ROMEY BAUSTOFFWERKE GMBH IN PLAIDT

Vollautomatische Gittertrager -
Verarbetung mit Ober gurtschwell3anlage
zur Wand- und Deckenplattenfertigung

Die Firma Romey nahm im
Fruhjahr 1996 eine
Umlaufanlage mit einer
Kapazitat von 2.500 m*/Tag in
Betrieb, in die auch eine
Gittertragerbearbeitungs-
anlage integriert war.
Nachdem sich Romey im
Jahr 1996 kurzfristig
entschlo3, in das zweite
Hallenschiff eine weitere
Umlaufanlage, in der
kombiniert auch Dop-
pelwéande gefertigt werden
kdnnen, einzubauen, stellte
sich aus den Erfahrungen mit
dem Einsatz der ersten
Gittertragerbearbeitungs-
anlage die Frage, was sich
verbessern lie? und wer als
Lieferant in Frage kam, da
der Lieferant der ersten
Anlage nicht mehr zu
Verfiigung stand.

Nach intensiven Gesprachen

und Verhandlungen entschied
sich Romey flr eine Anlage der
Firma Filzmoser Maschinenbau
GmbH aus Steinhaus bei Wels
in Oberosterreich als
Lieferanten, wobei die Qualitat

der Musteranlagen zum einen,
aber auch die Flexibilitat des

Lieferanten hinsichtlich der
Anforderungen Romey
entscheidend waren. Die

zweite Anlage hat ebenfalls
eine Kapazitat von 2.500 m?/
Tag.

Planung, sowie Ausfihrung
und Steuerung der Anlage
erfolgten individuell, auf die
speziellen Bedurfnisse von
ROMEY zugeschnitten, wo die
Produktion der Elementdecken-
und Wandplatten nicht
auftragsbezogen organisiert ist,
sondern palettenorientiert
durchgefiuihrt  wird.  Diverse
Auftrage werden, von der
Computersteuerung

automatisch  optimiert, ge-
mischt, um die Paletten optimal
auszulasten. Dieses Mischen
der Auftrage in der Produktion

erfordert sehr schnelle Git-
tertrdgerwechsel. Die
vollautomatische und flexible
Gittertégerverarbeitung er-

moglicht eine Auslastung von
80% der Palettenflache. Mit
dem realisierten 6-fach

Gittertragereinlauf sowie der

perfekten  Abstimmung der
Antriebe der einzelnen
Anlagekomponenten liegt die
Produktionsleistung bei
2.500m2 Platten in zwei
Schichten.

Die individuelle Lésung

Durch eine spezielle Auslegung

des Handling-Systems  bei
ROMEY  stellt das  Git-
tertrageraktiviager gleichzeitig

die Stahlbihne der Anlage dar.
Durch diese Losung konnte
erheblich an Lagerflache einge-
spart werden. Wahrend
Gittertégereinlauf, Schweil3-
maschine und Schere eben-
erdig eingerichtet sind, befindet
sich das Tragerlager auf einem
Stahlgeriist im ersten Stock.
Von hier aus entnimmt das
Handlinggerat die Gittertréger
und transportiert sie hinunter
zur kombinierten Schere und
Schweilimaschine.

Die Konstruktion von sechs
Einlaufbahnen erlaubt eine
Einlagerung von ebensoviel
verschiedenen Tragertypen vor

Gittertrager-
Aktivlager mit
23 Stellen. Die
Positionen der
Tragerpakete
sind frei wahlbar
und kdnnen
millimetergenau
programmiert
werden. Das
Aktivlager ist
gleichzeitig die
Stahlbiihne der
Anlage.
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einer
dem
Produktion sehr flexibel macht

SchweiRung bzw. vor
Schnitt, was die

und die Produktionsleistung
erheblich steigert. Es wird
enorm an Zeit und Weg zum
Gittertragernachriisten gespart,

indem permanent sechs
verschiedene Tragertypen
bereitstehen.

Die Anlage bei ROMEY ist

durch eine exakte Abstimmung
der einzelnen Antriebe des
Handlinggerates mit den An-
trieben von Schere, Schweil3-
maschine und Entnahme
gekennzeichnet. Es entstehen
keine Wartezeiten zwischen
Tragerlager, Schere und
Auslauf was den hohen
Produktionsoutput begriindet.

Der Fertigungsablauf

Die FILZMOSER-Anlage
verarbeitet  Gittertrdger  mit
einer Standardlange von 14
Metern, die in Tréagerpaketen,
bestehend aus jeweils flnf
gleichartigen Gittertrager-

stapeln, angeliefert werden. Die
Gittertragerpakete konnen im
ganzen, wie durch den LKW

angeliefert, im Aktivlager
eingelagert werden und brau-
chen nicht in einzelne Stapel
zerlegt werden. Die Position
der Tragerpakete auf dem
Aktivlager ist frei wahlbar. Jede
Gittertragerart kann jeder Stelle
des Lagers zugeordnet werden,
das heil3t die Positionen sind
flexibel programmierbar, was
ein rasches Wiederbefillen des
Lagers ermoglicht. Eine
individuelle  Zuordnung  der
Gittertragerpakete zu den 23
Stellen ist somit entsprechend

den jeweiligen Produktions-
erfordernissen mdglich. Die
Positionierung und an-

schlie3end auch die Entnahme
erfolgen millimetergenau.

