Sage- und Lagertechnik
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INn ein

vollautomatisches Sagezentrum

Um bei der Anarbeitung von Stangenmaterial fur die Produktion von Pumpen eine Effizienz-

steigerung sowie eine Kostensenkung zu erreichen, setzt der Anwender auf eine integrierte

Materialverwaltung im vollautomatisierten Lager mit zwei angeschlossenen Sagezentren.

1 Das Sdgezentrum besteht aus dem Hochleistungsbandsdgeautomaten ‘HBM540A" (links

im Bild) sowie der automatischen Bandsdge ‘HBE411A Dynamic’. Im Hintergrund ist das

Briickenlager von Remmert zu sehen © Behringer

Is globaler Spezialist fiir die For-

derung komplexer Medien hat

sich die Netzsch Pumpen & Sys-
teme GmbH, mit Hauptsitz in Wald-
kraiburg, auf Entwicklung, Produktion
und Vertrieb von Verdrangerpumpen
spezialisiert. Jahrlich werden mehr als
75.000 Pumpen produziert.

Fiir die Herstellung der Pumpen
werden Halbzeuge in verschiedenen
Giiten mit Durchmessern bis 540 mm
von ganzen Stangen und Rohren zuge-
schnitten. Diese Sdgezuschnitte werden
dann den weiteren Fertigungsprozessen
Drehen/Frisen zugefiihrt. Das alte
Séagezentrum bei Netzsch bestand aus
zwei Stand-alone-Bandsigeautomaten
von Behringer und vielen einzelnen
Kragarmlagern, die eine komplette Pro-
duktionshalle einnahmen. Fiir jede
Form von Handling des Langguts kam

der Hallenkran zum Einsatz. Zudem
waren die Materialien nicht katalogisiert.
,Der manuelle Personalaufwand
war enorm“, beschreibt Markus Hansl-
maier, Projektmanager fiir die Produk-
tionsplanung, die Ausgangssituation bei
Netzsch. ,Unsere Mitarbeiter investier-
ten viel Zeit, um das erforderliche Ma-
terial im Regal zu suchen, in die Sage zu
beférdern und héndisch zu vermessen.”

Aufgabe und Auswahl der Partner
Das Hauptziel des Projekts waren eine
deutliche Effizienzsteigerung und Kos-
tensenkung. ,,Wir wollten die Kranbe-
wegungen reduzieren, eine Materialver-
waltung integrieren und dadurch eine
Kostenkontrolle erzielen“, betont
Hanslmaier. ,Zuerst waren wir mit bei-
den Partnern separat im Gespréch. Die
individuelle Projektierung bei beiden
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Projektbeteiligten hat uns iiberzeugt.
Die Platzverhiltnisse sind beengt, aber
Remmert und Behringer haben eine
passende Losung gefunden.”

Materialfluss und Lager im Einklang
Bei der Vereinnahmung des Rohmateri-
als werden die Stibe vereinzelt und in
die Lagerkassetten des Briickenlagers
einsortiert. Innerhalb der Lagerkasset-
ten erfolgt die Separierung der Stibe
oder Rohre iiber Teilungsstifte, um die-
se spater automatisch entnehmen zu
konnen. AnschlieBend wird die Kassette
im Hochregal eingelagert.

Als zentrales Planungs- und Steue-
rungssystem dient das Warenmanage-
mentsystem (kurz: WMS) von Remmert.
Dort erfolgt die Materialbestandsver-
waltung. Zudem dient es als Schnittstel-
le zwischen dem ERP-System (SAP) des
Kunden und den beiden Bandsédgeauto-
maten von Behringer. Fertigungsauftra-
ge werden aus SAP automatisch einge-
spielt, das Rohmaterial entsprechend
eingeplant und der Auftrag auf eine der
beiden Bandségen iibergeben.

Hauptzeitparalleles Beschicken

Das Rohmaterial wird durch einen
Portalroboter, das ‘Pick‘-System, voll-
automatisch vom Hochregallager an die
Sigen iibergeben. Gleichzeitig werden
die zugehorigen Auftragsdaten durch
eine Schnittstelle eingespielt. Zufuhr-
seitig sind beide Ségeanlagen mit Pendel-
rollgangen versehen, die quer verfahren.
Dadurch ist das Be- und Entladen des
einen Rollengangs moglich, wahrend
auf der anderen Seite das Langgut des
aktiven Sigeauftrags liegt. Nebenzeiten
werden so quasi eliminiert und ein
maximaler Anlagendurchsatz erreicht.
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2 Dank der Verkettung von Lager und
Sagen komm der Hallenkran nur noch bei
der Entnahme der gesagten Anschnitte
zum Einsatz © Behringer

