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Qualitat, die mitlauft —
Betonsteinlinie auf neuem Leistungsstand

Die Oblak Group d.o.o. produziert am Standort Logatec
Betonprodukte auf einer bestehenden, liber Jahre erwei-
terten Anlage. Mit dem Austausch der zentralen Beton-
steinmaschine und der Erneuerung der Paketierung auf
der Trockenseite wurde die Anlage auf einen deutlich hé-
heren Leistungsstand gebracht. Gleichzeitig wurde auf der
Nassseite eine Inline-Qualitatskontrolle integriert, die alle
relevanten Geometrie- und Bilddaten der gefertigten Be-
tonprodukte in den laufenden Prozess zuriickspielt. Zudem
erfolgte ein Sicherheits-Upgrade der bestehenden Altan-
lagenteile auf Safety-SPS.

Der Nutzen dieser Modernisierung zeigt sich sofort dort, wo
Abweichungen entstehen und bewertet werden. Deshalb
folgt der Beitrag dem Materialfluss durch die Anlage, von der
Beschickung an der Maschine Uber Entschalung und Inline-
Prifung bis zur Sortierung und Paketierung.

Materialversorgung: Kernbeton und Vorsatzbeton

Die Betonzufiihrung zur Maschine erfolgt mittels Forderban-
dern. Der Kernbeton wird in Logatec Uber ein Kernbeton-
silo mit zwei Auslaufen in den Flllwagen eingebracht. Beide
Auslaufklappen werden elektrisch angetrieben, die Fillhohe
im Fillwagen wird individuell Gber zwei Laser geregelt. So
|asst sich der Fillwagen wiederholgenau beschicken und der
Beton wird sehr viel gleichmaBiger im Fullwagen positioniert.
Zusétzlich kann bei kleineren Betonmengen eine der beiden
Klappen Uber eine verstellbare Riickwand manuell geschlos-
sen werden. Reinigungsoffnungen an beiden Seiten des
Silos erleichtern die Wartung. Der Vorsatzbeton wird tber
ein eigenes Fillsystem eingebracht, das auf die Herstellung
anspruchsvoller Farbspiele ausgelegt ist.

Ein wichtiges Merkmal hierbei ist maschinenseitig die Fullwa-
genglattrolle. An der Vorderseite des Vorsatzfullwagens er-
setzt eine hartverchromte, angetriebene Glattrolle den sonst
Ublichen Abstreifrahmen. Fahrt der Fillwagen vorwarts, steht
die Rolle still; auf dem Rickweg dreht sie mit der gleichen
Geschwindigkeit des Fiillwagens und gléttet einerseits die
Oberflache und vermeidet andererseits das Herausziehen
von Beton aus der Form und hélt somit die Schichtdicke des
Vorsatzbetons Gber die gesamte Fertigungsflache gleichma-
Big. Fur die Produktoptik hat das spurbare Folgen: Der Vor-
satzbeton l3sst sich mit hoherem Feuchtegehalt verarbeiten,
wodurch die Farbe kréftiger und die Oberflache geschlosse-
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Die Oblak Group d.o.o. produziert am Standort Logatec
Betonprodukte auf einer bestehenden, iber Jahre
erweiterten Anlage.

ner wird. Pneumatische Abstreifer an Kern- und Vorsatzfull-
wagen halten das Tischblech zusatzlich sauber.

Verdichtung und Entschalung: die neue RH 1500-4

Das technologische Herz der Produktionslinie ist die neue
Betonsteinfertigungsanlage Multimat RH 1500-4 MVA. Die
Maschine ist fir den Hochleistungsbereich ausgelegt und er-
reicht ihre kurzen Taktzeiten durch das Zusammenspiel von
Steuerung und Hydraulik. In der MLC-Ausfiihrung mit servo-
hydraulischem Antrieb passt eine Regelpumpe die Leistung
dynamisch an den jeweiligen Bewegungsablauf an. Das senkt
den Energieverbrauch und erlaubt Gberschneidende Bewe-
gungen, etwa das Absenken der Auflast, wéhrend der Fill-
wagen noch zuriickfahrt. Uber die integrierte Leckageerken-
nung Uberwacht die Steuerung Auflast, Form und Fillwagen
und zeigt den Zustand der Zylinder in der Visualisierung an.
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Fir die Verdichtung ist die Maschine mit einem amplituden-
geregelten Rutteltisch ausgestattet. Die Parameter fur Vor-,
Zwischen- und Hauptrittlung lassen sich produktbezogen
nach Drehzahl und Winkel einstellen. Eine gleichméaBige
Verdichtung ist die Voraussetzung fir konstante Steinho-
hen. Nach der Verdichtung wird der frische Stein auf der
Fertigungsunterlage entschalt und lber die Nassseite wei-
tertransportiert. Steht ein Produktwechsel an, fahrt ein elek-
trisch angetriebener Formwechselwagen die Form aus der
Maschine und die neue Form wieder ein.

