Neues vertikales Glasschneide-System:

Eingebaute Produktionsvorteile

Neue Wege im Bereich Glaszu-
schnitt geht Bystronic. Mit der
Formenschneidmaschine , Smart’-
verticut” und dem Plattenspen-
der ,Feeder" wurden nun zwei
leistungsstarke Anlagen fur den
vertikalen Zuschnitt von Glasplat-
ten entwickelt, die den Durchsatz
von Produktionslinien erhohen,
den Platzbedarf reduzieren und
die Flexibilitat steigern sollen.

roRe, zentrale Zuschnittanlagen
bestimmen heute den Stand der
Technik in der Produktion von
Isoliergldsern und anderen Kom-
ponenten von Gebdudegldsern. Die in der
Horizontalen arbeitenden Anlagen sind auf
einen optimierten Glaszuschnitt mit mini-
malem Verschnitt ausgelegt, erfordern aber
eine hohe Komplexitit in Planung und
Logistik, einen groBen Platzbedarf in der
Glaszwischenspeicherung und -sortierung
sowie bisweilen lange innerbetriebliche
Wege. Schnelle Anderungen der Produkti-
onsreihenfolge oder ein kurzfristig einge-
schobener ExpreRauftrag sind bei diesen
Systemen mit hochsten Anforderungen an
die Anlagentechnik und die Bediener ver-
bunden. Nicht selten sind solche Heraus-
forderungen nur Uber Bypass-Funktionen
und mit hoheren Produktionskosten zu be-
waltigen.
Diesen starren, unflexiblen Glaszuschnitt-
Systemen setzt Bystronic jetzt variablere
und effizientere Losungen entgegen. Der

Nutzen fiir Anwender:
Reduzierung des Planungs-, Logi-
stik- und Handlings-Aufwands
deutliche Erhéhung der Produk-
tionsreihenfolge
minimaler Glaseinsatz
minimierter Sortieraufwand
geringerer Platzbedarf
schneller Wechsel der Glasart ohne
manuelles Handling
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Fokus liegt dabei auf einem komplett neu-
en Logistik-Ansatz, der auf den Gesamt-
prozeB abzielt und nicht auf die Teilopti-
mierung einzelner Maschinenkomponen-
ten. Ein Beispiel hierfiir ist die Vision von
JVerteilten” Zuschnittanlagen, die jeweils
den einzelnen Produktionsprozessen (lso-
lierglas, ESG, VSG etc.) zugeordnet werden
(Bild 1).

Ziel des dezentralen Zuschnitts ist die Re-
duzierung des Planungs-, Logistik- und
Handling-Aufwands sowie eine deutliche
Erhéhung der Produktionsreihenfolge bei
weiterhin minimalem Glaseinsatz. Dabei
kann der Durchsatz und der Automatisie-
rungsgrad des Zuschnitts der jeweiligen
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Zentrale und dezentrale Zuschnittkonzepte

Bild 2: Traveren-
weise Verarbeitung
von Float- und
Low-E-Glas
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Produktionsumgebung angepaBt werden.
Die Flexibilitdt der Produktionsreihenfolge
wird durch den Einsatz des linienintegrier-
ten Zuschnitts drastisch erhoht. Mehrere
Zuschnittstellen schaffen zudem gentigend
Kapazitdtsfreiraum, so daB die Maschinen
nicht grundsatzlich Uberkapazititen auf-
weisen mussen.

Ein weiterer wichtiger Ansatz der neuen,
vertikalen Schneidsysteme ist das traveren-
weise Schneiden. Bei den heute im Ein-
satz befindlichen zentralen horizontalen
Schneidanlagen werden ganze Jumbo-
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Scheiben geritzt und aufgebrochen. Ein
Glaswechsel ist dabei erst nach 20 bis
24 Einzelglasern moglich. Die Folge sind
ein erhohter Platzbedarf fur die Zwi-
schenlagerung der Glaser und ein hoher
Sortieraufwand. Das traverenweise Schnei-
den bietet hier deutliche Vorteile. So kann
ein Wechsel der Glassorte bereits nach 3
bis 5 Glasern erfolgen und die Paarbil-
dung fur die Isolierglasfertigung wesentlich
schneller und flexibler ablaufen. Die Durch-
laufzeiten werden so verkirzt und der Sor-
tieraufwand minimiert.