Die Tragerverarbeitung beginnt
mit der Entnahme der Gitter-
trager aus dem Aktivliager. In
der Folge transportiert ein
Greifer die Trager einzeln zum
6fachen Gittertrager-Einlauf
nach unten. Durch den 6fachen
Einlauf wird die Produktion sehr
flexibel, da permanent eben
diese Anzahl an Tréagertypen
bereitgestellt wird. Zum
Wechsel des Tragertyps, der
der Weiterverarbeitung zu-
gefihrt wird, ist das Magazin

horizontal verfahrbar. Je nach
Bedarf stehen die Bahnen eins
bis sechs vor dem Einlauf in
der Schere.

Resttrager, das heif3t in der
Produktion nicht mehr
bendtigte  Tragertypen oder
geschnittene Tragerteile
werden automatisch in das
Lager zuriickgestapelt.

Vom Einlauf aus werden die
Trager einzeln mit einem
Greifer zur Schweilimaschine
bzw. zur Schere gezogen. Eine
SchweiRung ist immer dann
notwendig, wenn das im Einlauf
bereitliegende Tragerreststick
zu kurz fur den néchsten

Trager ist. Hier stellt das
Gittertragerhandling bereits
automatisch  den  néchsten

Trager im Einlauf bereit. Dieser
wird vom Einlaufgreifer zur
Schweimaschine gezogen.
Resttrdger und neuer Trager
werden seitlich versetzt ca. 2-3
cm ineinander geschoben und

Uberlappend verschweilf3t.
Diese Art der Schweil3ung
ermoglicht eine  besonders

schnelle Vorproduktion, da das
Birsten des Rostes entfallt.
Durch die Uberlappende
SchweiRung der Gittertrager-
Obergurte ist es nicht
notwendig, die Trager vor der
Obergurtschweil3ung abzu-
schleifen bzw. zu birsten. Der
Rost spielt in diesem Fall eine
untergeordnete  Rolle, die
Burststation wird eingespart.

Wahrend die Reihenfolge der
produzierten Platten, das heif3t
die Mischung der Auftrage.
vom Ubergreifenden Produkti-
onsplanungssystem festgelegt
wird, optimiert die
speicherprogrammierbare

Steuerung (SPS) am PC der
Anlage die Produktion der

Uberlappende
Schweilung der
Gittertrager-
Obergurte.
Resttrager und
neuer Gitter-
trager werden
seitlich versetzt
ineinander-
geschoben und
Uberlappend
verschweif3t.
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Gittertragerschere und Abwurfschwert: Nach dem
Ablangen der Gittertrager durch die Schere wird
der Trager auf das Abwurfschwert gestellt.

Gittertrager fiur die einzelnen
Decken- oder Wandplatten. Die
SPS legt die Schnittreihenfolge
der Trager fest und bestimmt
so per Schnittliste, welche
Tragertypen im Einlauf stehen.

Nicht zuletzt durch die auto-
matische Hohenverstellung
beim Schweil3en ist die Anlage
durch besonders kurze
Wechselzeiten gekennzeichnet.
Die sich in der Hohe
anpassende Schweilimaschine
wahlt anhand der
Gittertragerhdéhe ihre Position
fur die Obergurtschweil3ung.
Ein Auslaufgreifer zieht den
(verschweil3ten) Gittertrager
auf Maf3. AnschlieRend erfolgt
der exakte Schnitt auf die
vorprogrammierte Tragerlange
durch die Gittertragerschere.

Nach dem Schnitt wird der
Trager ca. 20 - 30 cm aus der

Positionierung der fertigen Gittertragerpakete zur
Plattenfertigung auf dem Tragerauslauf. Ein

Kettenband puffert die Stapel fir die Handentnahme.

Schere herausgezogen und auf
ein Abwurfschwert gestellt. Das
Abwurfschwert stapelt mehrere
Gittertrager, und zwar exakt
jene, die zur Bewehrung genau
einer Decken- oder Wandplatte
produziert wurden, aufein-
ander, jeweils beginnend mit
dem langsten Trager der Platte.

Ist ein Stapel, d.h. die
Bewehrung einer Platte fertig,
senkt das Schwert den Git-
tertrager-Stapel auf das
Kettenband ab. Das Ketten-
band puffert die Stapel fir die
Handentnahme zur Fortsetzung
der Plattenproduktion.  Die
Gittertrager werden handisch
dem Kettenband entnommen
und manuell auf die Paletten
verlegt.

Diese Art der halbauto-
matischen Produktion ist sehr
prozef3sicher und wurde

deshalb von der Firma ROMEY
bevorzugt. FILZMOSER
realisiert aber auch die
vollstandige Automatisierung
mittels Verlegesystem.

Leistungsdaten

Bei ROMEY werden ca.
2.500m2 Elementdecken bzw.
Wandelemente in zwei
Schichten produziert. Dies ist
moglich durch die optimale
Lagerkapazitat von 23
individuell zusammensetzbaren
Gittertragerpaketen. Die Anlage
bietet im Gittertragerlager eine
Puffermoglichkeit fur ca. 3
Stunden Elementdecken- bzw.
Wandproduktion. Sechs
verschiedene Gittertragertypen
stehen griffbereit vor der
Schere. Durch einen schnellen
Gittertrdgerwechsel liegt die
Palettenauslastung bei 80%.



