
Die Firma Attacus Betonghus AB aus Schweden stellte bis-

her nur Holz-Systemhäuser für den schwedischen Markt 

her. Um zukünftig auch Beton-Systemhäuser herstellen zu 

können, wurde im Jahr 2016 ein bestehendes Betonfertig-

teilwerk in Hammerdal gekauft. Anfang 2017 wurde die 

B.T. innovation GmbH mit der Planung für den Bau einer 

modernen „Upgrade“-fähigen Umlaufanlage beauftragt. 

Eine besondere Herausforderung lag darin, die ge-

wünschte Umlaufanlage für die bestehende Halle zu konzi-

pieren, da ein Großteil der Halle unterkellert war bzw. ist.  

 

Die Paletten-Umlaufanlage sollte für spezielle Produkte für 

den schwedischen Markt ausgelegt werden. Dies sind in ers-

ter Linie Sandwichwände mit komplett eingebauten Fenstern, 

Türen und Lüftungseinheiten. Des Weiteren sollen sämtliche 

umlaufgerechte Betonfertigteile in der Anlage hergestellt 

werden, die für die Systemhäuser zusätzlich benötigt werden.  

Im Vordergrund der Investition stand also die ökonomisch 

zweckmäßigste Ausrüstung der Anlage für das zuvor be-

schriebene Portfolio. Sollten sich im späteren Betrieb Ver-

schiebungen im Produkt-Mix oder erhöhte Anforderungen an 

die Qualität oder Kapazität ergeben, können einzelnen  

Umlaufstationen mit automatisierten Maschinen und/oder Ro-

botertechnik nachgerüstet werden. 

Die Produktionsanlage wurde in einer weitgehend bestehen-

den Halle mit zwei Hallenschiffen untergebracht. Neben den 

beiden Produktionshallen befindet sich ein wesentlich nied-

rigeres Hallenschiff, das für die Bewehrungsherstellung und 

für die Arbeitsvorbereitung genutzt werden sollte (Abb. 1). 

Alle drei Hallen wurden um ca. 13 m verlängert. Seitlich 

neben einer der beiden Produktionshallen wurde ein Bereich 

für eine Härtekammer mit zwei Türmen und einem vorgela-

gertem Regalbediengerät vorgesehen. Aufgrund des Termin-

drucks musste die Anlage in zwei bzw. drei Abschnitten reali-

siert werden.  

Im ersten Abschnitt wurden zwei Kipptische gekauft und in-

stalliert, um Erfahrung mit den neuen Produkten zu gewinnen. 

In dieser Phase wurden viele Optimierungen an den verschie-

denen Produkten entwickelt und getestet. Diese beiden Kipp-

tische hatten jedoch für die späteren Abschnitte zusätzlich die 

Aufgabe, Teile herzustellen, die für die Produktion in einer 

Umlaufanlage nicht sehr geeignet sind. 
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Palettenumlaufanlage zur Herstellung  
von Massivwänden und sonstigen flächigen, 
umlaufgeeigneten Betonfertigteilen

B.T. innovation GmbH, 39116 Magdeburg, Deutschland

Abb. 1: Außenansicht der Produktionshallen
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Der zweite Abschnitt beinhaltete den Bau der gesamten Umlaufanlage, ohne das 

Regal-Bediengerät und die Härtekammer (Abb. 2). Des Weiteren wurde in dieser 

Phase die gesamte Mischanlagensteuerung erneuert und eine moderne Restbe-

tonrecyclinganlage eingebaut. Aufgrund der sehr langen und kalten Winterperi-

oden in Schweden wurde das Recyclingbecken in den vorhandenen Keller der Pro-

duktionshalle integriert (Abb. 3).  

  

Im dritten Bauabschnitt wurde dann das Regalbediengerät, die Härtekammer, zwei 

zusätzliche Bearbeitungsplätze sowie die dafür notwendigen Querhubwagen nach-

gerüstet und in die bereits bestehende Umlaufanlage integriert (Abb. 4).  
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Abb.2: Produktionshallen mit Umlaufanlage

Abb. 3: Recyclingbecken im Keller
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Das Produktionsverfahren beginnt an der Schalstation mit 

einer gereinigten Palette. Da in der Umlaufanlage systemati-

sierte Bauteile hergestellt werden, ändern sich die Element-

dicken und -abmessungen nicht sehr häufig. Man hat bewusst 

auf schwere Stahlschalungen und einen teuren Schalungsro-

boter verzichtet. Stattdessen ist diese Station mit einem La-

serprojektionssystem ausgestattet. Die Schalungen und Mag-

nete werden auf einer vorgelagerten Station von der Palette 

genommen und in speziellen klappbaren Aufnahmen, seitlich 

an den Paletten eingehängt. Damit können sie mit der Palette 

vom Entschalen durch den Palettenreiniger zum Einschalen 

transportiert werden. An der Einschalstation werden die Scha-

lungen und Magnete dann von den klappbaren Aufnahmen 

entnommen und auf der Schalfläche platziert (Abb. 5). 

