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Innovative Produktion von Eisenbahn-
schwellen fur den Ausbau von Chinas
Hochgeschwindigkeitsstreckennetz

Bei der deutschen Hess Group GmbH handelt es sich um
einen der weltweit fiilhrenden Hersteller hochentwickelter
Betonsteinmaschinen und -anlagen, Paketiersysteme und
entsprechender Férdertechnik. Das Portfolio des Unter-
nehmens umfasst zudem Mischanlagen, Handlingsysteme
sowie Nachbehandlungsprodukte. Die chinesische Tochter-
gesellschaft Hess Langfang mit ihrer unléngst erweiterten
und modernisierten Produktionsstétte in der Ndhe von Pe-
king ist Teil des globalen Vertriebs- und Kundendienstnetz-
werks der deutschen Topwerk Group und ihrer Mitglieder
Hess Group, SR Schindler, Prinzing Pfeiffer und Hess AAC
Systems sowie dariiber hinaus verantwortlich fiir den chi-
nesischen Markt und die Kunden aller Gruppenmitglieder
in China.

Hess Langfang legt den Schwerpunkt auf innovative Techno-
logien fur die effiziente Herstellung von Produktionslinien
fur Eisenbahnschwellen sowohl fir Hochgeschwindigkeits-
strecken in China wie auch fur alle Arten von Bahnstrecken
weltweit. Seit etwa 15 Jahren entwickelt und produziert Hess

Abb. 1: Typisches Beispiel einer Produk-
tionslinie fiir Eisenbahnschwellen
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Langfang maBgeschneiderte Produktionslinien fir Eisen-
bahnschwellen fir chinesische Kunden (Entwickler und Be-
treiber von Hochgeschwindigkeitsbahnnetzen) in Uberein-
stimmung mit den sehr anspruchsvollen chinesischen Nor-
men. Flexibilitdt und kontinuierliche Weiterentwicklung sind
ein Synonym fir die zuverldssigen und effizienten Produk-
tionslinien fir Eisenbahnschwellen von Hess Langfang.

Die Produktionslinien fir Eisenbahnschwellen gibt es als ma-
nuelle lange Spannbett-Systeme mit groBformatigen Formen
fir bis zu zehn Schwellen (vier oder finf Elemente hinterei-
nander angeordnet) als Basis-Heavy-Duty-Losung mit gerin-
gem Investitionsvolumen und hohem Personalbedarf oder
als teil- oder vollautomatisierte Umlaufanlagen mit verschie-
denen Formen fir mehrere Produkte.

Auch wenn Hess Langfang lange Spannbett-Produktionsli-
nien installiert hat, liegt der Schwerpunkt des Unternehmens
doch auf modernen und flexiblen Umlaufanlagen, die fol-
gende Vorteile bieten:
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e GroBe Vielfalt an Produkttypen: Schwellen (Zweiblockschwellen, Spannbeton-
schwellen, elastisch gelagerte Schwellen (Schwerlastanwendungen), kurze
Formen fir den U-Bahn-Bau und diverse andere Produkte wie Wasserrinnen,
Abdeckplatten, Absperrungen, Gitter usw.)

e Flexibler Automatisierungsgrad

¢ An kinftige Anforderungen anpassbar (Automatisierungsgrad, Produktions-
kapazitat)

e Reduzierter Personalbedarf

e Erhdhte Produktqualitat und -genauigkeit/Stabilitét sowie Produktionssicher-
heit aufgrund von:

e kleineren und leichteren Formen,

e automatisierter Produktion und Qualitatssicherung (z. B. exakte Beton-
dosierung, kontrollierter Rittelprozess zur gleichméaBigen Verdichtung,
Produkt-schonender Ausschlagvorgang, automatisierte Diibel- und
Bewehrungseinbausysteme)

¢ Optimierte Betriebs- und Lebenszykluskosten aufgrund reduzierter
Arbeitskosten

e Verkiirzung von Zykluszeiten auf bis zu 3 Min. bei erhéhter Produktions-
effizienz und reduziertem Energieverbrauch pro Schwelle

¢ Kompakte Standflache der Maschinen bzw. der gesamten Anlage
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Abb. 2: Moderne Umlaufanlage - erstes Projekt von China Railway 12 Bureau,
Lanxin Daban City

