Maschinen

Resttafel-Logistik fiir Schneid- und Brechanlagen:

Einsparmdoglichkeiten beim Glaszuschnitt

Bei allen Uberlegungen hinsicht-
lich der Mdglichkeiten von Neu-
und Weiterentwicklungen bei
Maschinen stehen nach wie vor
die Steigerung der Produktivitdt
und die Verbesserung der Glas-
ausnutzung im Vordergrund.

Die Hersteller von Isolierglas kén-
nen schon heute auf schnelle,
zuverldssige und flexible Schneid-
und Brechanlagen zuriickgreifen.
Dennoch sind hier Einsparpoten-
tiale vorstellbar — vor allem in
bezug auf die Verarbeitung von
Glasresten.

Die Produktionsldufe werden in Zu-
kunft tendenziell kleiner als bisher,
die zu bearbeitenden Teile komplexer
und das Glas hochwertiger. Mit Blick
auf den gesamten FertigungsprozeB
von Isolierglas stellt man fest, daB3
sich LosgroBen von 150-200 ISO-Ein-
heiten pro Produktionslauf als ideal
herausgestellt haben. Diese GréBen-
ordnung hat sich fiir die gesamte Pro-
duktionsorganisation und -logistik,
die Materialbereitstellung, die Gestell-
verpackung und den Versand bewihrt.
Nach diesen Produktionsldufen ori-
entieren sich auch die Optimierungs-
laufe fir den Glaszuschnitt. Pro Lauf
werden neun bis zwolf Rohglastafeln
benotigt, in denen durchschnittlich
drei bis vier Glassorten enthalten
sind. Pro Schicht werden auf moder-
nen Schneidlinien 80-100 Rohglas-
tafeln verarbeitet. Bei einer Nutzflache
von 18 m?/BandmaB entspricht das
einer Schichtleistung von 1400-1800 m?
Neben dieser Nettoausbringung
fallen Abschnitte und Resttafeln an.
Betrachtet man den Rohglaseinsatz,
die tatsdchliche Ausbringung und den
Verschnitt - alle diese Kenngréf8en
liefert die Arbeitsvorbereitung -
zeigt sich, daB bis zu 15 Prozent des
Glaseinsatzes an Resttafeln anfallen.
Diese Tafeln miissen manuell aus
den Schneidlinien entnommen und
abgestellt oder entsorgt werden.
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Von den anfallenden Resttafeln
werden realistisch betrachtet minde-
stens 50 Prozent sofort oder mit zeit-
licher Verzégerung entsorgt.

Bei den genannten Linienleistungen
bedeutet das 105-135 m? pro Schicht,
was bei einem Durchschnittsglaspreis
von 12 DM/m? etwa 1260-1620 DM
entspricht. Bei 220 einschichtigen
Arbeitstagen im Jahr entsteht durch
das weggeworfene Glas ein Verlust in
der GréBenordnung von 277 000 bis
356 000 DM.

Bei dieser Kalkulation wurde
der iibliche Verschnitt nicht bertick-
sichtigt.

Neue Anwendung

Bei Schneidlinien gehéren folgende

Anwendungen zum heutigen Standard:

« Lager- und Beschickungstechniken
fiir Rohglastafeln

« Hochleistungs-Schneidanlagen
mit Entschichtungs- und Schneide-
techniken

« automatische Brechanlagen
fiir X- und Y-Schnitte

« elektronischer Austausch von
Produktions-Steuerdaten {iber
den gesamten Zuschnitt.

Bei diesen Anwendungen ist eine
automatische Resttafel-Logistik jedoch
nicht berticksichtigt.

Allerdings stellt sich die Frage, wie
eine Resttafel-Verarbeitung in eine
automatische Schneidlinie integriert
werden kann und wohin mit den
zusétzlichen Scheiben.

Hegla hat diese Aufgaben wie folgt
analysiert:

1. Platz in den Zuschnitthallen ist
Mangelware, also muB das Rest-
tafellager iiber der Schneid- und
Brechanlage angeordnet sein.

2. Resttafeln fallen nach dem Ab-
brechen der X-Traveren an und
miissen von dort aus ibernommen
und eingelagert werden.

3. Zu einem beliebigen Zeitpunkt
miissen die Resttafeln aus dem
Lager entnommen und der
Schneidanlage zugefiihrt werden
konnen.

4. Die gesamte Lager- und Forder-
technik muB wirtschaftlich sein
und ohne groBen Aufwand in die
Steuerdaten des Gesamtzuschnitts
eingebunden werden.

Mit einer neuen Lager- und Forder-
technik von Hegla besteht die Mog-
lichkeit, die anfallenden Reststiicke
in den Verarbeitungsproze mit ein-
zubinden. Die Resttafeln verbleiben
innerhalb der Schneidlinie und
werden dort automatisch zwischen-
gelagert. Neben dem Rohglaslager
mit automatischer Beschickung wird
ein zweites Lager fiir Resttafeln mit
entsprechender Fordertechnik bendtigt.
Durch direkten Zugriff kénnen sie
dabei jederzeit automatisch dem
nichsten Glaslauf zugefiihrt und
verarbeitet werden.

Dabei werden diese Tafeln nach
dem Abbrechen der letzten Travere
aus der Brechanlage entnommen
und an einem festgelegten Lagerplatz
zwischengelagert. Im néchsten Opti-
mierungslauf werden eine oder meh-
rere Resttafeln an einer beliebiger
Stelle im Zuschnitt mit verarbeitet.
Auf Anforderung wird eine Tafel
aus dem Lager geholt und in
die Schneidanlage eingeschleust.

