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Materialfluss

Tonnenschweres
Leichtmetall

Intralogistik Im Aluminiumstrangpresswerk von
Apt Hiller miissen bis zu drei Tonnen schwere
Transportkérbe bewegt werden. Ein neues System

it 43.000 t Jahresleistung im ver-
M gangenen Jahr gehdrt Apt Hiller

aus Monheim am Rhein zu den
groflen Aluminiumstrangpresswerken
Deutschlands. Vier Pressen fertigen hier bis
zu 50 m lange Strangprofile aus Alumini-
umbolzen, die spiter als Zierleiste, Tor-
pfosten oder in Klimaanlagen zum Einsatz
kommen. Zuvor werden sie auf Lingen
zwischen sechs und acht Meter geschnit-
ten, automatisch in Transportkorbe gesta-
pelt, in 180° C heiBen Ofen gehirtet und
im Eloxalwerk oberflichenveredelt. Die
elektrolytische Oxidation des Aluminiums
(Eloxal) schiitzt die Profile vor Abrieb und
verhindert die Korrosion.

Profile dieser Art erfreuen sich in den
Bereichen Bau, Automotive und Maschi-
nenbau einer steigenden Nachfrage. Da
das bisherige interne Transportsystem nur
teilweise automatisiert ablief, sollten eine
Automatisierung der Prozesse und ein ver-
besserter und schnellerer Materialfluss
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optimiert den Materialfluss.

gleichzeitig die Kapazitit und Produktivi-
tat steigern. Zudem stellten die hiufigen
manuellen Transporte innerhalb des Werks
ein Risiko fiir die hohen Qualititsstandards
dar. ,,Wir waren auf der Suche nach einer
zentralen Intralogistikldsung, die einerseits
die Forderleistung der gesamten Anlage
steigert und Transportschiden verringert,
andererseits aber auch geniigend Flexibi-
litit beim Ablauf der einzelnen Auftrige
erlaubt. Dies ist uns mit der nenen Lésung
gelungen®, so Arwed Riiter, Leiter der An-
lagentechnik bei Apt Hiller.

Unterstiitzt wurde er dabei von denIn-
genieuren der Vollert Anlagenbau GmbH
aus dem schwibischen Weinsberg, die auf
Intralogistiksysteme flir schwere Gliter spe-
zialisiert sind. Eine intensive Logistikpla-
nung der Projektteams von Apt Hilller und
Vollert im Vorfeld der Montage gewihr-
leistete die stufenweise Umriistung und
Inbetriebnahme der Anlage in kiirzester
Zeitund unter laufender Produktion. Bau-

maBnahmen, wie die Fassadendffnung und
die Verlingerung des ersten Stocks des Elo-
xalwerks, wurden im Rahmen des Pro-
jekts zeitlich genau abgestimmt, sodass die
Ingenieure von der Planung bis zur Ab-
nahme lediglich ein Jahr benotigten. Um
den Kostenrahmen iiberschaubar zu hal-
ten, wurden auBlerdem bestehende Syste-
me bei der Planung berticksichtigt und
modernisiert.

Tunnel-Shuttle eingebunden

Eine Herausforderung stellte dabei die In-
tegration einer bestehenden Verbindung
zwischen dem Press- und Eloxalwerk dar.
Apt Hiller verfligt mit einem 200 m lan-
gen Tunnel-Shuttle tiber eine Logistikls-
sung, die in das zentrale Transportleitsys-
tem eingebunden und an die neuen For-
derkapazititen angepasst werden musste.
Entsprechend dem héheren Durchsatz
wurde der Shuttle mit einem verstirkten
Fahrwerk ausgeriistet und erreicht nun
15 Fahrten pro Stunde bei einer Verflig-
barkeit von 24 Stunden am Tag. Bei jeder
Fahrt zum Eloxalwerk transportiert er dabei
bis zu dre1 Tonnen Aluminiumprofile. Mit
jeder Riickfahrt werden auBerdem leere
Transportkorbe zuriickgefiihrt und an die
jeweiligen Beladestationen verteilt. Die
Verladung iibernehmen nun vollautormna-
tische Hub- und Kettenférderer am neu
eingerichteten Packplatz zum Eloxalwerk.
Uber eine Absenkstation werden die Korbe
um vier Meter in den Tunnel zur Uber-
gabe an den Shuttle abgesenkt. Dieses zen-
trale Anlagenelement verarbeitet tiglich in
drei Schichten bis zu 380 Kérbe. Die Leis-
tung des Hebers ist auf 480 Kérbe pro Tag
ausgelegt, sodass hier noch geniigend Ka-
pazititen fiir eine kiinftige Produktions-
steigerung bestehen.

