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[ German concrete producer Ruf GmbH has been in busi-
ness for over 120 years and is renowned for innovative and
efficient solutions to everything related to building. In the
company’s concrete plant at Wilburgstetten, concrete
pipes and manhole elements are produced on a grand sca-
le. Ruf GmbH became aware of the new manufacturing
process for monolithic manhole bases developed by Prin-
zing GmbH, a manufacturer based in the German town of
Blaubeuren, at the beginning of 2008, following several pu-
blications in the trade press. And also in particular an arti-
cle was published in the August 2008 issue of the BFT ma-
gazine.

Ruf used to manufacture the manhole bases in an upside-
down process using a Tornado machine from Prinzing,
the drain being produced manually in a subsequent step.
Following several visits to Prinzing’s plant to inspect the
pilot unit, Ruf became increasingly interested in the
Primuss machine. Calculations of profitability and the
improved quality of the monolithic manhole bases were
compelling arguments showing that the Primuss ma-
chine represents an innovative, ground-breaking technol-
ogy.

Prinzing developed the entirely new process to pro-
duction maturity between August 2007 and October 2008.
Both drain and connections are milled out of the prefabri-
cated monolithic element in a highly efficient operation.

The ideal manhole base is a monolithic concrete ele-
ment which permits any type of drain geometry and con-
nection. Its drain features regular circular arcs, thereby
offering excellent flow properties. The newly developed
Primuss machine fully covers all of these specified require-
ments whilst offering maximum economic efficiency.

Consistent simplification of production process
The process of manufacturing customized manhole bases
used to involve a great deal of effort and to be very labor-
intensive. In the development of their new machine, Prin-
zing consistently aimed at simplifying and additionally
automating the production process. The simple design of
the overall machine (Figs. 1 and 2) shows that this goal has
been fully realized.

The Primuss machine consists of the following main
components:
Materials management system to prepare quotations
and enter manhole parameters
“Atlas” modular system from Prinzing for production of
the monolithic elements
Crane manipulator for handling the products and
molded parts
Milling station for producing the drains and connec-
tions
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0 Das deutsche Betonwerk Ruf besteht seit iiber
120 Jahren und ist fiir innovative und effiziente Lésungen
rund um den Bau bekannt. Im Betonwerk Wilburgstetten
werden in groflem Stil Betonrohre und Schachtfertigteile
produziert. Auf das neue Fertigungsverfahren der Fa. Prin-
zing, Blaubeuren Deutschland, fiir monolithische Schacht-
unterteile wurde die Fa. Ruf Anfang 2008 aufgrund mehre-
rer Publikationen in der Fachpresse aufmerksam. Auch in
der BFT INTERNATIONAL 08/2008 war ein Bericht iiber
das Fertigungsverfahren zu finden.

Ruf hat bisher die Schachtunterteile auf einer Prinzing
Tornado in Uberkopffertigung hergestellt, wobei das Ge-
rinne nachtriglich manuell eingebracht wird. Aufgrund
mehrerer Besichtigungen der Primuss Pilotanlage im
Hause Prinzing, interessierte sich die Fa. Ruf. Vor allem
durch Wirtschaftlichkeitsberechnungen und durch die
erhohte Qualitit der monolithischen Schachtunterteile
konnte man iiberzeugen, dass die Primuss eine zukunfts-
weisende Technologie ist.

Die Fa. Prinzing entwickelte das vollig neue Verfah-
ren im Zeitraum vom 8/2007 bis 10/2008 zur Serienreife.
Das Gerinne und die Anschliisse werden dabei aus dem
vorgefertigten Monolithen hocheffizient ausgefrist.

Das optimale Schachtunterteil ist monolithisch aus
Beton, erlaubt jede Gerinnegeometrie und Anschluss-
moglichkeit. Es weist gleichférmige Kreisbogen der Ge-
rinne auf und bietet dadurch hervorragende FlieReigen-
schaften. Mit der neu entwickelten Primuss Anlage
werden all diese geforderten Eigenschaften abgedeckt.
Gleichzeitig bietet das neue Verfahren hochste Wirt-
schaftlichkeit.

