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1. Allgemein

Die Kamm Bauunternehmung GmbH & Co KG hat mein Unternehmen beauftragt, eine
genehmigungsrechtliche Einstufung der geplanten vorhabendes zu beurteilen.

Dieses Dokument ist das Ergebnis dieser Beurteilung und dient als Grundlage fUr die Vorabklarung
mit den zustdndigen Behdrden.

2. Vorhaben

Die Kamm Bauunternehmung GmbH & Co KG plant in Ihrem Betriebsareal in 91792 Elingen, die

Errichtung und den Betrieb eines automatisierten Werks zur Herstellung von Betonfertigteilen fir den
Gewerbe und Industriebau aus Basis eines Bausystems.
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Kamm Bau entwickelt ein zukunftsorientiertes Bausystem, das auf massiven und halbfertigten
Betonfertigteilen basiert. Das hierfUr geplante Betonfertigteilwerk wird nicht nur speziell auf dieses
Bausystem ausgerichtet, sondern zeigt sich auch in seiner Konzeption als wegweisend: Es wird
modular und ausbaufdhig geplant, sodass es flexibel auf die Anforderungen des Bausystems und
die Bedurfnisse des Marktes reagieren kann. So ist auch die Produktion von individuellen
Betonfertigteilen fUr den freien Markt produzierbar.

Der gesamte Prozess wird durch modernste digitale Technologien unterstUtzt. Mit Instrumenten wie
BIM*, CAD, ERP und MES wird nicht nur eine Digitalisierung des Bauprozesses erreicht, sondern auch
eine Optimierung und Effizienzsteigerung.

Durch das erreichbare hohe MaB an Vorfertigung werden sowohl die Montagezeiten auf der
Baustelle als auch die Fehlerh&ufigkeiten deutlich reduziert. GegenUber der Verwendung von
Ortbeton bietet diese exakt planungskonforme Vorfertigung Kostenvorteile in der GréBenordnung
von mindestens 20%. Hinzu tritt der Vorteil eines deutlich schnelleren Bauablaufs sowie ein hdheres
MaB an Fertigungsqualit&t.

Die im Fertigteilwerk herzustellenden massiven Wand- und Deckenelemente sowie Elementdecken
und Doppelwdnden, Stitzen, Tr&ger, Treppen und Podeste, Balkone werden in der Betongite
C25/30 — C40/50 gefertigt und erflllen alle bautechnischen Normen zum Einsatz im Wohn- und
Gewerbebau.

Die Anlage wird als Palettenumlaufanlage ausgefUhrt und wird in einem Einschichtbetrieb von
Montage bis Samstag betrieben. J&hrlich sollen ca. 3000 m? Betonfertigteile hergestellt werden.

Die Anlage wird entsprechend dem heutigen Stand der Technik geplant und ausgefihrt. Fir die
Verdichtung wird auf das RUtteln vollumfanglich verzichtet. Stattdessen kommt eine l@rmarme
Schitteltechnik zum Einsatz.

Der Beton wird nicht im Betonfertigteilwerk produziert, sondern vom eigenen Mischwerk, dass sich
auf demselben Grundstick befindet, geliefert.

* BIM: Building Information Modelling - Fortschrittiche Methode der optimierten Planung, Ausfihrung und Bewirtschaftung
von Gebduden und anderen Bauwerken mit Hilfe von Software. Dabei werden alle relevanten Bauwerksdaten digital
modelliert, kombiniert und erfasst. Das Bauwerk ist als virtuelles Computermodell auch geometrisch visualisiert. Der
erhebliche Koordinierungs- und Arbeitsaufwand herkémmlicher Gebdaudeplanung und —ausfihrung kann mit BIM deutlich
reduziert werden. Mit BIM nimmt der Architekt oder Fachplaner Anderungen direkt an der Projektdatei/am Modell vor. Diese
Anderungen sind fir alle Beteiligten, sowohl als Zeichnung als auch als Datenpaket unmittelbar verfugbar. Massen und
Stbckzahlen, die zum Beispiel als Grundlage zur Kostenkalkulation dienen, werden automatisch abgeglichen/synchronisiert
(vgl. auch ,Stufenplan Digitales Planen und Bauen" des Bundesministeriums fUr Verkehr und digitale Infrastruktur)
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3. Rechtlicher Hintergrund

Das notwendige Genehmigungsverfahren ist entweder als Verfahren nach Bayrischer Bauordnung
BayBO (Baugenehmigungsverfahren) oder gem. BImSchG durchzufUhren. Im Falle einer
DurchfUhrung als immissionsschutzrechtliches Genehmigungsverfahren wird die (dennoch)
erforderliche Baugenehmigung konzentriert (§ 13 BImSchG).