Fur Hess Langfang ist die flexible Gestaltung des Produktionsprozesses entspre-
chend der individuellen Projektanforderungen bei der Planung einer Produktions-
statte fir Eisenbahnschwellen von groBer Bedeutung. Ublicherweise umfasst die
Produktion im Werk folgende Arbeitsschritte bzw. Stationen:

Anlieferung und Lagerung von Rohstoffen

Dosier- und Mischanlage

Betonverteilung, Betonage und Verdichtung
Handlingsystem fiir Betonformen (Nassseite)
Aushartekammern

Entschalungssystem

Handlingsystem flr Schwellen

Ruckfihrungssystem fir Betonformen (Trockenseite)
inkl. Reinigung und Montage von Einbauteilen

®NoOhswWN =

9. Spann-, Entspann- und Umspannstation

Weitere Schritte, die nicht notwendigerweise innerhalb der Hauptproduktionslinie
angesiedelt sind, sind die Vorbereitung der Einbauteile wie Betonstahl, Dampfer-
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Abb. 3: Automatisierte Betonier- und Verdichtungsstation

zeuger fUr den Aushérteprozess, die Erzeugung von Druckluft
oder eine sekundére natirliche Aushartung der Schwellen im
Lager.

Schon beim ersten Arbeitsschritt, der Rohstoffanlieferung,
stellt sich die Frage nach dem Automatisierungsgrad bzw.
dem Personalbedarf. Entsprechend der individuellen Anfor-
derungen besteht die Wahl zwischen manuellem Handling
per Frontlader oder dem automatischen Entladen von Lkw
oder Zigen mit entsprechendem Handling der unterschied-
lichen Rohstoffe.

Nach dem Dosieren und Anmischen wird der Beton Ublicher-
weise per Férderwagen zur Betonier- und Verdichtungssta-
tion mit Aufgabetrichter transportiert. Beim Betoniervorgang
sollte der Betonaustrag in die Formen zum Beispiel durch
Schneckenférderer im Aufgabetrichter reguliert werden, an-
schlieBend folgen mehrere Verdichtungsstationen (Abb. 3).
Der Ruttelmodus wird entsprechend den Produkteigenschaf-
ten und dem Formentyp angepasst. Zur Verkirzung des Be-
tonier- und Verdichtungsvorgangs und somit der Taktzeiten
werden frequenzgesteuerte Vibrationsmotoren eingesetzt.

Das anschlieBende Handling der mit Beton gefiillten For-
men erfolgt mit diversen Vorrichtungen wie Rollenférderern,
Kettenférderern sowie Transportwagen- oder Kransystemen
(Abb. 4). Eine Automatisierung dieser Arbeitsschritte erhdht
die Produktionseffizienz durch Produkt-schonendes und si-
cheres Handling in kiirzerer Zeit als bei manuellem Betrieb.
Die Schwellen werden in Trockenkammern ausgehértet. Die
Betonaushartung wird per Warmebehandlung mit Tempera-
turerhdhung durch Dampfeineinblasung in die abgedeckten
Kammern geregelt. Temperaturerhéhung, Aushértedauer,
Temperaturniveau und anschlieBende Temperaturabsenkung
erfordern im Hinblick auf die Qualitatssicherung eine prazise
Steuerung.

Nach dem Aushartevorgang werden die Schwellen und die
Formen in der Entschal- bzw. Ausschlagstation voneinander
getrennt. Hier werden die Formen um 180 Grad gedreht, und
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Abb. 4: Formenstapelvorrichtung zum Handling der Formen
und Abdeckungen der Aushdrtekammer

der Trennvorgang wird durch ein zligiges Auf- und Abbewe-
gen (Ausschlagen) erleichtert. Dabei kommt Spezialequip-
ment wie eine spezielle Wendetraverse und ein pneumatisch
betriebener Ausschlagtisch zum Einsatz (Abb. 5).