Produktionsprozess konsequent vereinfacht
Bisher war der Produktionsprozess zur Herstellung von
auftragsbezogenen Schachtunterteilen aufwindig und
personalintensiv. Bei der Entwicklung der neuen Anlage
verfolgte Prinzing konsequent den Weg, die Produktion
zu vereinfachen und zusitzlich zu automatisieren. Dass
dies gelungen ist, lisst bereits der einfache Aufbau der
Gesamtanlage erkennen (Abb. 1 und 2).
Die Primuss besteht aus folgenden Hauptkomponen-
ten:
» Warenwirtschaftssystem zur Angebotserstellung und
Erfassung der Schachtdaten
» Prinzingmodul , Atlas“ zur Fertigung der Monolithen
» Kranmanipulator zum Handhaben der Produkte und
Formteile
» Frdsstation
Anschliisse

zum Herstellen der Gerinne und
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Fig. 1 The new process developed by Prinzing enables the

production of monolithic manhole bases.

Abb. 1 Das neue Verfahren von Prinzing erméglicht die Produk-
tion von monolithischen Schachtunterteilen.

Both the process for manufacturing the blanks using the
Atlas module and the milling operation proceed fully au-
tomatically. Just one person is required for operating the
crane manipulator and monitoring the machine.

Sales and entry of orders

Produktion

Fig. 2 Arrangement of the Primuss machine.
Abb. 2 Die Anordnung der Primuss-Anlage.

Sowohl der Produktionsablaufzur Herstellung der Rohlinge
auf der Atlas, als auch der Frisvorgang sind vollautomatisch.
Fiir die Handhabung des Kranmanipulators und der Uber-
wachung der Anlage ist nur eine Person erforderlich.

Vertrieb und Auftragserfassung

Quotations for the manhole bases are drawn up in the
sales department of Ruf GmbH. At the same time, cus-
tomers are provided with information on the monolithic
design of the manholes and on the advantages offered by
the ideal shape of the drains in terms of flow properties,
which prevents congestions and turbulences in the man-
hole base. In addition, the drains are protected from detri-
mental deposits. The manhole bases produced using this
process are made entirely of concrete. All types of stand-
ard pipes can be connected, with the appropriate sealings
being permanently installed in the sockets.

When an order is received, it is entered into a materi-
als management system together with all relevant man-
hole parameters . The computer automatically runs a
plausibility check. The manhole parameters are then sent
to the customer by fax for verification and confirmation.
Production of the manhole is scheduled and carried out in
accordance with the order details and delivery terms.

Automatic production of the monolithic elements
by the Atlas module

The Atlas machine is a modular system manufactured by
Prinzing GmbH. Its modular design permits the machine
to be ideally tailored to the product to be manufactured.

The machine operator is given the required job cards
at the beginning of each shift. Once he has positioned the
steel pallet with support cap in the Atlas machine, the
overall length is adjusted automatically. The no-slump
concrete is compacted by vibration with frequency and
amplitude control. When retracting the feeder, the mold is
smoothed by rolling to obtain a level surface, and the
product is then discharged at ground level. The operator
now affixes the job card (Fig. 3) to the monolithic element
for identification purposes. In a final work step, the fresh-
ly produced part is deposited in the curing area by the
crane manipulator.

The monolithic elements are briefly left in the curing
area in inverted position, resting on the support caps and
steel pallets. This procedure results in precise and smooth
spigot ends and tread space in line with the casting proc-
ess and hardening in the mold.
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In der Verkaufsabteilung der Fa. Ruf werden die Angebote
fuir die Schachtunterteile erstellt. Gleichzeitig werden die
Kunden tiber die monolithische Bauweise der Schichte
sowie iiber die Vorteile der stromungstechnisch optima-
len Ausfithrung der Gerinneverliufe informiert. Denn
dadurch werden Stauungen und Verwirblungen im
Schachtunterteil vermieden. Dariiber hinaus werden die
Gerinne auch vor schidlichen Ablagerungen geschiitzt.
Die mit diesem Verfahren hergestellten Schachtunterteile
bestehen vollkommen aus Beton. Alle gingigen Rohr-
arten konnen angeschlossen werden. Die dazugehérigen
Dichtungen sind fest in den Muffen integriert.