Eine immissionsschutzrechtliche Genehmigungspflicht besteht nur, soweit die konkrete Anlage im
Anhang 1 der 4. BImSchV explizit als genehmigungsbedurftige Anlage benannt ist.

Vorliegend kommt (allein) Nr. 2.14 dieses Anhangs potentiell in Betracht:

»Anlagen zur Herstellung von Formsticken unter Verwendung von Zement ‘

oder anderen Bindemitteln durch Stampfen, Schocken, RUtteln oder
Vibrieren mit einer Produktionskapazit@t von 10 Tonnen oder mehr je
Stunde." [Verfahren: V; IED: nein]

Vorliegend ist nicht fraglich, dass

- die abstrakten Anlagenmerkmale (Herstellung von FormstUcken unter Verwendung von
Zement ...) und
- die geregelte Mengenschwelle

beim geplanten Vorhaben einschldgig sind.

Zu diskutieren ist jedoch, ob das geplante Werk dennoch KEINER immissionsschutzrechtlichen
Genehmigungspflicht  unterliegt, weil die explizit und abschlieBend aufgezdhlten
Fertigungstechnologien nach den Unternehmensplanungen gerade nicht zur Anwendung
kommen werden.

Schon allein systematisch kann die ausdrickliche (abschlieBende) Aufzdhlung konkreter
Fallumstande in der 4. BImSchV nicht als bloBe Umschreibung/Gruppenbildung verstanden werden.

Der Verordnungsgeber hatte klare Vorstellungen und Intentionen, wenn er es bei einzelnen
Anlagenkategorien nicht bei einer abstrakten Anlagenbeschreibung belassen hat, sondern
konkrete Einzelfallumst&nde in die Anlagendefinition einbezogen hat.

So liegt es auch hier: Die Aufz&hlung der benannten Produktionstechnologien ist nicht zuféllig
entstanden, sondern eine Genehmigungspflichtigkeit gem. BImSchG ist angeordnet, weil die mit
branchenbekannten Begriffen umschriebenen Verfahren eine besondere Schallrelevanz aufweisen
(vgl. Kommentierung Feldhaus zu 4. BImSchV — Nr. 2.14: ,... Insbesondere sind die Anlagen aufgrund
ihrer Ldrmemissionen in den Anlagenkatalog der 4. BImSchV aufgenommen worden. ...) (Siehe
Anlage 2 - Feldhaus - Kommentierung Anl 2-14 der 4-BImSchV).
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4. Einschdatzung

Unseres Erachtens kommt vorliegend KEINE immissionschutzrechtliche Genehmigungsbedurftigkeit
des Vorhabens in Betracht.

In der geplanten Anlage sollen und werden die Fertigteile im SCHUTTELVERFAHREN produziert. Das
ausdricklich in der Nr. 2.14 benannte ,,RGtteln" mag im umgangssprachlichen Gebrauch nicht so
stark vom ,SchUtteln” abgegrenzt sein. In der Beton(herstellungs)technik werden diese
Begrifflichkeiten aber sehr wohl bewusst und deutlich unterschieden: Danach wird unter RUtteln das
hochfrequente Verdichten mit vertikalen Schwingungen verstanden. Durch die vertikale
Schwingung bei Frequenzen von 100 Hertz kommt es quasi zu einem Springen der Form, so dass ein
hoher Ger&uschpegel entsteht. Das Schitteln ist demgegenUber deutlich IGrmd&rmer, weil hier nur
ein niederfrequentes Verdichten erfolgt, das auf horizontalen Bewegungen basiert. Die
Bewegungen der Form k&nnen dabei kreisférmig oder in Langsrichtung erfolgen, maBgeblich ist die
bloB horizontale Bewegung. Diese — mittels Unwuchtmotoren - erzeugte Bewegung wird nur
langsam ausgefihrt (regelmd@Big: um 5 Hertz). Durch das horizontale Bewegen entstehen nur
niedrige Ger&uschpegel (vgl. Anhang 1).