Nach dem Entschalvorgang wird die Form erneut gewen-
det und zur Reinigungsstation transportiert, wo sie fur den
nachsten Betoniervorgang vorbereitet wird. Dieser Schritt

Abb. 5: Entschalsystem mit Formwendevorrichtung
und Ausschlagtisch
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Abb. 6: Automatisierte Schwellenstapelvorrichtung

umfasst das Aufsprithen eines Schalungstrennmittels und
die Montage von Einbauteilen wie Bewehrungsstahlstaben
oder Schraubendibeln und wird lblicherweise von Hand
ausgeflhrt.

Nun werden die Schwellen per Gabelstapler oder Schwellen-
stapelvorrichtung aus der Entschalstation entnommen und
aufgestapelt (Abb. 6).

Der Einsatz von Sensoren und Instrumenten, die Formen-
ausfihrung, die Anlagenplanung und Maschinenausfiihrung
und -kapazitdten (ggf. Verstéarkungen, Fihrungsschienen),
der Automatisierungsgrad usw. richten sich nach den jeweili-
gen Qualitéts- und Sicherheitsanforderungen. Schwellen mit
starker Beanspruchung wie zum Beispiel bei Hochgeschwin-
digkeits- oder Schwerlastanwendungen erfordern eine hohe
und gleichbleibende Produktqualitdt mit geringen Toleran-
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Abb. 7: Automatisierter Zusammenbau der Betonstahl-
bewehrung bei der Schwellenproduktion

zen, was zugleich mit einer geringeren Grof3e der einzelnen
Formen wie auch einer begrenzten Anzahl Schwellen pro
Form einhergeht. Das geringere Gewicht der Formen und
die Automatisierung der Arbeitsschritte verringert zudem
das Besch&digungsrisiko zwischen Formen und Produktions-
anlagen, welches bei schwereren Formen und héherem Per-
sonaleinsatz potenziell ansteigt. Durch prézise gesteuerte He-
bevorgange lasst sich zum Beispiel ein Kontakt der Formen
mit der Innenwand der Aushartekammer vermeiden, so dass
weniger Verstarkungen und keine Fihrungsschienen erfor-
derlich sind, wodurch sich wiederum die Investitionskosten
fur die Kammern verringern.

Ein weiteres Kriterium fir Produktionseffizienz stellt die Zyk-
luszeit pro Schwelle dar. Durch eine Verklrzung der Zyklus-
zeit auf beispielsweise lediglich drei Minuten kann der Platz-
bedarf einer Anlage bei gleichbleibender Produktionskapa-
zitét verringert werden. Kurze Zykluszeiten lassen sich durch
automatisierte und prézise Prozessschritte erzielen.

Unter Berlcksichtigung all dieser Aspekte werden Produkti-
onsanlagen fur Eisenbahnschwellen entsprechend der jewei-
ligen Projekterfordernisse mit modernen Umlaufanlagenlé-
sungen ausgestattet. Abb. 1 und 2 zeigen eine Kombination
aus automatisiertem Formenhandling, Wende- und Entschal-
vorgang, manueller Reinigung und Montage von Einbautei-
len sowie automatisiertem Aufstapeln der Schwellen.

Im Jahre 2019, nach der Installation von bereits tber 40 Pro-
duktionsanlagen fur Eisenbahnschwellen mit unterschiedlich
hohem Automatisierungsgrad erhielt Hess Langfang einen
Auftrag von Fuxia Railway of China Railway 16th Bureau
Group Co., Ltd. mit noch anspruchsvolleren Anforderungen.

Dieses Eisenbahnschwellen-Projekt fir Hochgeschwindig-
keitsstrecken war aufgrund des spezifizierten hohen Auto-
matisierungsgrades der kompletten Anlage in jeder Hinsicht
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Abb. 8: Automatisierter Einbau von Betonstahlbewehrung
bei der Schwellenproduktion

auBergewdhnlich - Stichwort: Roboterintegration. Durch das
hochautomatisierte Produktionssystem konnte der Anteil an
manueller Arbeit minimiert werden, was zu einer erheblichen
Reduzierung der Produktionskosten und einer besonders
hochwertigen Produktqualitat fihrte. Die komplette Produkti-
onslinie wurde von Hess Langfang entwickelt und produziert.
Bereits seit dem Beginn des Baubooms von Hochgeschwin-
digkeitsstrecken in China nimmt Hess Langfang eine Fih-
rungsposition bei der Entwicklung von Produktionslinien fir
die Schwellenfertigung ein. Auf der Basis der urspriinglichen
Produktionslinien hat Hess Langfang verschiedene maf3ge-
schneiderte Innovationen neu entwickelt, um diesen einmali-
gen Automatisierungsgrad zu erreichen.