Bei der Bestellung wird der Auftrag mithilfe eines
Warenwirtschaftssystems erfasst und alle Schachtpara-
meter eingegeben. Der Rechner fiihrt automatisch eine
Plausibilititspriifung durch. Der Kunde erhilt anschlie-
Rend per Fax die Schachtdaten zur Priifung und Bestiti-
gung. Anhand der Bestelldaten und Lieferzeiten wird die
Produktion eingeplant und durchgefiihrt.

Automatische Produktion der Monolithen
auf der Atlas
Bei der Atlas Anlage handelt es sich um ein Baukastensys-
tem der Fa. Prinzing. Dieses erlaubt der Maschine, sich
jeweils dem zu fertigenden Produkt optimal anzupassen.
Bei Schichtbeginn erhilt der Maschinist die notwen-
digen Arbeitskarten. Nachdem er die Untermuffe mit
Stiitzhut in der Atlas platziert hat, erfolgt die automa-
tische Baulingeneinstellung. Der erdfeuchte Beton wird
durch frequenz- und amplitudengesteuerte Vibration ver-
dichtet. Beim Zuriickfahren der Beschickung wird die
Form eben abgewalzt und anschliefend das Produkt auf
Flurhohe ausgestoflen. Nun bringt der Maschinist die Ar-
beitskarte (Abb. 3) auflen an dem Monolithen zur Kenn-
zeichnung an. Abschliefend wird das frische Produkt mit
dem Kranmanipulator auf dem Abbindeplatz abgestellt.
Die Monolithen befinden sich kurzzeitig in umge-
kehrter Lage, auf Stuitzhiiten und Untermuffen ruhend,
auf dem Abbindeplatz. Dies ergibt genaue und glatte Spit-
zenden und Auftrittsflichen, die dem GieRverfahren und
der Erhidrtung in der Form entsprechen.
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Fig. 3 Label on the completed manhole base.
Abb. 3 Label auf fertigem Schachtunterteil.

Production sequence and principle

Fig. 4 The Primuss machine is setting new standards in manhole
construction.

Abb. 4 Primuss setzt neue Mafstibe im Schachtbau.

Ablauf und Funktionsweise der Produktion

1. Asupport cap with steel pallet is placed inside the Atlas
machine.

2. Following production and discharge of the monolithic
element above ground level, the manipulator grips the
support cap with the monolithic element and deposits
it in the curing area.

3. After that, the next support cap with steel pallet is
placed inside the Atlas machine.

4. These cycles are repeated in an efficient fashion, ena-
bling production of the total number of monolithic ele-
ments for the day.

5. Following partial hardening of the monolithic element,
the manipulator reaches between the steel pallet and
support cap to remove the support cap.

6. In the following step, the monolithic element is depos-
ited on the milling station.

7. When milling is complete, the manipulator removes
the manhole base from the milling station.

8. The steel pallet is removed by gripping the manhole
base at its outside diameter and lifting it.

9. Ina final step, the completed manhole base is then im-
mediately turned into its natural position (installation
position).

Daily production includes all specified nominal diameters
and wall thicknesses, which requires only the mold cover
in the Atlas machine to be changed. The mold cover table
in the machine is braced hydraulically to permit quick
change of the mold cover. The procedure requires neither
basic cores and mounting cores nor any manhole lining,
which results in a simple production process that is easily
handled by the machine operator. Errors are largely pre-
cluded as the order details from the materials manage-
ment system are translated into the manufacturing pro-
grams automatically.