Messtechnische Erhebungen haben ergeben, dass bei herkdmmliche RUttelbdcke mit
Schallleistungspegeln von 120 bis 125 dB(A) zu rechnen ist. Die Einstufung von Anlagen zur
Betonfertigteilen unter Verwendung derartiger Technologien als immissionsschutzrechtlich
genehmigungsbedurftig  ist  unmitteloar  nachzuvoliziehen. DemgegenUber sind  mit
Schittelstationen Schallleistungspegeln auch von ,,nur* 65 — 48 dB(A) erreichbar, ein fUr den
industriellen Bereich sicherlich bemerkenswert , leiser” Pegel. Unter BerUcksichtigung des Umstands,
dass die Anlagentechnik (natUrlich) in festen Gebduden zur Aufstellung kommen soll und mit Blick
auf Ubliche Schallddmmwerte auch nur herkémmlicher Industriebauten ist unmittelbar ersichtlich,
dass die auf der Anwendung einer Schittel-Technologie geplante Anlage keine Emissions-
/Immissionsrelevanz aufweist.

Fazit:

Die zur Anwendung im neuen Werk der Kam Bauunternehmung geplante Schittel-Technologie zur
Herstellung von Betonfertigteilen ist nicht in Nr. 2.14 des Anhangs 1 der 4. BImSchV benannt und
damit schon aufgrund des abschlieBenden Charakters der dort erfolgten Aufzéhlung nicht
BImSchG-relevant. Hinzu tritt, dass das Verfahren in der betroffenen Branche durchaus als ein Aliud
(insb. zum RUtteln) verstanden wird, auch und gerade weil sich eine ,Larmfrage* hier nicht stellt.

Die geplante Anlage ist nicht immissionsschutzrechtlich genehmigungsbedirftig. Die
»~Anlagenzulassung” ist bei der Baubehérde Rahmen eines Baugenehmigungsverfahrens nach
BayBO zu beantragen.

5. Anlagen

Anlage 1 - BWI_Optimal_gesteuerte_Verdichtung_[3]
Anlage 2 - Feldhaus - Kommentierung Anl 2-14 der 4-BImSchV

Bmst. Ing. Martin Dobler
8.09.2023
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Zu 2.14 Herstellung von Zementformstiicken

‘ 1 Die Vorschrift entspricht im Wesentlichen dem bis zur Novelle 1985 giiltigen § 2 Nr. 16
und § 4 Nr. 9 der 4. BImSchV 1975 .

2 Mit der Neufassung der Verordnung 1985 2 wurden

- Anlagen mit einer Produktionsleistung unter 1 Tonne je Stunde aus dem Katalog
entlassen,

- Anlagen mit einer Produktionsleistung von einer Tonne bis weniger als fiinf Tonnen
der Spalte 2 zugeordnet und

- die frihere Einschréankung ,auf Maschinen" gestrichen.

Aus der amtlichen Begriindung der Bundesregierung 1985 °:

Anlagen mit Produktionsleistung von 1 bis weniger als 5 Tonnen je Stunde werden in
das vereinfachte Verfahren umgestuft.

3 Durch die ﬂnderungsverordnung 1993 “ wurden die bis dahin in Spalte 1 genannten
‘ Anlagen mit einer Produktionsleistung von 5 Tonnen oder mehr je Stunde in die Spal-
te 2 zu den dort genannten kleineren Anlagen iiberfiihrt. Die amtliche Begriindung
lautete’:

Die Ubernahme der Anlagearten in die Spalte 2 ist gerechtfertigt, weil ihre Auswirkun-
gen raumlich begrenzt sind und nur einzelne Personen betreffen kénnen. Art und Um-
fang ihrer Emissionen sind bekannt und durch erprobte technische Verfahren und Ein-
richtungen beherrschbar.

3a Aufgrund von Artikel 3 Nr. 2 Buchst. j der Beschleunigungsnovelle 2007 wurde in
Spalte 2 die Produktionsuntergrenze von einer Tonne auf 10 t angehoben.