Auf der Nassseite beginnt die Priifkette, und sie beginnt fri-
her, als man erwartet. Noch vor der eigentlichen Kontrollsta-
tion wird die leere Fertigungsunterlage im Bretteinschub ver-
wogen. Nach der Produktion wird die belegte Fertigungsun-
terlage im Freihubférderer vor der Waschanlage ein zweites
Mal gewogen. Aus der Differenz beider Werte ergibt sich die
Masse der aufliegenden Steinlage. Damit erhalt das Bedien-
team neben den Bild- und Geometriedaten einen weiteren,
unabhangigen Messwert fir die Prozessbeurteilung.

Den Kern der Prifung bildet anschlieBend die Inline-Quali-
tatskontrolle, die bei Oblak dreistufig aufgebaut ist. Ein geo-
metrisches Messsystem mit zwei Lasern erfasst Steinhdhe
und Oberflachentopologie berlihrungslos. Es arbeitet in Inline-Qualitatskontrolle auf der Nassseite
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Visualisierung der Qualitétskontrolle am Leitstand der
Betonsteinfertigungsanlage Multimat RH 1500-4

einem Hoéhenbereich von 25 bis 500 mm, nimmt bis zu zwei
Millionen 3D-Punkte auf und erreicht bei der Hohenmessung
eine Genauigkeit von 0,5 mm. Die Hohenwerte werden als
Differenz zur Fertigungsunterlage ausgegeben, sodass auch
unebene Bretter das Ergebnis nicht verfalschen kénnen.

Darauf setzt ein hochauflésendes Kamerasystem mit Farber-
kennung auf. Ein Hubrahmen fiihrt Kamera und LED-Beleuch-
tung automatisch auf den im Rezept hinterlegten Zielabstand
zur Produktoberflédche nach. Die Kl-gestitzte Auswertung
wird je Produkt mit nur finf fehlerfreien Lagen angelernt und
erkennt danach Defekte ab einem 1 mm3, Abhebungen ab
0,5 mm Hohenunterschied und Risse ab 0,5 mm Breite. Un-
terschieden werden Ausbriiche, Kantenausbriiche, Abhebun-
gen und Risse. Eine Besonderheit ist dabei, dass Betonparti-
kel, die als Verschmutzungen auf der Steinlage verbleiben,
als solche gekennzeichnet werden und eben keine Defekt-
auslosung verursachen. Zusétzlich lassen sich Farbintensitét,
-genauigkeit und Oberflachenstruktur statistisch auswerten.
Ein dritter Laser erweitert das System auf hohe Produkte mit
Fasen. Damit erfasst die Kontrolle auch Bordsteine bis 300
mm Hohe mit Fasen bis 150 mm vollstandig in ihrer Sicht-
flache.

Der praktische Nutzen zeigte sich bei Oblak unmittelbar. Die
Kontrolle konnte prazise zuordnen, welche der kundensei-
tigen Alt-Bretter wiederkehrend Problemfélle verursachten,
weil sie Hohenunterschiede eindeutig erfasste und dem je-
weiligen Brett zuordnete. Die betroffenen Fertigungsunter-
lagen lieBen sich daraufhin gezielt aussortieren. Auch die
kamerabasierte Oberflachenerfassung tberzeugte den Be-
treiber: Fehlerbilder werden greifbar, Ursachen lassen sich
schneller nachverfolgen, und im Prozess kann friher reagiert
werden. Ein Signallicht auf der Nassseite macht Qualitatsab-
weichungen zusétzlich direkt in der Halle sichtbar.
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Die begutachteten Steinlagen werden dann tber die Nass-
seite in die Hubleiter und anschlieBend mittels drehbarer
Fahrzeuggruppe in die Trockenkammer zur Aushartung ver-
bracht.

Nach der Aushértung werden die Steinlagen auf der Tro-
ckenseite in der Senkleiter wieder vereinzelt und kehren in
den Kreislauf zurlick. Dort unterstitzt eine Visualisierung der
Qualitadtsdaten die manuelle Aussortierung defekter Pro-
dukte. Der Monitor zeigt die aktuell zu sortierende Lage und
bereits die folgende Lage, jeweils mit farblich markierten De-
fektsteinen, die entsprechend manuell entnommen und mit
Gutsteinen ausgetauscht werden missen. Dazu ist eine Sta-
tistik der néchsten dreif3ig Lagen auf dem Screen zu sehen.
So kann der Bediener den Sortieraufwand vorausschauend
einschatzen und seine zeitliche Verfugbarkeit planen, um alle
fehlerhaften Steine gezielt entnehmen zu kdnnen. Welche
Fehlerfilter dabei greifen, legt das Bedienpersonal je nach
Qualitatsanforderung selbst fest.