The Atlas machine complies with the latest provisions
of the Employers* Liability Insurance Association and is
secured by light barriers during the automatic production
sequence. Production below ground level, sealing of the
mold table toward the foundation, and vibration with fre-
quency and amplitude control result in very low noise lev-
els. The Atlas machine is thus fully geared both to the spe-

1. Ein Stiitzhut mit Untermuffe wird in die Atlas-Maschi-
ne eingelegt.

2. Nach der Produktion und dem Ausstoflen des Mono-
lithen iiber Flur greift der Manipulator den Stiitzhut
mit dem Monolithen und stellt diesen auf den Abbin-
deplatz.

3. Anschliefend wird der nichste Stiitzhut mit Unter-
muffe in die Atlas eingelegt

4. Diese Zyklen wiederholen sich rationell. Es werden
simtliche Monolithen der Tagesproduktion herge-
stellt.

5. Nach der Teilerhirtung der Monolithen greift der Ma-
nipulator zwischen Untermuffe und Stiitzhut ein und
driickt so den Stiitzhut heraus.

6. AnschliefRend wird der Monolith auf der Frisstation
abgesetzt.

7. Das gefriste Schachtunterteil wird dann mit dem Ma-
nipulator aus der Frisstation entnommen.

8. Die Untermuffe wird abgeschlagen. Dabei wird das
Schachtunterteil an dem AuRendurchmesser ergriffen
und angehoben.

9. Abschlieflend erfolgt sofort das Wenden des fertigen
Schachtunterteiles in die natiirliche Lage (Einbaulage).

Tiglich werden alle bendtigten Nennweiten und Wand-
dicken hergestellt. Hierzu muss lediglich der Formman-
tel in der Atlas gewechselt werden. Um ein schnelles
Wechseln zu erméglichen, ist der Formmanteltisch in der
Maschine hydraulisch verspannt. Es werden keine Grund-
kerne und Aufsteckkerne benétigt und ebenso keinerlei
Schachtfutter. Dadurch ist der Produktionsablauf fiir den
Maschinisten sehr einfach. Fehler sind weitgehend aus-
geschlossen, da die Bestelldaten aus dem Warenwirt-
schaftssystem automatisch in die Fertigungsprogramme
umgewandelt werden.

Die Atlas entspricht den modernsten Gesichtpunkten
der Berufsgenossenschaft und ist wihrend des automa-
tischen Ablaufes mit Lichtschranken abgesichert. Durch
die Unterflurfertigung und Abdichtung des Formtisches
zum Fundament sowie der amplituden- und frequenzge-
steuerten Vibration ist der Gerduschpegel sehr niedrig.
Die Atlas ist somit konsequent auf das spezielle Produkt
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Fig. 5 Manufacturing of the blanks and milling of the drains is
completed in brief time intervals.

Abb. 5 Fertigung der Rohlinge und das Frisen der Gerinne
erfolgen in kurzen Zeitabstinden.

cial product to be manufactured — monolithic manhole
bases —and to safety at work.

Hydraulic crane manipulator

Fig. 6 The drains are milled out with pinpoint accuracy.

Abb. 6 Millimetergenaue Ausfrasung der Gerinne.

monolithes Schachtunterteil“ und Arbeitssicherheit aus-
gelegt.

Hydraulischer Kranmanipulator

This tool is yet another component of the Atlas modular
system and has been specially adapted to suit the require-
ments of the Primuss machine. The crane manipulator
(Fig. 4) offers a wide range of functions, thus dispensing
with the need for additional lift trucks or handling tools.

The crane manipulator has been designed for a maxi-
mum weight of the manhole bases of 6,000 kg, a maxi-
mum outside diameter of 1,700 mm, and a maximum
overall height of 1,500 mm. The contact pressure applied
by the turning device to the manhole bases is adjusted to
their weight and dimensions.

The manhole bases are gripped in the area of the drain
(Fig. 4), rather than in the area of the wall, as this area is in
the approximate centre of gravity of the concrete part, is
highly resistant to pressure due to the monolithic design
of the bases, and is additionally in partially hardened con-
dition. The manhole bases are therefore turned into their
natural position immediately after completion of the mill-
ing operation.

