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Automatische Krantransporte

Logistikautomatisierung sichert Halbzeugwerken die Wettbewerbsfahigkeit

Dass sich mitteleuropdische Strang-
presswerke gegeniiber Wettbewerbern
aus Regionen mit teilweise deutlich
niedrigeren Personalkosten behaupten
konnen, verdanken sie dem auBleror-
dentlich hohen Automatisierungsgrad
ihrer Fertigung. Moderne Presswerke
in Osterreich, der Schweiz oder
Deutschland produzieren heute mit
maximal drei Mitarbeitern an einer
Pressenlinie. Das spart nicht nur Perso-
nalkosten, sondern verspricht auch eine
gesteigerte Flexibilitat, wenn die Produk-
tion temporar nicht ausgelastet ist.

Die Logistikautomatisierung in Aluminium-
Halbzeugwerken ist eines der Haupt-Arbeits-
gebiete der H+H Herrmann + Hieber GmbH in
Denkendorf bei Stuttgart. Heute darf das Unter-
nehmen, wie es heif3t, auf diesem Sektor eine
fihrende Position beanspruchen.

Das im Jahre 1961 gegriindete Unterneh-
men wurde bereits in der zweiten Halfte der
achtziger Jahre mit dem Problem konfron-
tiert, den Transport sperriger Langgliter
im Strangpresswerk zu automatisieren. Die
logistische Aufgabenstellung: Ladungstrager
fur gestapelte Profilabschnitte miissen im
automatisierten Ablauf durch die Fertigung
manipuliert werden. Die Profilkorbe miissen
transportiert, teilweise gedreht, gestapelt und
entstapelt werden.

80 Automatikkrane installiert

Die Bewegungen lassen sich mit automatischen
Krananlagen (AMK] entsprechend ausfiihren.
Den ersten AMK hat H+H im Jahre 1991 schon in
einem deutschen Strangpresswerk installiert.
In dem Mafe, in dem sich in den vergangenen
zwei Jahrzehnten automatisierte Arbeitsablaufe
durchgesetzt haben, werden auch automatische
Krantransporte zunehmend genutzt. Heute
gehdren sie in Halbzeugwerken zur Standard-
ausristung; insgesamt hat H+H bislang mehr
als 80 Automatikkrane installiert, iiberwiegend
in zahlreichen europaischen Aluminium-Halb-
zeugwerken fiir Langgut- und Coiltransporte.

Die intensive Beschaftigung mit der Halb-
zeuglogistik hat H+H zur Entwicklung von wei-
teren geeigneten Komponenten veranlasst. Als
Standardkomponenten bezeichnet das Unter-
nehmen heute solche Einrichtungen, die sich im
Betrieb bereits bewahrt haben, unter anderem
Verschiebewagen, Kettenférderer, Coilwender,
Profilstapler und andere. Daneben stellen sich
vor Ort immer wieder Aufgaben, fir die eine

Automatischer Krantransport von Langgut-Ladungstrdgern

mafigeschneiderte Losung entwickelt werden
muss.

Mit den in drei Jahrzehnten gewonnenen
Erfahrungen und Ausriistungen ist H+H heute
in der Lage, samtliche Logistikprobleme der
Aluminium-Halbzeugwerke erfolgreich zu
automatisieren.

AMK-Anlagen haben bei den innerbetrieb-
lichen Halbzeugtransporten eindeutig eine
Schliisselrolle inne. Die Technik wurde seit
ihrer Einfiihrung kontinuierlich vervollkomm-
net. Die Anlagen sind in der Regel Teil eines
mafgeschneiderten Logistikkonzepts. Je nach-
dem, welche Aufgaben dem Kran in diesem
Konzept zugewiesen sind, konnen die Krane
mit bis zu finf Freiheitsgraden ausgestattet
sein.

Bei zwei Freiheitsgraden verfahrt neben der
Hubbewegung die Katze, bei drei Freiheitsgra-

den ist die Briicke verfahrbar ausgefihrt, bei
vier Freiheitsgraden verfiigt die Katze tber ein
zusatzliches Drehwerk.

Der fiinfte Freiheitsgrad bezieht sich auf die
alternativen Moglichkeiten der Lastaufnahme
durch das Greifersystem. Dieses passt sich
unterschiedlichen Ladungstragern selbsttatig
an und kann wahlweise einen oder mehrere
gestapelte Ladungstrager gleichzeitig hand-
haben. Diese Variante bietet dem Nutzer eine
signifikante Leistungssteigerung des Gesamt-
systems.

Der Verfahrweg der Anlagen lasst sich
flexibel der Aufstellung anpassen. Im Mittel
betragt dieser etwa 30 bis 70 Meter. In Einzel-
fallen, wie beispielsweise im Presswerk der
schweizerischen Alu Menziken, kann die Briicke
bis 200 Meter verfahren. Die ungefiihrte Hub-
hohe reicht bis 12 Meter (und daruber).
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Vollautomatisierter Materialtransport

Die erforderlichen Verfahrgeschwindigkeiten
von Briicke, Katze und Hubeinrichtung werden
im Rahmen der Materialflussplanung und den
sich daraus ergebenden Leistungsanforderun-
gen festgelegt. Bei der 3-Achsvariante sind
heute Verfahrgeschwindigkeiten von zwei bis
drei Meter pro Sekunde als Standard anzuse-
hen. Dieser Wert kann, wie zum Beispiel bei der
spanischen Metales Extroidos in Valladolid, mit
3,3 Meter pro Sekunde Uiberschritten werden.
Der bislang von H+H realisierte Maximalwert
liegt bei 3,9 Meter pro Sekunde.

