RINKER/HANSON

ACPA factory visits along with the Precast Show

ACPA Werke im Rahmen der Precast Show besichtigt

Factory visits to two pipe
manufacturing plants in close
proximity were organized im-
mediately before the Precast
Show in Orlando, Florida. On
this occasion, the more than
200 participants were able to
take a look behind the scenes.

The facility of Rinker Mate-
rials Corporation is presently
working to satisfy the increas-
ing demand in the water infra-
structure management sector
in the strong growth showing
greater Orlando area. The Rinker
facility is manufacturing round
and oval concrete pipes as well
as concrete boxes of various
diameters and dimensions for
storm drainage. The fully-au-
tomated concrete pipe factory,
built in 2009 at Vulcan Road in
Apopka, is now one of the 40
facilities of Rinker Materials, a
Cemex Group company, operat-
ing in 30 states of the USA. The
Rinker Materials Corporation,
founded in 1963 and acquired
by Cemex in 2007, considers
itself as an industry leader in
the field of product innovation,
technical expertise, high-quality
products, safety and customer
service. Rinker Materials’ per-
sonnel are active on numerous
national committees offering
their knowledge and expertise
in the development of product
specifications, innovative design
methodology and manufactur-
ing processes.

Fully-automated

concrete pipe plant at Rinker
Materials Corporation

The plant is equipped with two
Skako mixers AM 3000, which
are characterized by eliminat-
ing dead zones through shifting
pressure and shifting vacuum,
speeding up the mixing process
and producing a quite homoge-
neous concrete, as a result. The
Skakomat 600-3 control system

provides for optimum coordina-
tion and operation of the entire
mixing process. The automation
system of the Danish provider
ensures perfect logistics of both
production lines and, in addi-
tion, permanently controls the
quality of the mix. Two concrete
distribution systems of type
Conflex CF 3000 including bot-
tom discharge are connected to
the mixer.

The production process of
concrete pipes starts with two
wire cage welding machines,
type BSM 140-R, of MBK
Maschinenbau GmbH, allow-
ing cage diameters from 330 to
1,400 mm; the two machines
are producing round cages being
up to 3,000 m long with 18 line
wires. Furthermore, a BSM 190-
0 is available for all other re-
quirements, producing cage di-
ameters from 340 to 1,900 mm
(round/oval) up to a length of
3,000 mm with 24 line wires.
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Unmittelbar vor der Precast
Show in Orlando, Florida, wurde
eine Werksbesichtigung zu zwei
nahegelegenen Rohrwerken orga-
nisiert. Die tiber 200 Teilnehmer
hatten dabei die Mdglichkeit, einen
Blick hinter die Kulissen zu werfen.

Das Werk der Rinker Materials
Corporation arbeitet heute daran,
den steigenden Bedarf an was-
serwirtschaftlicher Infrastruktur
im wachstumsstarken Grofraum
Orlando gerecht zu werden. Pro-
duziert werden in der Fertigungs-
stiatte von Rinker runde und ovale
Betonrohre sowie ,,concrete boxes*
der verschiedensten Durchmesser
und GroBen fiir die Regenentwés-
serung. Das in Jahr 2009 an der
Vulcan Road in Apopka errichtete
vollautomatische Betonrohrwerk
ist heute bei der Rinker Materi-
als, als Teil der Cemex Gruppe,
eine von 40 Werken in 30 Staa-
ten der USA. Die 1963 gegriin-
dete und 2007 von der Cemex
Gruppe erworbene Rinker Mate-

rials Corporation versteht sich als
Branchenfiihrer im Bereich Pro-
duktinnovation, technische Kom-
petenz, qualitativ hochwertige
Produkte, Sicherheit und Kunden-
service. Die Mitarbeiter von Rinker
Materials sind in zahlreichen nati-
onalen Gremien mit ihrem Wissen
und Expertisen bei der Entwick-
lung von Produktspezifikationen,
innovative Design-Methoden und
Fertigungsprozesse aktiv.

Vollautomatisches
Betonrohrwerk bei Rinker
Materials Corporation
Ausgestattet ist die Anlage mit
zwei Skako Mischern AM 3000,
die sich dadurch auszeichnen,
mit wechselndem Druck und
wechselndem Vakuum unwirk-
same Mischzonen zu vermeiden,
insgesamt den Mischvorgang zu
beschleunigen und im Ergebnis
einen sehr homogenen Beton zu
produzieren. Die optimale Abstim-
mung und Bedienung des gesam-

Factory visits to two pipe manufacturing plants in close proximity were organized for over 200 participants imme-
diately before the Precast Show in Orlando, Florida

Unmittelbar vor der Precast Show in Orlando, Florida, wurde fiir iiber 200 Teilnehmer eine Werksbesichtigung zu zwei

nahegelegenen Rohrwerken organisiert
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The pipe machine VIHY Mastermatic 180 of HawkeyePedershaab at the
Rinker facility is characterized by a rapid triple-pipe production of various

diameters

Der Rohrfertiger VIHY Mastermatic 180 von HawkeyePedershaab im Werk
Rinker zeichnet sich durch eine schnelle Dreifach-Rohr-Produktion in ver-

schiedenen Durchmessern aus

The finished wire cages are used
to start the circulation of the pipe
machine VIHY Mastermatic 180
delivered by the US-American
supplier HawkeyePedershaab;
this machine is characterized by
the rapid triple-pipe production
of different diameters.