Damit die richtigen Korbe zur richti-
gen Zeit bereitgestellt werden konnen,
tbernimmt ein neu entwickeltes zentrales
Transportleitsystem die gesamte Steuerung
der Anlage. Hier mussten verschiedene
Sonderanforderungen von den Konstruk-
teuren beachtet werden: , Entscheidend
flir den reibungslosen Ablauf ist die rich-
tige Sortierung der Transportkérbe®, er-
klirt Henry Schulze, zustindiger Projekt-
leiter bei Vollert Anlagenbau. , Die Anla-

Ein flexibles Lagerraster
ermdglicht es dem zentralen
Transportleitsystem, das
Platzangebot auch bei unter-
schiedlichen KorbgréBen
optimal auszunutzen.
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Zentral gesteuerte Hub-
stationen (rot) sowie Rollen- und
Kettenférderer iibernehmen
den Transport der Packstiicke
vom Eloxalwerk bis hin zur
Verpackung und dem Versand.

ge ist aufgrund spezieller Kundenanfor-
derungen auf vier verschiedene Trans-
portkérbe mit zwei unterschiedlichen
Spurmallen ausgelegt, die insgesamt sieben
verschiedene Transportaufgaben iiber-
nehmen und sich in Hohe, Breite und
Linge unterscheiden. Daalle K6rbe gleich-
zeitig im Umlauf sind, muss das Trans-
portleitsystem (TLS) das Mischungsver-
hiltis der Kérbe vorausblickend planen,
damit immer gentigend Transportbehilter
jeder Art zur Verfligung stehen.” Die Be-
hilter konnen auch mit der Codierung
nSchnellldufer”, |, Teilmenge" und |, Zwi-
schenlager® versehen werden. Méglich
wird dies durch ein zentrales Identifikati-
onssystem: Ein Barcode verbindet die La-
dung mit der jeweiligen Korbnummer.
Uber die gesamte Anlage verteilte
Schwingspiegel-Scanner erlauben das
Lesen der Codes in der laufenden Bewe-
gung, sodass der Standort eines Trans-
portkorbs jederzeit abrufbar ist. Wurden
bisher Auftrige fiir das Eloxalwerk ,,auf
Zuruf* angefordert, so kann dies nun {iber
Terminals zentral erfolgen. Das TLS stellc
die gewiinschte Reihenfolge zusammen
und sorgt automatisch flir die Fahrauftri-
ge der Automatikkrane.

Haushohe Hubstation

Dies gilt auch fiir die Hubstation am Ziel-
bahnhofim Eloxalwerk. Der Heber tiber-
windet eine Héhe von 14 m und arbeitet
mit einer Hubgeschwindigkeit von
0,5 m/s. Aluminiumprofile fiir die Wei-
terbearbeitung oder den Versand werden
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im Erdgeschoss iibergeben, Profile zur
Oberflichenveredelung automatisch zum
Aufspannbereich im Obergeschoss trans-
portiert. Im Eloxalwerk im ersten Stock-
werk werden die Aluminiumprofile von
einem neuen Automatikkran (AMK) auf-
genommen und in ein 60 m langes Zwi-
schenlager gesetzt, bevor sie auf Anforde-
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rung zur Eloxalanlage gefahren werden.
Dabei werden trotz der schweren Last Fahr-
geschwindigkeiten von 1,5 m/s erreicht.

Ein weiterer neu konstruierter Auto-
matikkran bedient im Erdgeschoss ein
Zwischenlager, das aufgrund schwanken-
der Takt- und Durchlaufzeiten der an-
grenzenden Anlagen als Produktionspuf-
fer errichtet wurde. Der AMK in diesem
Bereich verfiigt tiber 18 m Spannweite und
dientals Verteilerebene zwischen der Wei-
terverarbeitung und der Verpackung, was
sehrschnelle Taktzeiten erfordert. Fiireine
hohe Beschleunigung des Krans werden
deshalb alle vier Riider einzeln angetrie-
ben. Zwei Laser-Entfernungsmesser an den
Enden der Kranbriicke gewihrleisten die
prizise Anfahrt der Ziele. Aufgrund enger
Platzverhiltnisse sind die Greifer des AMK
auBerdem nach oben schwenkbar. Auf
diese Weise ist eine Ausfahrt aus dem Be-
reich iiber gestapelte Korbe hinweg je-
derzeit — dank eines zusitzlichen Katz-
fahrwerks auch diagonal — méglich. p/kd
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