Sortierung der fertigen Halbzeuge
Fiir die Bearbeitung der Ségeauftrage
verantworten die Hochleistungs-Band-
sageautomaten ‘HBE411A Dynamic’
und ‘HBM540A". Sie zeichnen sich
durch prizise Siageschnitte und Zuver-
lassigkeit im mannarmen Betrieb aus.
Dafiir sorgt der Grundaufbau der Band-
sdgen in Portalbauweise mit schwin-
gungsddmpfenden Gusskomponenten,
ihr Sagevorschubsystem mit Servomotor
und die sichere Spaneentsorgung. So
konnen schon beim Ségen der Halbzeuge
die Kosten durch geringe Bearbeitungs-
zugaben reduziert werden. Weil Materi-
alspektrum teure Vergiitungsstihle und
Duplex-Stahle bis hin zu Titan- und
Nickelbasislegierungen enthélt, ergibt
sich ein hohes Einsparpotenzial.

Fiir die Ubergabe an nachfolgende
Prozessschritte werden die fertigen

Halbzeuge auftragsbezogen sortiert.
Netzsch nutzt dafiir folgende Losungen:

Am Bandsdgeautomaten HBE411A
Dynamic ist abfuhrseitig ein Glieder-
bandforderer fiir den Materialtransport
verantwortlich. Neben langen Gutteilen
kann dieser auch sehr kurze Anschnitte
oder Reststiicke problemlos fordern.
Eine Abschiebeeinrichtung schiebt die
Gutteile, ob lang oder kurz, auf die
dafiir vorgesehenen Materiallager und
geschlossenen Materialtische ab.
Anschnitte und Reststiicke landen am
Ende des Gliederbandforderers in einem
Schrottbehilter.

Die Industriesige HBM540A bietet
derweil auf der Abfuhrseite einen Ab-
schnittgreifer zum Sortieren der gesag-
ten Teile. Der Abschnittgreifer ist die
prozesssicherste und flexibelste Losung
auf dem Markt und erméglicht es,
sowohl kurze Abschnitte als auch lange,
schwere Gutteile an unterschiedliche
Ablageplitze zu verteilen. Dabei konnen
beide Seiten der Abfuhrrollenbahn mit
Ablagepositionen belegt und der verfiig-
bare Platz optimal ausgenutzt werden.
Anschnitte und Reststiicke werden in
Schrottbehilter auf der linken Seite ab-
geschoben. Gutteile konnen nach Mate-
rialglite oder Liange sortiert den unter-
schiedlichen Materialablageplatzen zu-
geordnet werden. Hierzu wihlte Netzsch
eine Kombination aus geschlossenem
Materialtisch fiir kurze Stiicke und offe-
ne Lagerpositionen fiir lange Stébe.

Ergebnis der Fertigungsautomation
Der manuelle Aufwand der Bediener
hat sich drastisch reduziert. Der Hal-
lenkran kommt nur noch fiir die initiale
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Einlagerung des Materials im Lager
sowie bei der finalen Entnahme der
gesdgten Abschnitte zum Einsatz. ,Das
ist ein Quantensprung in der Arbeitssi-
cherheit®, betont Projektleiter Markus
Hanslmaier. ,,Durch das eingefiihrte
Warenmanagementsystem ist jederzeit
die volle Kontrolle {iber vorhandenes
Rohmaterial und verwertbare Reststii-
cke gewahrt.“

Auch der Flachenverbrauch fiir die
Lagerstitte ist deutlich gesunken. Wo
vorher eine komplette Halle als Lager-
flache notwendig war, konzentriert sich
die Lagerung nun auf die Stellfliche des
Hochregallagers. Das Briickenlager
besteht aus 412 Langgutkassetten mit
einer Gesamtkapazitat von rund 1600 t.

Das neue Sdgezentrum mit Briicken-
lager und vollstindig automatisiertem
Materialfluss sorgt fiir eine deutliche
Effizienzsteigerung. Im Drei-Schicht-
Betrieb erfolgen rund 1500 Sigeschnitte
pro Woche. =

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

Netzsch Pumpen & Systeme GmbH
84478 Waldkraiburg

Tel. +49 8638 630
www.pumps-systems.netzsch.com

HERSTELLER

Behringer GmbH

Maschinenfabrik und EisengieBerei
74912 Kirchardt

Tel. +49 7266 207-0
www.behringer.net

AMB Halle 8, B10

HELLER

10.-14.09.2024
Halle 10,
Stand 10A31

Besuchen Sie www.heller.biz/de/amb, entdecken Sie
alle Informationen und Messe-Highlights und erhalten A
Sie einen Eintrittscode fir lhre kostenlose Tageskarte! [m] 37




