Flurforderzeuge

Rollentransport

mit FTS

Ein System neuester Generation ersetzt Altanlage

Klockner Pentaplast produziert in seinem Werk Gendorf bei Burgkirchen mit 400
Mitarbeitern jahrlich 50000 Tonnen Kunststoff-Folien. Bereits seit 1988 setzt man
fur den Folienrollen-Transport Fahrerlose Transportfahrzeuge ein. Seit knapp einem
Jahr lauft nun das FTS der neuen Generation. — Von Dr. Giinter Ullrich")

.13 lahre war unser erstes
FTS in Betrieb”, erinnert sich
Konrad Wallner, Projektleiter
bei der Kléckner Pentaplast in
Burgkirchen, .dann war die Zeit
reif fiir die Ersatzinvestition.’
Eine Modernisierung der Alt-
anlage kam hier nicht in Frage,
zu viel hatte sich mit der Zeit
verandert

B Das FTS der
ersten Generation

Im Rahmen eines CIM-Pro-
jektes hatte man sich fiur das
Fahrerlose Transportsystem
entschieden. Die Folien wer-
den in so genannten Kalan-
dern hergestellt und miissen
dann gewickelt, gewogen
und verpackt werden. Alle
Transporte zwischen diesen
Stationen tibernimmt das FTS.
Die Folienrolle liegt dabei auf
einer Systempalette mit den
Abmessungen 1600 x 1000
mm. Das Gesamtgewicht kann
bis zu 2000 kg betragen.

Auf Grund der beengten Platz-
verhédltnisse ergab sich eine
besondere Lastlibergabesitu-
ation: Die Fahrerlosen Trans-
portfahrzeuge (FTF) mussten in
Querfahrt die frei auskragenden
Stationen anfahren, die Last
anheben und unter der Stati-
on positionieren. Nachdem das
Fahrzeug die Last abgesetzt
und die Station — wiederum
in Querfahrt — verlassen hatte,
fuhr es ein Stiick vorwérts, um

| Dr. Gunter Ullrich Ist Unternehmensbe-
rater in Voerde
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in der gleichen Art und Weise

eine Palette aufzunehmen.

Grundsétzlich machte Kléckner

Pentaplast gute Erfahrungen

mit diesem System. ,Aber die

Querfahrt machte doch immer

mal wieder Probleme, weil die

Synchronisierung der beiden

Lenkantriebe nicht immer zur

erforderlichen Positionier-

genauigkeit fiihrte”, berichtet

Konrad Wallner,

Da es zu der Zeit noch kei-
ne beriihrungslosen Sicher-
heitssensoren gab, hatten die
Fahrzeuge vorn und hinten
Sicherheitsbiigel und seitlich
Trittleisten. Die Sicherheits-
biigel waren allerdings seh
diffizil und schwer justierbar—
und damit auch kleinsten Be-
rihrungen durch Gabelstapler
wehrlos ausgeliefert. Mit zu-
nehmendem Alter der Anlage
wurde es zudem schwieriger,
Ersatzteile zum Beispiel fir
defekte Platinen zu bekommen.
Aus diesen Griinden litt in den
letzten Jahren ihres Einsatzes
die Verfiigbarkeit des FTS doch
merklich

Natiirlich ist auch die Pro-
duktionstechnik nach und nach
optimiert worden. Die neuen
Kalanderanlagen, Schneide-
und Verpackungsanlagen erbrin-
gen viel hthere Leistungen und
erfordern eine schnelle Ver- unc
Entsorgung. So startete man im
lahr 2000 ein grofes Projekt zur
Materialflussoptimierung, in
dessen Zuge auch ein neues
FTS-Konzept erarbeitet wur-
de. Aus den Erfahrungen mit
dem alten FTS liePen sich die
Hauptpunkte des Anforderungs-
katalogs ableiten:

. Das neue FTS sollte die
Lastiibergabestationen nicht
mehr in Querfahrt anfahren
miissen.

Das FTF unterfihrt die Uber-
gabestation und setzt die Sys-
tempalette mit der Folienrolle
ab

Die Fahrzeuge sind mit Laser-
scannern und seitlichen Tritt-
leisten ausgestattet



2. Die Fahrzeuge sollten die
Funktion ,Wiegen der Last"
mit {ibernehmen. Die bisher
stationdre Waage konnte
damit entfallen und der ge-
samte Ablauf vereinfacht
werden,

3. Die neuen Fahrzeuge sollten
nicht mehr auf einer induk-
tiven Leitdraht-Bodenanlage
fahren, sondern moderner
und flexibler gefuhrt wer-
den

4. Auch die Sicherheitstechnik

Differenzialantrieb ausgestat-
tet, das heift, sie kbnnen sehr
enge Kurven fahren und sogar
auf der Stelle drehen. Die Last-
wechselzeiten sind viel kiirzer
als beim alten System, was
wiederum der Systemleistung
zugute kommt.