In diesem Bereich band Hess auBBerdem die Ansteuerung des
kundenseitigen Steinldsers in die Steuerung ein, damit die
vorhandene Technik im gemeinsamen Takt mit den neuen
Komponenten lauft. Am Ende der Trockenseite Gbernimmt
der neue Paketierer Servo 700-2 das Transportieren und

Inline-Qualitatskontrolle auf der Trockenseite
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Am Ende der Trockenseite Ubernimmt der neue Paketierer
Servo 700-2 das Transportieren und Stapeln der Lagen auf
der Verpackungs- und Abtransportlinie.

Stapeln der Lagen auf der Verpackungs- und Abtransport-
linie. Alle Achsen des Paketierers sind als Servoantriebe aus-
gefiihrt, dadurch ergeben sich kurze Taktzeiten bei ruhigem
Bewegungsprofil. Der Paketierer verfligt Gber einen Fahrweg
von 4,5 m und eine elektrische Vierseitenklammer, deren
Klemmkrafte und Wege sich produktbezogen einstellen las-
sen. Gegeniiber einer hydraulischen Klammer entfallen OI-
spuren auf der Steinoberflache und Stillstinde fiir Olwech-
sel; eine Absetzplatte verhindert, dass die Lage beim Greifen
hochsteigt. Der zugehérige Schaltschrank fand seinen Platz
auf dem erweiterten Hydraulikpodest.

Sicherheitstechnik auf Safety-SPS

Zum Umbau gehérte ebenfalls ein Sicherheits-Upgrade der
bestehenden Anlagenteile. Vorhandene Sicherheitszonen
wurden auf eine Safety-SPS umgestellt, altere AS-i-Monitore
in Bereichen wie Fahrzeuggruppe, Trockenseite und Wasch-
anlage gegen Safety-fahige ET200-F-Module getauscht und
die Schutztliren um zusatzliche Taster zum Ansteuern und
Quittieren der Zonen ergéanzt. Die mechanische Schutzum-
zdunung auf der Trockenseite erhielt weitere Lichtschranken
an den Ein- und Ubergingen der Zonen. Fiir die Verfiigbar-
keit der Gesamtlinie ist dieser Schritt ebenso sinnvoll wie die
neue Maschine, denn mit der durchgéngigen Sicherheits-
technik lassen sich spatere Erweiterungen ohne groBere Ein-
griffe realisieren.

Umsetzung: Einbringung, 3D-Scan und Montage
Die anspruchsvollste Aufgabe war die Einbringung der
neuen Maschine in die vorhandene Halle. Neben dem be-

grenzten Platz erforderte der gréBere Hydrauliktank ein er-
weitertes Podest, auf dem zugleich der neue Schaltschrank
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des Paketierers unterzubringen war. Vorbereitet wurde die
Montage mit einem umfassenden 3D-Scan der Bestandsan-
lage, den Hess vor Projektstart anfertigte. Damit lieBen sich
MaBe und mdogliche Kollisionen im Vorfeld klaren, ohne die
Anlage beim Kunden wiederholt aufzunehmen. Der Scan do-
kumentiert zugleich den Istzustand und dient kiinftigen Um-
bauten als Grundlage.

Vor Auslieferung der Maschinenkomponenten erfolgte der
obligatorische Probelauf von Steinfertigungsmaschine und
Paketierer im Werk in Burbach, um die Zeit vor Ort auf die
Integration der Neukomponenten in den Bestand und die
Verknipfung der Steuerungen zu konzentrieren.

Ergebnis

Fir Oblak steht am Ende eine Produktionslinie, die auf die
Leistung der neuen Maschine abgestimmt ist. Den groBten
Unterschied im Alltag macht die Inline-Qualitatskontrolle.
Sie erfasst Abweichungen, ordnet sie ihrer Ursache zu und
macht sie fir das Bedienpersonal auf sowohl Nass- als auch
Trockenseite der Anlage sichtbar. Damit I&sst sich im Prozess
friher und gezielter eingreifen, und die Qualitét wird Gber
die gesamte Fertigung hinweg nachvollziehbar. Es ist zudem
fur die gemeinsame Zukunft festgelegt, dass Oblak die Wei-
terentwicklung der Qualitatskontrolle mit Riickmeldungen
aus dem laufenden Betrieb unterstiitzt und Hess entspre-
chend das System verfeinert und kontinuierlich ausbaut. =
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