Amtliche Begriindung hierzu (BT-Drucks. 16/1337, S. 12):

Bei Anlagen mit einer Produktionsleistung unter 10 Tonnen liegen die Voraussetzungen
des § 4 Abs. 1 Satz 1 BImSchG nicht vor. Zudem sind die Anlagen insbesondere auf-
grund ihrer Larmemissionen in den Anlagenkatalog der 4. BImSchV aufgenommen
worden. Der Schutz der Allgemeinheit und der Nachbarschaft vor schadlichen Umwelt-
einwirkungen durch Larm kann jedoch auch bei nicht genehmigungsbedlirftigen Anla-
gen sichergestellt werden. Ein europarechtliches Erfordernis zur Aufnahme in die

https://www juris.de/r3/document 1/2
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4. BImSchV besteht nicht. Die bisherige Genehmigungspflicht fir kleinere Anlagen
kann deshalb entfallen.

4 Wegen des Wegfalls der Einschrankung auf Maschinen ist jede Anlage mit einer Pro-
duktionsleistung ab zehn Tonnen je Stunde genehmigungsbeddrftig ist. Dies gilt auch
fir Anlagen auf Baustellen, soweit sie langer als zwo6lf Monate an demselben Ort be-
trieben werden ( § 1 Abs. 1 Satz 1 ).

5 Der Begriff Formstiicke erfasst alle Arten von Betonfertigteilen oder Betonwaren
(z. B. Fertiggaragen), die in einer Anlage (z. B. Betonwerk) hergestellt und im einbau-
fertigen Zustand zur Baustelle befordert werden.

6 Erfasst werden auch Anlagen. bei denen der Beton innerhalb einer Schalung mit Hilfe
von Vibrationsflaschen, Riittelflaschen oder Handriittlern verdichtet wird, da es
sich um Vibrations- oder Riittelvorgdnge im Sinne der Vorschrift handelt.

7 Der Begriff Produktionsleistung bezieht sich offensichtlich auf Anlagen. Daher mus-
sen Zeiten fir Vor- und Nachbereitungsarbeiten (Einschalen, Bewehren und Abbinden)
bei der Ermittlung der stiindlichen Produktionsleistung berlicksichtigt werden, da sie
fur die Produktion mitbestimmend sind. Als Produktionsleistung ist daher nicht der
stiindlich mdgliche Durchsatz der Verdichtungsaggregate (z. B. Ruttelleistung), son- .
| dern die Uiber einen Gesamtarbeitsvorgang gemittelte stiindliche Produktionsleistung
gemeint. Werden mehrere Aggregate betrieben, ist ihre Gesamtleistung maBgebend.

8 Nach einem Urteil des OVG Liineburg vom 20. Marz 1996° ist eine Anlage, in der in ei-

ner benachbarten Anlage desselben Unternehmens gefertigte Betonsteine aus einer
gewissen Hohe fallen gelassen werden, um ihnen durch das Abplatzen von Ecken ein
dlteres Aussehen zu geben (,,Rumpleranlage™), eine Nebeneinrichtung zu der Beton-
steinfertigungsanlage. Die Errichtung einer solchen Rumpleranlage ist eine wesentliche
Anderung der Betonsteinfertigungsanlage.

9 UVP-Priifung:
Anlagen der Nr. 2.14 unterliegen keiner Pflicht zur UVP-Prufung.

FuBnoten

M

4. BImSchV v. 14.2.1975 (BGBI. I S. 499, 727). ‘

-

r

Vv. 24.7.1985 (BGBI. I S. 1586).

|

BR-Drucks. 226/85.
4 Vv, 24.3.1993 (BGBI. I S. 383).
2 BR-Drucks. 870/92.

8  Aufgenommen unter ES, unter 4. BImSchV § 3-1.
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Visudlisierung und Bedienung einer
Schiittelstation

Verdichtungsergebnis. Bei der Auswahl der
Parameter missen folgende Eigenschaften
des Produktes beriicksichtigt werden: Beton-

enge, Betonzusammensetzung, Beweh-
rung, Einbauteile, Aufkantungen, zusatzli-
che Massen und einige mehr. So ist zum
Beispiel das dynamische Verhalten einer
Erstschale von einer Doppelwand ganzlich
anders als das einer Zweitschale in die
gerade die erste Schale samt Palette einge-
wendet wurde. Auch ist es ein Unterschied,
ob eine Palette voll belegt ist, oder sich nur
ein kleines Element darauf befindet.