Die Glasabmessungen liegen in der
Arbeitsvorbereitung schon vor.

Die Funktionen sind ablauf- und
zeitoptimiert, so daB keine unnétigen
Stillstandszeiten an der Schneid- oder
Brechanlage entstehen. So werden
die eingelagerten Resttafeln quasi
,Online* in den Optimierungslaufen
verarbeitet, was nach Hersteller-
angaben eine verbesserte Glasaus-
nutzung von etwa sieben bis acht
Prozent ergibt.

Mit der automatischen Resttafel-
verarbeitung kénnen die Produktions-
laufe insgesamt flexibler gestaltet
werden. Kleinere Optimierungsliufe,
die Einarbeitung von sogenannten
Nachldufern (Bruch oder AusschuB)
kénnen so zum spatest moglichen
Zeitpunkt ausgefiihrt werden.
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Resttafellager mit 20 Platzen
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Die Entwicklung einer neuen Lager- und Férdertechnik von Hegla ermdglicht es, die anfallenden Reststiicke

in den Verarbeitungsproze3 wieder mit einzubinden und den AusschuB3 deutlich zu reduzieren

Dariiber hinaus verbessert sich die
Kontinuitat beim Zuschnitt deutlich,
da kein manuelles Restblatthandling
mehr nétig ist. Die Verbesserung des
Nutzungsgrades in der Schneidlinie
soll hierbei sechs bis zehn Prozent
betragen. AuBerdem besteht kein zu-
sitzlicher Raum- und Anlagenbedarf
fir das Abstellen und anschlieBende
Teilverarbeiten von Resttafeln, da
die Lagereinheit in die Maschine
integriert wurde.

Automatische Verarbeitung

Da alle Daten und Informationen
digital vorhanden sind, kénnen die
Resttafeln innerhalb der Optimie-
rungsldufe bestens mit organisiert und
verarbeitet werden. Restriktionen, die
bisher dazu dienten, daB mdoglichst
wenig Resttafeln anfallen, wie groBere
Optimierungsldufe, kdnnen nachrangig
behandelt werden oder ganz weg-
fallen. Kleinere Liufe mit flexibler
Anpassung an die gesamte Durchlauf-
organisation sind nun maglich.

In Zukunft wird die Produktions-
steuerung nach Auftrags- und Ver-
sandkriterien an Bedeutung zunehmen.
Hierbei ist es entscheidend, daB der
Verarbeiter EinfluB auf die Produkti-
onsreihenfolge bis zum spétest mog-
lichen Zeitpunkt nehmen kann. So
ergeben sich zusatzliche Vorteile,
wenn im Zuschnitt die Resttafeln nicht
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beriicksichtigt werden miissen. Dabei
entscheiden dann nicht mehr die Mit-
arbeiter tiber Abfall und Nutzen des
Restglases, sondern die Maschine.

Entwicklungsschritte

Im Vorfeld der Neukonzeption zeigten
sich die befragten marktfithrenden
Isolierglashersteller duBerst aufge-
schlossen und von dem anlagen-
spezifische Konzept angetan.

Im Gegensatz dazu dauerte die
Uberpriifung der harten Fakten, wie
Glaseinsatz, Ausbringung, Resteanfall,
Maschinennutzung und Organisations-
grad etwas lénger.

Die Bewertung der Ergebnisse ergab
sehr schnell, daB die neue Produktions-
technik und Produktionsorganisation
innerhalb des Glaszuschnitts sehr wirt-
schaftlich umgesetzt werden kann.

Bei dem Beverungener Hersteller ist
man iiberzeugt, daB die in Schneid-
anlagen integrierte Restblatt-Logistik
ein weiterer Meilenstein beim Glas-
zuschnitt bedeutet. Die neue Produk-
tionstechnik und -organisation wird,
nach Meinung der Entwickler, sehr
schnell zum Branchenstandard
avancieren, vergleichbar mit der
Entwicklung der Randentschichtung
auf Schneidanlagen, Anfang der
neunziger Jahre.

Bild: Hegla
Konsequenzen der neuen Technik

Bei der Neu- oder Umstrukturierung
des Glaszuschnitts mit dem ,ReMaster*
von Hegla ergeben sich folgende
Integrationsmoglichkeiten fiir die
automatische Restblattverarbeitung:

1. Bei der Neuanschaffung einer
Schneid- und Brechanlage wird der
,ReMaster* direkt mit eingeplant.
Die Ausfiihrung mit einer Lager-
kapazitiat von 20 Resttafeln be-
deutet einen Mehrpreis von unter
200 000 Mark.

Eine Vernetzung mit der Arbeits-
vorbereitung und der direkte Daten-
austausch diirften selbstverstidndlich
sein. Schnittstellen fiir die Erweite-
rung mit Sortieranlagen sind fiir
Hard- und Software vorgesehen.

2. Vorhandene Schneidanlagen wer-
den gegen eine neue ,,Optimax”
Schneid- und Brechanlage ausge-
tauscht und der Gesamtzuschnitt
entsprechend wie Punkt 1 auf den
aktuellen Stand aufgertistet.

Der so optimierte ZuschnittprozeB
bildet die Grundlage fiir eine bessere
Glasausnutzung, verkiirzte Durchlauf-
zeiten, kleinere Optimierungszyklen
und reduzierten Lagerraum. O
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