

Die Mischanlagen-Steuerung besteht aus finf Einzelsteuerungen
auf vier Standorte aufgeteilt. Drei unabhéngige Steuerungen fir die
Beschickung und zwei fir die Mischanlagen mit insgesamt 17
Vorortbedienungen sorgen fir ein reibungsloses Zusammenspiel.
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lhr Projekt — fristgerecht
und im Budget

- ® Ein modellbasierter Arbeitsablauf
Te kla mit Tekla-Software reduziert
v das Risiko kostspieliger
Uberraschungen und Nacharbeiten, erhoht die Effizienz und
Qualitat Ihrer Projekte und stellt sicher, dass Sie die richtigen
Fertigteile zur rechten Zeit an den rechten Ort liefern — fehlerfrei.
Die Software verbindet Entwurf und Detaillierung mit
Fertigung und Projektmanagement. Vom Angebot bis zur Lieferung
optimieren Sie so den gesamten Arbeitsablauf in der Produktion
von Betonfertigteilen.

www.tekla.com/precast

I S Trimble.
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Gitterschweifimaschine Typ HFBE/158

Bewehrungsfertigung von EVG

Im Mittelpunkt der Bewehrungsproduktion
steht die vollautomatische Gitterschweif-
maschine des Typs HFBE/158, die flache
Gitter, mit Fenster- und Tiraussparungen
produziert. Die produzierten Bewehrungs-
elemente werden im Anschluss auf vertika-
len Arbeitsstationen zu dreidimensionalen
Bewehrungskarkassen zusammengebaut
und der Umlaufanlage bzw. den Batterie-
schalungen von Weckenmann bergeben.

Mit der HFBE/158 kdnnen Bewehrungs-
elemente bis zu einer Grofle von 3,6 m x
8,0 m mit beliebigen Abmessungen,
Formen und Aussparungen produziert wer-
den. Zusétzlich ist die Kombination unter-
schiedlicher Léngs- und Querdrahtdurch-
messer innerhalb einer Matte méglich.

Die dafir notwendigen Léngs- und Quer-
drihte werden vom Coil abgezogen, auf
die notwendige Ldnge gerichtet und iber
eine Transportlogistik der Schweianlage
zugefihrt. In der Schweianlage werden
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Bild von der offiziellen Eréffnungsfeier
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Biigelbiegeautomat PBC 2-12

die Stébe an vorher definierten Punkten per
Widerstandsschweiflung miteinander ver-
schweif3t. Mithilfe eines Mattenkranes wer-
den die gefertigten Bewehrungselemente
einem Transportrollgang Ubergeben, der
die Matten wiederum zu den Arbeitssta-
tionen beférdert.

Diese Bewehrungselemente werden zum
Bewehren von flachigen Betonelementen,
wie Massivwinde, Sandwichpaneele,

Deckenelemente etc. benétigt.

Biigelbiegeautomat

Mit dem automatischen Biigelbiegeauto-
mat PBC 2-12 kénnen Dréhte im Durch-
messerbereich von 6,0 - 12,0 mm, ab Coil
Die Drdhte werden
automatisch von den Coils abgezogen, ge-
richtet, gebogen und im Anschluss geschnit-
ten. All diese Arbeitsschritte erfolgen voll-
automatisch unter hoher Prézision und
Reproduzierbarkeit. In der Programmsteue-
rung kénnen die Daten von mehreren tau-
send Bigelformen gespeichert und wieder
abgerufen werden.

verarbeitet werden.

Der Biigelbiegeautomat ist fir die Herstel-
lung von zwei- und dreidimensionaler
Bigeln ausgefihrt.

Resiimee

Mit dem Projekt ist in Astana ein Projekt der
Superlative entstanden. Bis zum 1. Mai
2017 sollen bereits die ersten 1.216 Woh-
nungen fertig sein. Die Kooperation zwi-
schen Kunde und Llieferant wéhrend des
Projekts war hervorragend, so dass beide
Parteien bereits neue, gemeinsame Ziele im

Visier haben. [ |
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WECKENMANN

Weckenmann Anlagentechnik GmbH+Co.KG
Birkenstrafe 1

72358 Dormettingen, Deutschland

T+49 7427 94930

F +49 7427 949329
info@weckenmann.de
www.weckenmann.com

lelka

TEKA Maschinenbau GmbH

In den Seewiesen 2,

67480 Edenkoben, Deutschland
T+49 6323 8090

F +49 6323 80910
info@teka-maschinenbau.de
www.ieka.de

EVL

EVG Entwicklungs- und Verwertungsgesellschaft m.b.H.
Gustinus-Ambrosi-Str. 1-3

8074 Raaba/Graz, Osterreich

T+43 31640050

F +43 3164005500

evg@evg.com

WwWw.evg.com
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