Friher war es haufig dem erfahrenen Be-
diener iberlassen, aus einer Reihe von Pro-
grammen das optimale auszuwdhlen. Der
Nachteil einer solchen ,Bauchentschei-
dung” ist eine schwankende Qualitét. Je
nach Bediener und Tagesform kann seine
Entscheidung besser oder schlechter sein.

Hier kommt der Vorteil eines integrierten
Automatisierungssystems zum Tragen. Der
Leitrechner UniCAM und die Umlaufsteue-
rung kennen ,ihre” Paletten sehr genau.
Daten wie Betonart und -gewicht sowie Pro-

www.Cpi -worldwide com
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dukttyp und -eigenschaften. Der Leitrechner
kennt sogar die Verteilung der Elemente auf
der Palefte und weif3, welche Bewehrung
eingelegt ist. Der Bediener programmiert
fir jeden Produkttyp bis zu drei Parameter-
sdtze. So kann er zum Beispiel fir die zwei-
te Schale einer Doppelwand einen Para-
metersatz anlegen fir den Gewichtsbereich
von O bis 1.500 kg, einen weiteren fiir
1.500 kg bis 2.500 kg und einen dritten fir
ein Gewicht von mehr als 2.500 kg. Die
Gewichtsbereiche lassen sich vom Be-
diener frei definieren. Jeder Parametersatz
umfasst vier Parameter: Frequenz, Dauver,
Richtung und Amplitude. Die Frequenz be-
stimmt die Geschwindigkeit mit der die
Palette bewegt wird. Die Dauer wird in
Sekunden vorgegeben. Die Richtung kann
kreisférmig (Z), léngs (X) oder quer {Y) sein.
Die Amplitude ermdglicht die Variation der
Intensitdt.

Fazit

Die Verdichtung hat einen hohen Einfluss
auf die Qualitdt des Betanfertigteils. Eine
gleichbleibende Qualitét setzt nachvoll-
ziehbare Parameter der Verdichtung vor-
aus. Das Verdichtungsverfahren und die
eingestellten Parameter miissen individuell
an das Produkt angepasst werden. Nur ein
integriertes Automatisierungssystem kann
automatisch die optimalen Parameter fiir
jede individuelle Palette vorschlagen.
Touchscreens erleichtern dabei die intuitive
Bedienung und visualisieren den Vorgang
sehr anschaulich. Der Startbefehl fir das
Verdichten kann auch von einem anderen
Bedienelement erfolgen, wie zum Beispiel
der Fernbedienung des Betonverteilers. M
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Unitechnik Systems GmbH, 51674 Wiehl, Deutschland

Optimal gesteuerte Verdichtung

BETONFERTIGTEILE

Der zwolfte Beitrag der Serie ,,Produktivitatssteigerung und Qualititsmanagement” handelt von der Verdichtung des Betons in einer Paletten-
umlaufanlage. Die Verdichtung beeinflusst die Qualitat des Betonfertigteils sehr stark. Mit der Riitteltechnik und der Schiitteltechnik stehen
zwei Verfahren zur Verfiigung, die sich bereits in unzéhligen Betonfertigteilwerken bewahrt haben. Dieser Bericht beschreibt, welche Aufgabe
die Automatisierungstechnik bei der Verdichtung hat. Es wird erdrtert, wie es Unitechnik gelingt, iiber produktspezifische Parametrierung
»automatisch“ zu guten Ergebnissen bei der Verdichtung zu kommen und damit einen wichtigen Beitrag zum Qualitdtsmanagement zu

leisten.

m Wolfgong Cieplik, Unitechnik Systems GmbH,
Deutschlond =

Methoden zur Verdichtung

Das Verdichten des Betons erfolgt in einer
Palettenumlaufanlage in der Regel auf der
Betonierstation. Durch das Verdichten redu-
ziert sich der Luftgehalt im Beton auf ein
Minimum, und die Bestandteile des Betons
werden dicht gelagert. Der Beton soll alle
Bewehrungselemente und Einbauteile opti-
mal umflieBen, ohne dass Hohlrdume zu-
riickbleiben. Die Sichtbetonseite muss
makellos sein. Die Verdichtung ist abge-
schlossen, wenn sich der Beton nicht weiter
setzt. Wird der Vorgang zu lange fortge-
setzt, besteht die Gefahr der Entmischung
des Betons. Man unterscheidet zwei ver-
schiedene Verfahren der Verdichtung: das
Ritteln und das Schitteln.