Mit der ,, Smart'verticut" zeigte Bystronic auf
der diesjahrigen Maildnder Branchenmesse
Vitrum erstmals eine entsprechende Maschi-
nenlosung. Die vertikale Schneidanlage ver-
arbeitet Float- und Low-E-Glas traverenwei-
se (Bild 2). Sie verflgt tber eine Randent-
schichtungseinheit fur Low-E-Gldser und
kann auch konventionell arbeiten, also eine
ganze Jumboplatte in hintereinander folgen-
den Teilplatten ritzen und brechen. In die-
sem Fall sind, anders als beim traverenwei-
sen Zuschnitt, auch keine neuen Planungs-
und Optimierungsmethoden notwendig.

Vor der vertikalen Schneidanlage ,Smart’-
verticut” wird beim neuen Bystronic-Kon-
zept als Zusatzmodul der vertikale Teilplat-
tenspender , Feeder” installiert (Bild 3, Bild
4 und Bild 5).

Im Plattenspender wird pro Fach eine Plat-
te oder Teilplatte jeder benétigten Glas-
sorte gelagert. Bei Bedarf stellt das auto-
matisch verfahrbare Zwischenlager schnell
die aktuell benotigte Glassorte zur Verfu-
gung. Von den aufgelegten Glasplatten
wird nur abgeschnitten, was sofort ver-
wendet wird, das manuelle Handling von
Restblattern entféllt. Der so ermdglichte
schnelle Wechsel der Glasart tragt zur Be-
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Bild 5: Vertikale Schneidanlage ,Smart'ver-
ticut” (rechts) mit Teilplattenlader ,,Feeder"
(links)

schleunigung der Paarbildung fur die Iso-
lierglas-Fertigung bei und minimiert den
Sortieraufwand. Der Materialfluf lauft kon-
tinuierlich in eine Richtung. Der Platten-
spender , Feeder" kann mit vorhandenen
Beschickungen beladen werden und ist in
zwei Ausfihrungsvarianten lieferbar, wahl-
weise mit 12 oder 24 Speicherpldtzen fur
Glasdicken von 3—-12 mm. Der Unterschied
zwischen den beiden Anlagen liegt ledig-
lich in den aufnehmbaren GlasgroBen.
Wéhrend die ,,M-Version" Platz fiur For-
mate von maximal 2750 x 3650 mm bie-
tet, kbnnen in der , L-Version" auch Jum-
bo-MaRe (3300 x 6100 mm) zwischenge-
lagert werden (Tabelle 1).

Der Produktionsablauf mit integriertem ver-
tikalen Zuschnitt ist wie folgt: Zunéchst

erfolgt die Ubergabe der Glasplatte vom
Lader auf einen vertikalen Beladetransport.
Im Anschlu wird die Platte in der Vertika-
len traverenweise entschichtet, geritzt und
vertikal aufgebrochen (X-Bruch). Ein Kipp-
tisch befordert dann die geritzte Travere auf
einen Brechtisch, wo sie manuell fertig auf-
gebrochen wird. Flr den Betrieb der Anla-
ge wird nur ein Mann zum Brechen und
Abrdumen benétigt. Wie der , Feeder" ist
die , Smart'verticut” auf Glasdicken von
3 -12 mm sowie Formate von 2750 x 3650
mm (Version ,XM") bzw. 3300 x 6100
mm (Version ,XL") ausgelegt. Die Traver-
enbreite bewegt sich jeweils zwischen 200
und 2500 mm. Die Leistungsparameter
der unterschiedlichen Ausfiihrungen der
»Smart'verticut” sind in Tabelle 2 aufge-
listet.