Milling of drains and connections in a single
clamping process

Experience in mechanical engineering has shown that
parts are manufactured to the highest accuracy when all
process steps are completed in a single clamping process.
In line with this principle, the monolithic elements are
deposited and precisely centered on the milling station in
partially hardened condition and while still resting on the
top ring (Fig. 7).

The self-weight of the monolithic elements creates a
secure connection with the axis of rotation of the milling
station, thus dispensing with the need for additional
clamping devices. The milling station has two processing
stations to ensure continuous operation of the robot even
while monolithic elements are changed. The robot uses a
barcode scanner to read the manhole parameters. In the
next step, the channel is milled from the bottom (Fig. 6),
and then the connections are milled from the outside
(Fig. 7), with the monolithic element being turned hori-
zontally with maximum accuracy for each connection an-
gle. The robot has six axes and is mounted at the milling
station in a suspended fashion.
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Dieses Geridt entstammt ebenfalls aus dem Atlas-Bau-
kastensystem und wurde speziell an die Erfordernisse
der Primusss-Anlage angepasst. Der Kranmanipulator
(Abb. 4) hat vielseitige Funktionen, sodass kein zusitz-
licher Stapler oder zusitzliche Handhabungsgerite be-
nétigt werden.

Produktion
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Fig. 7 The pipe connections are also formed with high precision by the milling robot.

Abb. 7 Auch die Rohranschliisse werden durch den Frisroboter exakt ausgebildet.

In the process, a ball milling cutter is used for the
drain while a side milling cutter is used for the connec-
tions. Tool change is effected fully automatically at high
speed. The milling cutters are fitted with PCD cutting in-
serts and are of extremely high durability. As the concrete
has hardened only partially, milling of the drains and con-
nections is completed within a short period of time. The
concrete removed by milling falls to the ground where it
can be taken away without difficulty.

All pipe sealings are installed permanently

All sealings for the connections are glued into the appro-
priate chamber using a polymer adhesive (Fig. 8). The ad-
hesive is applied to the sealing in an automated process,
and the sealing is then impacted into the groove. The seal-
ing has a slightly larger diameter to smoothly fit into the
groove. An extremely strong and watertight connection is
thus formed between the sealing and the manhole base.
The sealings for all types of pipes, together with the ap-
propriate adhesives, are supplied by DS Dichtungstech-
nik based in the German town of Nottuln. Using this proc-
ess makes the necessity of manhole linings, their
installation and related costs a thing of the past.

ustis #__-d

Der Manipulator ist ausgelegt fiir ein maximales Ge-
wicht der Schachtunterteile von 6.000 kg und einem ma-
ximalen Aufendurchmesser von 1.700 mm sowie einer
maximalen Bauhohe von 1.500 mm. Der Anpressdruck
der Wendeeinrichtung an die Schachtunterteile wird je
nach Gewicht und Dimension angepasst.

Die Schachtunterteile werden im Bereich des Gerin-
nes gegriffen (Abb. 4), also nichtim Bereich der Wandung.
Denn dieser Bereich liegt ungefihr im Schwerpunkt des
Betonteils und ist durch die monolithische Bauweise der
Unterteile sehr druckstabil; auch bereits in teilerhirtetem
Zustand. Das Wenden der Schachtunterteile in die natir-
liche Lage erfolgt deshalb direkt nach dem Frisvorgang.

Frisen der Gerinne und Anschliisse

in einer Aufspannung

Aus dem Maschinenbau ist bekannt, dass Teile am genau-
esten hergestellt werden kénnen, wenn alle Bearbeitungs-
schritte in einer Aufspannung erfolgen. Diesem Prinzip
entsprechend werden die Monolithen — noch auf dem
Stahlendring ruhend — in teilerhirtetem Zustand auf der
Frisstation abgesetzt und genau zentriert (Abb. 7).