Die Massivteile-Schalungen auf Basis des Schalungsträger-

systems MultiForm und die Magnete sind aus dem Hause 

B.T. innovation GmbH „Die Idee mit diesem Schalungstrans-

port hat uns von Anfang an gefallen“, erläutert Andreas Bold, 

Produktionsleiter der Firma Attacus in Hammerdal, „durch 

diese Lösung konnten unsere Mitarbeiter enorm entlastet 

werden“. 

Mit wenigen Handgriffen werden die Schalungen schnell und 

exakt an den Laserlinien ausgerichtet. Gleiches gilt für Fenster 

und Türen beziehungsweise den entsprechenden Schalun-

gen dafür. Auch die Elektrodosen werden bereits an dieser 

Station eingebaut.  

Nach dem Schalungsaufbau fährt die Palette auf die nächsten 

Bearbeitungs- und Bewehrungsstationen. Hier werden bei 

Bedarf Schalungen komplettiert und die vorgefertigten Be-

wehrungen eingelegt. Die Logistik für die Bewehrungen folgt 

ebenfalls einer Idee aus der Automobilbranche. „Just in se-

quence“ werden außerhalb des Umlaufs vorgefertigte Be-

wehrungen, Fenster und Türen genau zum richtigen Zeitpunkt 

und in der richtigen Reihenfolge bereitgestellt (Abb. 6). Des-

halb sind Taktzeitschwankungen im Umlauf trotz sehr unter-

schiedlicher Schwierigkeitsgrade sehr gering.  
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Abb. 4: Einfahrtbereich in die Härtekammer

Abb. 5: Klappbare Aufnahmen für den Schalungstransport
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Sollte wider Erwarten eine Schalung oder Bewehrung nicht 

passen, unvollständig oder zu spät geliefert werden, kann die 

betroffene Palette in eine stirnseitig angeordnete Ausweich-

station ausgeschleust werden. 

 

Im Anschluss fährt die Palette in die Betonierstation. Dort ar-

beitet ein Brücken-Betonverteiler mit halber Breite und acht 

frequenzgeregelten Austragsschnecken im Handbetrieb. Zu-

sätzlich ist der Verteiler mit einer höhenverstellbaren Glättvor-

richtung ausgerüstet (Abb. 7). Beschickt wird dieser von der 

zentralen Mischanlage direkt über dem Vorsilo. Die Position 

zur Betonübergabe dient auch gleichzeitig als Waschplatz. 

Dieser ist nicht nur großzügig bemessen, sondern auch mit 

einer Restbeton-Recyclinganlage ausgestattet, die eine Aus-

waschleistung von bis zu 6 m³/h aufweist. Beim Auswaschen 

des Mischers wird das Waschwasser über einen Schwenk -

trichter direkt in die Recyclinganlage eingeleitet. 

 

Die Verdichtung der Betonelemente erfolgt mit Schwingver-

dichtern. Durch horizontales Schütteln in x- und y-Richtung 

werden die Massivelemente nahezu ohne Lärmemission ver-

dichtet.  

 

Auf den folgenden Bearbeitungsstationen wird die Isolierung 

auf den frischen Beton aufgebracht und mittels geeigneter 

Verbindungstechnik mit dem Beton verbunden. Ein Laser gibt 

die genaue Lage der Verbindungstechnik den Mitarbeitern 

vor (Abb. 8). „Dadurch konnte die Bearbeitungszeit für das 

Aufbringen der Isolierung wesentlich verringert werden“, sagt 

Andreas Bold.   

 

Zum Aushärten der Elemente steht eine Härtekammer mit 

zwei Regaltürmen und insgesamt 30 Nutzfächern zur Verfü-

gung. Mittels Querhubwagen werden die Paletten in den Be-

reich des Regalbediengeräts ein- bzw. ausgefahren. Die Pa-

letten werden von der Hubtraverse von oben gegriffen, wo-

durch eine Grube vermieden werden konnte. Nach dem Aus-

lagern aus der Härtekammer werden die Paletten mittels 
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Abb. 6: Fenstereinbau in die Palette
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Querhubwagen zu den weiteren Bearbeitungsstationen ge-

fahren. Hier werden bereits die Schalungen und Magnete von 

der Schalfläche entfernt und in die seitlichen, ausklappbaren 

Aufnahmen eingehängt. An diesen Stationen können weitere 

Ergänzungen an den Elementen an- bzw. eingebaut werden.  