Die Vorteile der Integration von vertikalen
Schneidsystemen in Produktionslinien ge-
geniiber dem zentralen, vorgeschalteten Zu-
schnitt sind vielfaltig. Zum einen benotigen
sie weniger Platz. Dies ist besonders in be-
stehenden Gebauden, aber auch im Hinblick
auf die stetige Zunahme unterschiedlicher
Beschichtungen und dem damit einherge-
henden hohen Lagerbedarf von groBem
Nutzen. Zum anderen ermdglicht das tra-
verenweise Arbeiten eine flexiblere Produk-
tionsreihenfolge und reduziert den nachfol-
genden Sortieraufwand sowie den Platzbe-
darf fur die Zwischenlagerung verschiedener
Glassorten. Die Kombination von vertikalem
Zuschnitt mit vorgeschaltetem Plattenspen-
der ,Feeder" gewahrleistet einen schnellen
Wechsel der Glasart ohne manuelles Hand-
ling und 16st die Restblattproblematik. Die
fur den Produktionsablauf benétigten Glas-
sorten sind sofort verflgbar, unnotige
Handlingschritte entfallen. Die einfache Eva-
kuierung der Speicher bei Glasbruch und die
durch die verringerten Auflagegewichte mi-
nimierte Gefahr des Verkratzens der Glédser
sind weitere positive Aspekte, die beim
Bystronic-Konzept eines durchgangigen ver-
tikalen Glasverarbeitungsprozesses ins Ge-
wicht fallen.

Feeder M L Tabelle 1:
Glasformat 2.750 x 3.B50mm | 3.300 x 6.100mm | <gPasial des
Glasdicke 4 —12 mm 3 —12 mm

Speicherplitze 12 oder 24 12 oder 24

Smart'verticut *M AL I:it;:”:gi:merkmale
Glasformat 2750 x 3850 mm | 3300 x 100 mm AT
Glasdicke 3 12 mm 3 12 mm der ,Smart'verticut
Traverenbreila 200 — 2500 mm | 200 — 2500 mm

Brechen X automatisch automaltisch

Brechen ¥, 2 kManusll anusll

Brechen Form Harizontal Harizantal
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Bemerkung: Kaparitdd apsgegiichen, Redirmdans im Juschmi!

IS Limie { Bh
1600 ESO-Linie S00

1600 j&0.Linke 800

1600 FES0-Linka 200

1600 EFQ-Linig §00

Tabelle 3: Kapazititsvergleich zwischen einer herkémmlichen horizontalen Zuschnittlésung

und zwei vertikalen Zuschnittlinien

Bild 6: Die neue ,Smart'verticut"-Schneid-
anlage

Flexibilitat bietet das Konzept nicht nur im
Produktionsablauf, sondern auch hinsichtlich
der Wahl der Komponenten. Ihre Integrati-
on in den GesamtprozeR ist einfach und ihr
Automatisierungsgrad kann den Bedirfnis-
sen der jeweiligen Produktion entsprechend
ausgelegt werden. Als Entwicklungsziel ist
ein Automatisierungsgrad von 100 % anvi-
siert. Ferner erlaubt der modulare Aufbau der
vertikalen Linie die Nachristung zusatzlicher
Module, zum Beispiel fir das automatische
Y-, Z- oder Borden-Brechen sowie den auto-
matischen Facherwageneinzug.
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Eine sinnvolle Skalierung der Leistung die-
ser vertikalen Zuschnittsysteme ergibt einen
Planungs- und Logistikvorteil, und der Per-
sonaleinsatz im Schichtbetrieb wird opti-
miert. Die Anlagen ermdéglichen eine opti-
male Nutzung der Kapazitdten und bieten
zudem genlgend Leistungsreserven fir
kurzfristige Auftragsabwicklungen. Der in
Tabelle 3 aufgezeigte Kapazitdtsvergleich
fur die Glasversorgung von zwei Isolier-
glaslinien mit je 800 Einheiten pro Schicht
zwischen einer herkémmlichen horizonta-
len Zuschnittlésung (XY-Brechen) und al-
ternativ zwei vertikalen Zuschnittlinien ver-
deutlicht die Vorziige des Konzepts von
Bystronic. Beide Losungen benotigen zwei
Personen zum Brechen und Abrdumen.
Wséhrend die horizontale Schneidanlage
den Bedarf der zwei Iso-Linien nicht in ei-
ner Schicht decken kann, produzieren die
. Verticut”-Anlagen im ProduktionsfluR der
Isolierglasanlagen und bieten noch Lei-
stungsreserven fur zusatzliche Produktions-
spitzen.
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