Das Ritteln, auch hochfrequentes Verdich-
ten genannt, erzeugt eine vertikale Schwin-
gung mit einer Frequenz von iber 100
Hertz. Die gesamte Palette wird z. B. durch
AuBenriitler angeregt. Der Beton vibriert.
Dadurch, dass die Palette quasi ,springt”,

Schiittelstation

BWI - Betonwerk

nternational — 3 | 2014

erzeugt sie einen hohen Gerduschpegel.
Die Hohe der Frequenz hat Einfluss auf das
Verdichtungsergebnis. Die optimale Fre-
quenz ist abhdngig von der Zusammen-
setzung des Betons und der Betonmenge.
Das Schiitteln, auch niederfrequentes Ver-
dichten genannt, basiert auf horizontalen
Bewegungen. Diese kdnnen kreisférmig
sein sowie in Paleftenlangsrichtung oder in
Palettenquerrichtung ousgefiihrt werden. Im
Gegensatz zum Ritteln erfolgen die Be-
wegungen relativ langsam, z. B. mit finf
Umdrehungen pro Sekunde. Durch das
horizontale Bewegen der Palette entstehen
kaum Gerédusche. Die Bewegung wird
durch mehrere Motoren erzeugt, die mit
Unwuchtscheiben versehen sind. Das Ver-
dichtungsergebnis wird durch Dauer, Dreh-
zahl, Intensitét und Richtung der Bewegung
beeinflusst. Auch hier gilt es, die optimalen
Parametereinstellungen fir das jeweilige
Produkt zu finden.

Automatisierungstechnik

Bei Anlagen, die durch Unitechnik automa-
tisiert wurden, ist die Steuerung der Schiit-

Schwingantrieb mit Unwuchtscheibe

tel, bzw. Rittelstation integraler Bestandteil
der Umlaufsteuerung. Zundchst sind dabei
die Rittler, bzw. die Schwingantriebe anzy-
stevern. Uber einen Frequenzumrichter l&sst
sich die Drehgeschwindigkeit und damit die
Frequenz der Erregung stufenlos einste

Fir die Ansteverung der Schijttelstation ist
ein winkelsynchroner Gleichlauf der
Motoren wichtig. Daher ist jeder Motor mit
einem Inkrementalgeber ausgestattet. Uber
die Drehrichtung der Motoren und die
Stellung der Unwuchtscheiben lassen sich
verschiedene Bewegungsrichtungen erzeu-
gen. Gleiche Drehrichtung und gleiche
Scheibenstellung auf allen Motoren bewirkt
eine kreisfsrmige Bewegung der Palefte.
Gegenlaufige Drehrichtung der Motoren
mit um 180° versetzen Scheiben erzeugen
dagegen eine lineare Bewegung. Diese
kann langs zur Palette oder quer zur Palette
erfolgen. Eine Querbewegung erfordert
wenigstens vier Schwingantriebe.

Die Bedienung der Schiittelstation erfolgt
iber eine Steuerstelle mit Touchscreen.
kann eine eigene Steuverstelle an der Scb
telstation sein oder Teil einer Umlauf-
steverstelle, die sich in der Nahe befindet.
Die Bedienmasken dienen zum einen der
Programmierung der Parametersétze fir die
verschiedenen Produkte. Zum anderen
zeigt die Visualisierung beim laufenden
Betrieb die Daten fiir die aktuelle Palette
an. Passend dazu werden Parameter fiir die
Verdichtung vorgeschlagen. Uber die
Schaltflache ,Start” wird der Vorgang in
Bewegung gesetzt. Aufgrund des integrier-
ten Automatisierungskonzeptes ldsst sich
der Befehl zum Starten der Verdichtung
auch von anderen Bedienelementen in der
Anlage geben. Es hat sich bewdhrt, eine
solche Funktion in die Fernsteuerung des
Betonverteilers zu integrieren.

Individuelle Verdichtung
Wie bereits im Abschnitt ,Methoden der
Verdichtung” erlautert, gibt er keine allge-

meingiltigen Parameter fir das optimale
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