The plant layout of the entire
pipe production process at the
Apopka facility was conceived
by Rekers GmbH based in Spelle,
Germany. Being planned on the
basis of the conditions on site
in Apopka, the numerous Re-
kers machines provide for fast
and careful handling of the fresh
pipes, reinforcement cages and
bottom pallets.

A floor moving system is used
for controlled smooth transport
of the freshly produced pipes
from the pipe machine through
the curing chamber to the un-
loading line. Then, the cured
pipes are brought into the prop-
er vertical position by means of
manipulator, depalletizer and
tilting table. Before the finished
pipes reach the interim station
at the storage yard on the spa-
cious premises, their final sta-
tions are the pipe deburing unit
and the measuring station. The
used pallets are simultaneously
led through a deep-located shaft
for cleaning and oiling.

The second production build-
ing accommodates a Hawkeye
Pipe Plus Plus for the manu-
facture of large-diameter pipes
and a HawkeyePedershaab VIHY
Multicast for large-scale round
and elliptical pipes as well as rec-
tangular precast concrete boxes.

Plant technology mostly
from the USA, Germany
and Denmark
In the course of the factory vis-
its, the interested participants
were then led from Apopka, fur-
ther in south-west direction, to
the concrete factory of Hanson
Pipe & Precast in Winter Haven.
This plant is one facility of
Hanson Pipe & Precast, the in-
ternational building products
company and one of the largest
manufacturers of concrete prod-
ucts in North America

With facilities throughout
the United States and Canada,
Hanson Pipe &t Precast is always
an interesting source for eve-
rything from storm drainage,
retention structures and grav-
ity pipe to precast bridges. The
Winter Haven facility is manu-

facturing Elliptical RCP pipes |

and Round Class IIT RCP pipes
as well as box culverts.

The Wiggert Twin Mixer Mo-
bilMat Mo3750-3750-3-PCS
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ten Mischablaufes ibernimmt die
Steuerung Skakomat 600-3. Das
Automationssystem des ddnischen
Herstellers sorgt fiir eine optima-
le Logistik bei beiden Produkti-
onseinheiten und stellt daneben
eine dauerhafte Qualititskontrolle
des Mischgutes sicher. Dem Mi-
scher angeschlossen sind zwei
Betonverteiler vom Typ Conflex
CF 3000 mit Bodenentleerung.
Der Produktionsprozess der
Betonrohre startet mit zwei Korb-
maschinen der MBK Maschinen-
bau GmbH vom Typ BSM 140-R
mit einem moéglichen Korbdurch-
messer von 330 bis 1.400 mm; die
beiden Anlagen produzieren run-
de Korbe bis zu einer Lange von
3.000 mm bei 18 Langsdréahten.
Fir alle weiteren Anforderungen
steht eine BSM 190-0 mit ei-
nem Korbdurchmesser von 340
bis 1.900 mm (rund/oval) bis zu
einer Lange von 3.000 mm mit
24 Langsdrahten bereit. Mit den
fertig produzierten Stahlkérben
startet der Umlauf zum Rohr-
fertiger VIHY Mastermatic 180
des amerikanischen Herstellers
HawkeyePedershaab, die sich
durch eine schnelle Dreifach-
Rohr-Produktion in verschiede-
nen Durchmesser auszeichnet.
Das Anlagenlayout der ge-
samten Rohrproduktion im Werk
Apopka stammt von der Rekers
GmbH aus Spelle in Deutschland.
Basierend auf den Gegebenheiten
vor Ort in Apopka geplant, sorgen
die zahlreichen Rekers-Anlagen

The plant layout of the entire concrete pipe production at the Apopka facil-

fiir ein produktschonendes und
schnelles Handling der frischen
Rohre, Bewehrungskorbe und
Muffen.

Die frisch produzierten Roh-
re gelangen lber den Paletten-
umlauf im stoBfreien Transport
von der Rohrmaschine durch die
Hiartekammer zur Abnahmepo-
sition. AbschlieBfend werden die
getrockneten Rohre mittels Ma-
nipulator, Muffenldser und Kipp-
tisch in die richtige vertikale Po-
sition gebracht. Letzte Stationen
fiir das fertige Rohr sind nun die
Rohrentgratung und die Vermes-
sung, ehe es dann als Zwischen-
station auf den Lagerplatz auf
dem grofziigigen Geldnde geht.
Die eingesetzten Muffen werden
gleichzeitig durch einen tiefer ge-
legten Schacht der Reinigung und
dem Einolen zugefiihrt.

