Optimierung bei
geringen Kosten

In Zeiten zunehmenden Wett-
bewerbs und enger werdender
Margen sind innovative Maschi-
nenkonzepte mit hoher Leistung
gefragt. Die High-Performance-
Schneidlinien fir VSG von Hegla
zeigen, wie mit verketteten Pro-
zessen teure VSG-Glasplatten
optimal ausgenutzt und Reste im
Prozess vollautomatisch weiterver-
arbeitet werden.

as Kernstlick des Anlagenkon-

zeptes bildet die ,A46" mit ,Re-

Master”. Mit Beginn eines Opti-

mierungslaufes bedient sich die
Schneidanlage zundchst aus dem horizontal
angeordneten Traverenspeicher (,ReMas-
ter"). Die integrierte Lagerverwaltung er-
leichtert die Ubersicht iiber den Lagerbestand
und ermoglicht effektiven Zugriff auf bis zu
25 Lagerplatze. Der Doppelgreifer mit Zug-
und Schubfunktion zieht die Scheibe zunéchst
auf die VSG-Schneidanlage und taktet das
Glasblatt sodann in Schubfunktion zur VSG-
Schneidbriicke vor. Durch diese Bauweise wird
die Lange der Basisschneidanlage minimiert.
Nach Eintransport auf die VSG-Schneidanlage
erfolgt die vollautomatische Entschichtung bei
beschichteten Glasblattern. Mit der von Hegla
patentierten , TWIN-Entschichtung” kann der
Null-Randschnitt komplett entfallen, da fur
den Randbereich ein zusatzliches Entschich-
tungsrad zur Verfugung steht. Der Zuschnitt
erfolgt im néchsten Schritt ebenfalls vollau-
tomatisch. Dabei wird zunéchst der X-Schnitt
(Traverenschnitt) auf der ,A46" durchge-
fuhrt. Danach wird die Travere auf einen
Puffertisch gefordert. Simultan hierzu wird
die ,A46" bereits mit einem neuen Glasblatt
aus dem Kompaktlager versorgt und beginnt
erneut mit dem vollautomatischen Zuschnitt.

Das Forderband zum Puffern der getrennten
Traveren kann in verschiedenen Langen aus-
gefuhrt werden. Wéhrend die VSG-Schneid-
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tische neues Glas zuschneiden, werden hier
Traveren fur den folgenden Y-Schnitt ,zwi-
schengespeichert”. Nach Entleerung des
Zwischenpuffers wird die Travere zundchst
in Y-Richtung gedreht und zur Schneidbriicke
der ,A37" fur die Abarbeitung der Y- und
Z-Schnitte eingefordert. Dabei ist der Dreh-

Traverenpuffer

und Schneidtisch voneinander abgekoppelt,
so dass beide Prozesse auch fiir gesteigerte
Produktivitdt simultan voneinander ausge-
fuhrt werden kénnen.

Nach der automatischen Positionierung durch
die X- und Y-Anschlage erfolgt Schneiden
und Trennen des Nutzens ebenfalls im Au-

Traverendrehvorrichtung

Z-Anschlag
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Verschiedene Layouts der unterschiedlichen Linienkonzepte:

Je nach Raumverhéltnissen und Mengenanforderung bietet Hegla verschiedene Layouts
fur den High-Performance-Zuschnitt an:

Linienkonzept 1 - Hochleistungs-VSG-Schneidlinie fiir schmale Produktionshallen:
Der Glasfluss (hier links
- > rechts) kannin beiden

e : e [t Richtungen  erfolgen.

; > 5 Nach dem Restplatten-

/ / It \MW speicher ,ReMaster" ist

Scsdsation. AuomDreben  Tovowopuler  Aubm Adom Resen eine  vollautomatische
or Y- und Z-Schaine  der Traveren Travererouschnitt  Randent- speicher Sebarberantsorgg

Schneidanlage vom Typ
A46" mit integrierter
Randentschichtung installiert. Es folgt ein Zwischenpuffer sowie eine Traverendrehstation.
Die ,,A37" am Ende der Produktionslinie schneidet die Traveren in Y-Richtung und kann
auch groRe Scheiben von bis zu 3700 mm Breite problemlos trennen. Die komplette Linie
wird von nur einem Mitarbeiter bedient und bietet somit neben hoher Ausbringungsmenge
geringste Lohn-/Stuickkosten.