Die Verfahrgeschwindigkeit der Katze auf
der Kranbriicke betragt heute bei der 3-Achs-
variante, je nach Spannweite der Briicke, etwa
einen Meter pro Sekunde. Im Presswerk Rae-
ren der Hydro Aluminium verfahren die Anla-
gen mit 1,3 Meter, bei Gerhardi sogar mit
1,5 Meter pro Sekunde. Die Hubgeschwindig-
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keit reicht bis etwa einen Meter pro Sekunde.
Fuhrende europdische Halbzeugwerke arbei-
ten heute mit einem komplett automatisierten
innerbetrieblichen Materialfluss. Zu diesen Pro-
duzenten gehort auch die am Standort Soest
neu installierte Pressenlinie der osterreichi-
schen Hammerer Aluminium Industries (HAI),
die Mitte des Jahres offiziell eingeweiht wurde.

In der neu errichteten Halle sind vor der
Presse in einem Rungenlager bis zu 506 Stan-
gen magaziniert. Ein Greifer entnimmt die
Stangen einzeln und Ubergibt sie an ein Vor-
warmmagazin, das die Restwarme des nach-
geschalteten Gasofens nutzt. Das vorgewdrmte
Material wird auf dem Zufuhrrollgang zum Gas-
ofen, der das Material auf Umformtemperatur
erwarmt, abgelegt.

Kontinuierlicher Pressbetrieb

Die Ubergabe an die Presse, der Pressvorgang
sowie die Luftklihlung des austretenden Pro-
filstranges sind gleichfalls voll automatisiert.
Der Auslauf ist mit Doppelpuller und fliegender
S&ge ausgestattet; in dieser Form ist ein konti-
nuierlicher Pressbetrieb ohne Unterbrechung
gewahrleistet. Die gesagten Profilstrange lau-
fen Uber ein Kihlbett. Die Lagensage teilt in
einem breiten Abmessungsbereich zwischen
zwei und 18 Metern Lange auf. Hinter der Sage
stapelt eine automatische Stapeleinrichtung die
Abschnitte in bereitstehende Ladungstrager
(Korbe). Samtliche Transportvorgédnge (volle
und leere Korbe, Schrotte, Spacer, Profile,
Pakete) sind voll automatisiert.

Das gesamte Daten-Management wird von
einem Ubergeordneten PPS-System geleitet,
das von der Auftragsverwaltung (Auftrage wer-
den von einem SAP-System ibernommen) bis
hin zur Verpackung jede Profillange verfolgt
und dabei alle Anlagen abdeckt (auch die Werk-
zeugverwaltung) und damit die Gesamtanlage
auBergewohnlich weit Giberspannt.

Die gefiillten Profilkérbe werden auf einer
Rollenbahn aus der Stapeleinrichtung her-
ausgefahren und vom Automatikkran Uber-
nommen. Der Kran ist hierin der Lage, sowohl
einzelne Korbe wie auch bis zu drei Korbe hin-
tereinander mit einer Gesamtlange von insge-
samt 18 Metern gleichzeitig zu transportieren.
Beim Transport mehrerer Korbe konnen diese
einzeln abgesetzt bzw. aufgenommen werden.

Geflillte Korbe werden zwischengelagert und
bei Bedarf auf Rollenbahnen in Stapeln in den
Warmauslagerungsofen verfahren. Die Pro-
filverpackung ist laut H+H eine Weltneuheit:
Es wurde eine innovative Anlage entwickelt,
die erstmals in der Lage ist, die Profile voll-
automatisch zu verpacken, heif}t es. Es wird
entstapelt, die Profiloberflache wird individuell
kontrolliert, geeignete Handlingeinrichtungen
stellen die Packstiicke spezifikationsgerecht
zusammen und eine Umreifungsanlage ver-
schnirt das Paket fiur den Abtransport. Der
Zuschnitt der bendtigten Holzer sowie deren
Positionierung ist in den automatisierten Ablauf
einbezogen. (jak]

MAXIMAL
EFFIZIENT
BITTESCHON.

DER NEUE
JDN MINI.
BESTE TCO.

-

D App AiR-hoists
downloaden

[:IB Anzeige

abscannen

[ﬁ JDN Mini
in 3D erleben

Hoéheres Arbeitstempo, langere
Lebensdauer, drastisch reduzierte
Wartungszeiten: Der neue JDN Mini
ist ein Effizienzwunder mit niedrigs-
ten Gesamtbetriebskosten (TCO).
newgreatmini.com

J-D-NEUHAUS

engineered for extremes