In der zweiten Halle befinden
sich eine Hawkeye Pipe Plus Plus
Anlage fiir die Fertigung von
GroBrohren und eine Hawkeye-
Pedershaab VIHY Multicast fiir
groBformatige runde und ellip-
tische Rohre sowie rechteckige
Betonfertigteilboxen.

Anlagentechnik

grof3tenteils aus USA,
Deutschland und Danemark
Der weitere Verlauf der Werks-
besichtigung fiihrte die interes-
sierten Teilnehmer von Apopka
weiter in siidwestliche Richtung
zum Betonwerk Hanson Pipe &
Precast in Winter Haven.

i

ity comes from Rekers GmbH based in Spelle, Germany

Das Anlagenlayout der gesamten Betonrohrfertigung im Werk Apopka
stammt von der Rekers GmbH aus Spelle in Deutschland



presents itself prominently in
the center of the large building.
The mixer was supplied and in-
stalled by Advanced Concrete
Technologies, Greenland NH,
in 2006. Inside aggregate bins
with 4 compartment total ag-
gregate storage approx. 160 m>
(approx. 285 t) are situated in
center of building. Aggregate
bins are charged automatically
as needed by conveyor system,
at approx. rate of 450 t/h, from
aggregate scraper situated out-
side the building. Each scraper
has maximum storage capacity
of approx. 500 t and a scraping
capacity of approx. 150 m>/h
(196 t/h). Five 1050 BBL Cement
silos each with maximum 189 t
capacity are situated in center
of building. Silos are fitted with

continuous level indicators indi-
cating 0-100% level real time.
Central dust collector is ground
mounted for easy maintenance.
The plant is controlled by a PC
based PCS Control system with
integrated HydroMat automatic
water correction system ensur-
ing consistent w/C ratio batch to
batch. PCS Control is delivered
in factory finished out control
room. Each Hawkeye machine
has a remote call station in-
tegrated in operator panel for
unattended control room opera-
tion. Two Sand moisture probes
automatically correct batch yield
for aggregate moisture. The
MobilMat plant also features a
high pressure automatic mixer
cleaning system for fast and safe
mixer cleaning.

Dies ist eines der Werke von
Hanson Pipe & Precast, dem in-
ternationalen Bauproduktanbieter
und einem der groBten Hersteller
von Betonprodukten in Nordame-
rika. Hanson Pipe & Precast ist
mit seinen Werken in ganz USA
und Kanada immer eine interes-
sante Bezugsquelle fiir alles von
der Regenentwésserung, Riickhal-
tebecken, Fallrohren bis hin zu
Betonfertig-Briicken. Das Werk in
Winter Haven produziert Elliptical
RCP Rohre und Round Class III
RCP Rohre sowie Rechteckprofile.

Sehr prominent in mitten der
groBen Werkshalle prisentiert
sich der Wiggert Twin Mixer Mo-
bilMat Mo03750-3750-3-PCS, der
im Jahre 2006 von der Advanced
Concrete Technologies, Green-
land NH, ausgeliefert und ins-
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talliert wurde. In der Hallenmitte
befinden sich auch die Innensilos
flir Zuschlage mit 4 Kammern fiir
die Lagerung von insgesamt etwa
160 m* (rund 285 t) Zuschligen.
Die Beschickung der Zuschlag-
silos erfolgt bedarfsabhingig
automatisch iiber eine Bandan-
lage mit einem Durchsatz von
rund 450 t/h iiber auBen liegen-
de Zuschlagabstreifer mit einer
maximalen Aufnahmekapazitit
von jeweils ca 500 t und einer
Forderleistung von ca. 150 m3/h
(196 t/h). Fiinf 1050 BBL Zement-
silos mit einer Kapazitit von je
maximal 189 t befinden sich
ebenfalls in der Mitte der Halle.
Die Silos sind mit einer konti-
nuierlichen Fiillstandsmessung
ausgestattet, die den Fiillstand
von 0-1009% in Echtzeit anzeigt.