{%-Bchnitee] schichtung  ReMaster

Linienkonzept 2 — Hochleistungs-VSG-Schneidlinie mit Y-Ausgang:
Alternativ. =~ zur  ersten
Losung bietet diese An-

- e - lagenanordnung Vorteile

il . i { it bei kirzeren und breiteren
e A =R Hallenverhéltnissen.  An-
' stelle der Traverendrehsta-

Traverenpufier aigherodd  tion ist eine Ecklbergabe

i . T B —\s= vorhanden. Ebenso wie im

(X-Schwitte)  schichtung  ReMaster ersten Beispiel erfolgt der
vollautomatische Zuschnitt

von nur einer Person.

Schneidstation
fiiw Y- und Z-Schnitte

Linienkonzept 3 - Hochleistungs-VSG-Schneidlinie mit zusétzlicher Ausbaustufe:

- # Zusdtzlich zum Linien-

konzept 2 verfugt diese
Il 111 I T @ P
_ ISR N Schneidlinie Gber einen
\ erganzenden X-Ausgang.

meewtd  Die am Linienende posi-
ey ey i, Swtwtyn tionierte ,M37" eignet
sich besonders fiir den
Einzel- und Modellzu-
schnitt und kann tber den vorgeschalteten Luftkissenkipptisch (LKTR) bei Bedarf auch
noch manuell mit Glas beschickt werden. Gleichzeitig konnen Gber diesen Tisch Glastafeln
aus dem Prozess ausgeschleust werden. Mit zwei Bedienern stellt diese Losung eine
Produktionslinie fir maximale Ausbringungsmengen pro Zeiteinheit dar. Die ergdnzende
Ausbaustufe bietet dem Anwender die Kombination der Flexibilitdt des Einzelzuschnitts
mit der erheblich erhéhter Produktionskapazitt.
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tomatikmodus. Der Linienbediener ist fir das
Auslosen des Automatikprozesses und das
Abrdumen des Schneidtisches mit Einstellen
des geschnittenen VSG in die bereitgestellten
Facherwagen/A-Gestelle verantwortlich.

Bei Bedarf kann an der ,A46" ein zusitzlicher
Bediener platziert werden. Dieser kann un-
terstiitzend zum Bediener am Ende der Linie
VSG zuschneiden. Fiir diese Funktion verfiigt
die ,A46" ebenfalls Gber eine (automatische)
Traverendrehfunktion fiir die anschlieBenden
X-Schnitte. Die Positionierung von X- und Z-
Schnitten erfolgt dabei ebenfalls automatisch
Uber die integrierten Z-Anschldge (Option).
Entstehende Resttafeln werden automa-
tisch in dem vorgeschalteten , ReMaster"
eingelagert. Parallel dazu kann der aufge-
stellte Kipptisch ebenfalls automatisch oder
gegebenenfalls manuell mit Rohglastafeln
versorgt werden.

Die Resttafeln werden dann wieder fir den
nachsten Optimierungslauf verplant und
automatisch in den Schneidprozess einge-
bunden. Kleinere, nicht nutzbare Reststreifen
werden nach dem Riicktransport automatisch
in einen Scherbenbehélter ausgeworfen.
Die von Hegla vorgestellten Hochleistungs-
schneidlinien mit ,ReMaster” bieten dem
Anwender die Optimierung der Materialaus-
nutzung bei geringsten Lohn-/Sttickkosten.
Die miteinander verketteten Abldufe bieten
maximale Prozesssicherheit und Wiederhol-
genauigkeit sowie eine gleichbleibend hohe
Qualitat der zugeschnittenen Nutzen.
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