Abb. 9: Robotergestiitztes Einschrauben von Federelemen-
ten in die Form - vollautomatisiert
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Diese Weiterentwicklungen umfassen (Abb. 7-13):

e die automatisierte, robotergestitzte Reinigung der For-
men

e das automatisierte, robotergestitzte Aufspriihen von
Schalungstrennmitteln

e das automatisierte, robotergestitzte Handling und Mon-
tage von Einbauteilen, Bewehrung, Schraubenankern,
Federelementen in das Formsystem

e den automatisierten Transport der Formen in und aus
den Aushartekammern

e die automatisierte Aufbringung eines Olschutzes auf die
Schwellen

¢ die automatisierte Montage von Schutzkappen auf den
Schraubendibeln

Abb. 10: Aufgabesystem fiir Schraubenanker zum automati-
Anlasslich der jahrlichen Nationalen Eisenbahn- und Eisen-  sierten robotergestiitzten Einbau
bahntransitkonferenz Chinas am 13. Oktober 2020 im chi-
nesischen Fuzhou war Hess Langfang eingeladen, sein neu  Auf der Grundlage der Erfahrung mit dieser neuen vollauto-
entwickeltes Produktionssystem fur Eisenbahnschwellen vor  matisierten Schwellenproduktionsanlage kann Hess Lang-

einem Publikum von mehr als 150 Experten zu prasentieren.  fang maBgeschneiderte Anlagen mit unterschiedlichem
Die Teilnehmer zeigten sich beeindruckt von der Leistungs- ~ Automatisierungsgrad fir jeden Prozessschritt der gesam-
fahigkeit der hoch automatisierten Produktionslinie von Hess  ten Linie anbieten. So kann der Kunde den firr ihn optima-
Langfang am Standort eines Kunden in Futian. Das System len Kompromiss zwischen Investitions- und Betriebskosten
arbeitet mit optimierten Zykluszeiten und minimalem Perso-  finden und auf die Verfligbarkeit von Fachkréften bzw. stei-
naleinsatz. gende Arbeitskosten reagieren.
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Abb. 11: Palettiersystem mit Positionssensoren fir effizientes
Bewehrungs-Handling

In der Folge wurde Hess Langfang im Jahr 2020 mit einem
weiteren herausfordernden Projekt von Shandong High-
speed Co. Ltd. beauftragt. Auch hier waren zahlreiche Robo-
terldsungen in die Produktionslinie zu integrieren.

Die Besonderheit lag fiir Hess Langfang hier in der Planung
und Produktion verschiedener komplexer Formen fur die
Anwendung auf derselben Produktionslinie innerhalb eines
Systems. Damit kann der Kunde auf nur einer Produktionslinie
neben Eisenbahnschwellen unterschiedliche Betonelement-
typen wie Wasserrinnen, Abdeckplatten, spezielle Beton-
steine oder Absperrungen produzieren.

Hess Langfang als Teil der Hess Group in Deutschland ist
dank seiner modernen Technologie bei chinesischen Kun-

Abb. 13: Robotergestlitztes Aufsprihen von Trennmittel

m BWI - BetonWerk International - 2 | 2021

Abb. 12: Vollautomatisierte Montage von Einbauteilen/
Bewehrungsstahl

den sehr beliebt und gilt dartiber hinaus generell als eines
der fihrenden Unternehmen fur Produktionslinien fur Eisen-
bahnschwellen u. a. fir Hochgeschwindigkeitsanwendungen.
Durch das internationale Unternehmensnetzwerk von Hess
Group und Topwerk Group kénnen Eisenbahnschwellenpro-
jekte in nahezu allen Landern der Welt realisiert werden. ™

Die HESS GROUP erméglicht allen Lesern der
BWI den kostenlosen Download dieses Artikels
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oder scannen Sie den QR-Code mit Ihrem
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