The Wiggert Twin Mixer MobilMat Mo3750-3750-3-PCS presents itself in the center of the large Hanson facility. The mixer was supplied and installed by
Advanced Concrete Technologies, Greenland NH, in 2006

Inmitten der groBen Hanson-Werkshalle prasentiert sich der Wiggert Twin Mixer MobilMat Mo3750-3750-3-PCS, der im Jahre 2006 von der Advanced Concre-
te Technologies, Greenland NH, ausgeliefert und installiert wurde
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Hanson also relies
on wire cage welding
machines of MBK
The Hanson Pipe & Precast fa-
cility in Winter Haven also re-
lies on three wire cage welding
machines of the German sup-
plier MBK GmbH in Kisslegg.
Two machines of type BSM
250-0 producing diameters
from 340 to 2,500 mm, lengths
of up to 3,000 mm with 24 line
wires (in round and oval ge-
ometries) as well as another
BSM 190-0 are welding cage
to cage with a high degree of
reliability.

Two Hawkeye Pipe Pro 96
machines are producing in two
lines on the right and left of
the ACT mixing plant. The ma-
chines have a daily production
capacity of between 800 and
1,400 t. The plant runs at an
optimum performance rate of
30 seconds per pipe unit. A
cleaned circulation pallet from
the pallet magazine is fur-
nished with the prefabricated
reinforcement cage, then gets
the appropriate pipe configura-
tion, and moves to the produc-
tion line. Following demolding,
the products are carried into
the curing chamber of Kraft
Energy. The last production
step is started with the VRO
(vertical-ring-off clean) unit.
The cured pipes are carried out
of the curing chamber, the bot-
tom pallets are removed, and
then the pipes are turned in a

Both Rinker and Hanson rely on wire cage welding machines of the German
supplier MBK Maschinenbau GmbH

Sowohl bei Rinker als auch bei Hanson vertraut man auf KorbschweiBmaschi-
nen der deutschen Firma MBK Maschinenbau GmbH

horizontal position. Next steps
are deburing, leak testing by
means of a vacuum pump as
well as the labeling of the pipes;
the final station is the storage
yard.

CONTACT

Rinker Materials Corporation
2313 Vulcan Rd

Apopka, FL 32703/USA

{’+1 407293-5126

2 www.rinkerpipe.com

Hanson Pipe & Precast

300 E John Carpenter Freeway
Suite 800

Irving, TX 75062/USA
{'+1972653-5500
info@hansonpipeandprecast.com
2 www.hansonpipeandprecast.com

Eine zentrale Entstaubungsanla-
ge ist bodenmontiert und damit
wartungsfreundlich. Zur Steue-
rung dient eine computergestiitz-
te PLT-Anlage mit integriertem
HdroMat, einem automatischem
Wasserkorrektursystem zur Si-
cherstellung gleichbleibender
W/Z-Werte, Charge fiir Charge.
Die PLT-Anlage wurde zur Kom-
plettierung der werkseigenen
Leitwarte geliefert. Fiir bediener-
losen Betrieb von der Leitwarte ist
in jede Hawkeye Maschine eine
Fernrufstation im Bedienpult in-
tegriert. Zwei Feuchtesensoren
fir den Sand korrigieren auto-
matisch den Zuschlagsfeuchte-
gehalt pro Charge. Zudem ver-
figt die MobilMat-Anlage iiber
eine automatische Hochdruck-
Mischerreinigung zur schnellen
und sicheren Mischerreinigung.
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Auch Hanson vertraut auf
MBK Korbschweillmaschinen
Auch im Hause Hanson Pipe & Pre-
cast in Winter Haven vertraut man
auf drei KorbschweiBmaschinen
der deutschen Firma MBK GmbH
in Kisslegg. Zwei Anlagen vom Typ
BSM 250-0 fiir Durchmesser 340 bis
2.500 mm, in Langen bis 3.000 mm
mit 24 Lingsdrihten (Geometrie
rund/oval) sowie eine weitere BSM
190-0 schweiBen mit hoher Zuver-
lassigkeit Korb fiir Korb.

In zwei Linien rechts und links
der ACT Mischanlage produzie-
ren zwei Hawkeye Anlagen Pipe
Pro 96. Die Produktionskapazitit
der Anlagen liegt zwischen 800
und 1.400 t tdglich. Die Leis-
tungsfihigkeit der Anlage liegt
im Optimum bei 30 Sekunden
je Rohreinheit. Eine gesduberte
Umlaufpalette aus dem Paletten-
Magazin wird mit dem vorprodu-
zierten Bewehrungskorb versehen,
erhilt dann die passende Rohr-
schaltung und verfihrt dann in
die Produktion. Nach der Entscha-
lung erfolgt der Transport in die
Trockenkammer der Firma Kraft
Energy. Mit der VRO (Vertical-
Ring-0ff-Clean) wird der letzte
Fertigungsschritt gestartet. Die
getrockneten Rohre werden aus
der Trockenkammer ausgelagert,
die Muffen werden entfernt und
die Rohre in eine liegende/hori-
zontale Position gedreht. Es folgen
die Engratung, der Dichtigkeitstest
mittels Vakuumpumpe sowie die
Beschriftung der Rohre; letzte Sta-
tion ist dann der Lagerplatz.