 

Zum Abheben der Elemente fährt die Palette mittels Quer-

hubwagen auf eine Kippstation mit einem festen Anschlag-

balken. Dort werden die Fertigteile entweder vorzugsweise 

auf etwa 80° gekippt und in Lagergestelle in der Halle einge-

lagert (Abb. 9).  

Die abgeräumte Palette fährt dann weiter zu einem stationä-

ren Palettenreiniger. Die Palettenfläche sowie die stationäre 

Randschalung werden im Durchlaufverfahren in einem  

Arbeitsgang gereinigt. Zunächst löst eine Schaberleiste 

grobe Verschmutzungen, anschließend erfolgt eine feine Rei-

nigung mittels Bürstenwalze (Abb. 10). Eine Staubabsaugung 

kann bei Bedarf problemlos nachgerüstet werden. Nach der 

Reinigung steht die leere und saubere Palette bereit für den 

nächsten Produktionszyklus. 

 

„Da bei der bisherigen Herstellung von Holzhäusern bei der 

Firma Attacus sehr auf standardisierte Arbeitsabläufe geach-

tet wurde, war dies für die neue Umlaufanlage eine klare Vor-

gabe für die Planung. Dies betraf sowohl die Optimierung der 

Betonelemente wie auch viele Details in der Umlaufanlage 

und den angrenzenden Bereichen der Arbeitsvorbereitung“, 

erklärt Bernd Schreyer, verantwortlicher Planer für dieses Pro-

jekt bei BT innovation. „Die klimatischen Verhältnisse sowie 

die Vorgaben durch die bestehenden Hallen, insbesondere 
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Abb. 8:  Einbau der Isolierung mit Hilfe eines Lasers Abb. 9: Kippstation

 Abb. 7: Brücken-Betonverteiler mit Glättvorrichtung
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die teilweise Unterkellerung, waren zusätzliche Herausforde-

rungen, die zu berücksichtigen waren.“  

Mit der neuen Umlaufanlage hat die Firma Attacus am Stand-

ort Hammerdal die Weichen für die Zukunft gestellt. Attacus 

ist damit in der Lage, sowohl System-Holz- wie auch Beton-

häuser am schwedischen Markt anzubieten. Die deutliche 

Qualitätssteigerung der Betonhäuser trägt dazu bei, an-

spruchsvolle Kundenwünsche qualitativ hochwertig, flexibel 

und zufriedenstellend umsetzen zu können.  

  

Beteiligte Unternehmen 
 

Die gesamtverantwortliche Konzeption, Planung und Koordi-

nation erbrachte B.T. innovation GmbH aus Magdeburg. 

Firma Sommer Anlagentechnik GmbH aus Altheim lieferte die 

Umlaufpaletten und die gesamte Maschinentechnik. Die Um-

laufsteuerung und -visualisierung stammen ebenfalls von der  

Firma Sommer. Die Laserprojektionsanlage, die Schalungen 

und die Magnete gehörten zum Leistungsumfang von  

BT innovation. �
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WEITERE INFORMATIONEN

Abb. 10: Stationärer Palettenreiniger

06a-Precast_104-129_de.qxp_Layout 1  04.05.20  16:32  Seite 125

mailto:peter.�len@attacusstomsystem.se?subject=BWI%20ePaper%20Kontaktanfrage
http://www.attacustrahus.se
mailto:info@bt-innovation.de?subject=BWI%20ePaper%20Kontaktanfrage
http://www.bt-innovation.de
mailto:info@sommer-precast.de?subject=BWI%20ePaper%20Kontaktanfrage
http://www.sommer-precast.de
http://www.rib-saa.com
mailto:office@saa.at?subject=BWI%20ePaper%20Kontaktanfrage

	2003_bwi_U1-4_de
	2003_bwi_003-007_de
	2003_bwi_008-008_de
	2003_bwi_009-037_de
	2003_bwi_038-057_de
	2003_bwi_058-063_de
	2003_bwi_064-079_de
	2003_bwi_080-095_de
	2003_bwi_096-103_de
	2003_bwi_104-129_de
	2003_bwi_130-159_de
	2003_bwi_160-163_de
	2003_bwi_164-169_de
	2003_bwi_170_de
	2003_bwi_U1-4_de

	Button1: 