Durch das Eigengewicht der Monolithen entsteht eine
feste Verbindung mit der Drehachse der Frisstation, so-
dass keine zusitzlichen Spannmittel benétigt werden.
Die Frisstation hat zwei Bearbeitungsstationen. Dadurch
ist sichergestellt, dass der Roboter immer arbeitet, auch
wihrend die Monolithen gewechselt werden. Uber einen
Barcodeleser tibernimmt der Roboter die Schachtdaten.
Anschliefend wird das Gerinne von unten herausgefrist
(Abb. 6) und danach werden die Anschliisse von auflen
gefrist (Abb. 7), wobei der Monolith horizontal fiir jeden
Anschlusswinkel mit maximaler Genauigkeit gedreht
wird. Der Roboter hat sechs Achsen und ist hingend an
der Frisstation montiert.

Fiir dieses Gerinne kommt ein kugelférmiger Friser
zum Einsatz und fiir die Anschliisse ein Scheibenfriser.
Der Werkzeugwechsel erfolgt vollautomatisch mit hoher
Geschwindigkeit. Die Friser sind mit PKT-Schneidplat-
ten bestiickt und haben eine sehr hohe Standzeit. Da der
Beton zu diesem Zeitpunkt nur teilerhirtet ist, konnen in
kurzer Zeit Gerinne und Anschliisse gefrast werden. Der
abgetragene Beton fillt frei nach unten und kann von dort
einfach abtransportiert werden.

Fig. 8a to c The accurately finished manhole bases are delivered to the construction site with the sealings fitted in place, ready for installation.
This is the way to produce tight and durable pipe networks.

Abb. 8a bis c Die prizise gefertigten Schachtunterteile gelangen mit der Dichtung montagefertig zur Baustelle.
So entstehen dichte und nachhaltige Rohrnetze.
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Summary

Ruf GmbH has improved its competitiveness further by
investing in the Primuss technology. The manhole bases
are produced as monolithic concrete elements with
smooth surfaces. The drains have regular circular arcs
and are designed to ensure ideal flow properties. All types
of pipes can be connected. Manhole linings are not re-
quired as the sealing is always installed in the socket in a
permanent fashion. The entire production process of the
manhole bases, from order placement to delivery, is sim-
ple and clear-cut. Both the finished products and the pro-
duction process fulfill the latest requirements in terms of
sustainability and environmental considerations.

Alle Rohrdichtungen sind fest integriert

Alle Dichtungen fiir die Anschliisse werden mit Polymer-
kleber in die dazu vorgesehene Kammer eingeklebt
(Abb. 8). Der Klebstoff wird maschinell auf die Dichtung
aufgetragen und die Dichtung dann in die Nut einge-
staucht. Dazu ist die Dichtung im Durchmesser etwas
grofler und legt sich so in der Nut einwandfrei an. Es ent-
steht eine sehr feste und wasserdichte Verbindung
zwischen der Dichtung und dem Schachtunterteil. Die
Dichtungen fiir alle Rohrarten mit dem geeigneten Kle-
ber werden von DS-Dichtungstechnik, Nottuln, Deutsch-
land, geliefert. Ein notwendiges Schachtfutter samt Ein-
bau sowie die damit verbundenen Kosten gehéren bei
Einsatz dieses Verfahrens der Vergangenheit an.

Zusammenfassung

Die Fa. Ruf hat ihre Wettbewerbsfihigkeit mit der Investi-
tion in die Primuss Technologie weiter ausgebaut. Die
Schachtunterteile sind monolithisch aus Beton, mit
glatten Oberflichen. Die Gerinne weisen gleichférmige
Kreisbogen auf und erfiillen stromungstechnisch die bes-
ten Eigenschaften. Es konnen alle Rohrarten angeschlos-
sen werden. Hierzu sind keine Schachtfutter mehr erfor-
derlich, da die Dichtung immer festin der Muffe integriert
ist. Der gesamte Prozess der Schachtunterteilproduktion
von der Bestellung bis zur Auslieferung ist einfach und
ubersichtlich. Sowohl die Endprodukte als auch der Pro-
duktionsprozess erfiillen die neuesten Anforderungen in
Bezug auf die Nachhaltigkeit und Okologie.

Richard Kraif3

BFT 10/2009 www.bft-online.info

45