Zu Punkt 2: Die Integration
der Lastwaage in die Fahrzeu-
ge stellte eine konstruktive
Herausforderung dar, weil sie
zusammen mit der Hubein-
richtung (60 mm) gemeinsam

Der manuelle Batteriewechsel findet am Ende einer jeden
«chicht statt

sollte moderner werden:
mechanische Sicherheitsbii-
gel waren tabu.

B Das neue FTS

Zu Punkt 1: Das Projekt zur Ma-
terialflussoptimierung brachte
durch Auslagerung bestimmter
Bereiche entscheidende Vortei-
le bei der Flachenaufteilung. So
kann man nun einfache Lastii-
bergabestationen einsetzen
Die FTF unterfahren diese Sta-
tionen mit gehobener Last in
Vorwdrtsfahrt, stoppen, setzten
die Last ab, fahren ein Stiick
vorwérts, nehmen die weiter-
hin verwendete Systempalette
auf und machen sich auf den
Weg. Die Fahrzeuge sind mit

untergebracht werden musste
.Und der Portalroboter, der die
Fahrzeuge am Zwischenpuffer
automatisch entléadt, hat eine
vorgegebene Ablagehdhe, so-
dass die Fahrzeughthe schon
vorgegeben war", erginzt
Konrad Wallner. Aber der &s-
terreichische Anlagenlieferant
TMS Automotion l&ste auch
diese Aufgabe

Zu Punkt 3: Die induktive
Leitdraht-Navigation war bis
in die 80er lahre Stand der
Technik. Das gesamte Anla-
genlayout, also die Fahrkurse,
wurden in Blockstrecken aufge-
teilt. Leitdrahte wurden in den
Boden verlegt und die Anlage
durch Ein-/Ausschaltung der

einzelnen Blockstrecken ge-
steuert. Auferdem wurde auch
die Dateniibertragung von den
Fahrzeugen zur Leitsteuerung
iiber diese Leitdrdhte reali-
siert.

Diese Technik hat Nach-
teile, vor allem bei der Lay-
outflexibilitdt. Zwei moderne
Navigationstechniken kamen
deshalb alternativ in Frage:
die Lasernavigation und die
Magnetnavigation. Beide Ver-
fahren zdhlen zu den freien
Navigationstechniken, das
heipt, Layoutdnderungen sind
einfach machbar. Denn es gibt
keine vorgegebene physikali-
sche Leitspur (wie Leitdraht
oder passiv induktives Band
oder optisches Band), sondern
nur eine virtuelle Spur,

Die Lasernavigation erfordert
ortlich angebrachte Reflexmar-
ken, die von dem Laserscanner
auf dem Fahrzeug ausgewertet
werden. Diese bringt man (ib-
licherweise in etwa 2,5 Meter
Hohe an, also oberhalb der
Képfe der Mitarbeiter Hier ist
auch die Wahrscheinlichkeit
grofer als weiter unten, dass
sie nicht verdeckt werden. Da-
mit wire aber das Fahrzeug-
konzept (niedriges Fahrzeug
zum Unterfahren der Last)
nicht realisierbar gewesen
.Die Reflektoren hétten also
in Bodenndhe angebracht sein
milssen — da wdren sie aber
sicherlich h&ufig zugestellt
worden, was unweigerlich zu
Storungen gefiihrt héatte”, so
die Bedenken des Projektlei-
ters. Also entschied man sich
fir die Magnetnavigation.

B Nur Magnete im Boden
Auf dem Fahrkurs werden in
unregelméapigen  Abstdnden
(1 bis 10 m) Dauermagnete in
den Boden gebracht und exakt
ausgemessen. Die Fahrzeuge
erkennen mit Hilfe eines Mag-
netlineals unter dem Fahrzeug
die Position des Magneten und
fahren zwischen den Magneten
frei mit kreiselgestiitzter Kop-
pelnavigation. Die Magnete
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sind die einzigen Elemente
der ,Bodenanlage” — damit ist
diese Art der Navigation geni-
al einfach. Das bedeutet unter
anderem, dass Layoutdnderun-
gen bei laufender Produktion
durchgefiihrt werden kénnen.
Die  Daten-Kommunikation
zwischen Fahrzeug und Leit-
steuerung geschieht per Breit-
band-Funk in 2,4 GHz-Technik.

Zu Punkt 4: Als Personen-
schutzsensor kommt ein Laser-
scanner — jeweils vorn und hin-
ten — zum Einsatz. Damit kann
der Sicherheitsbiigel entfallen
— die seitlichen Trittleisten
sind aber auch bei den neuen
Fahrzeugen angebracht. Der
Laserscanner ist mit starken
Schutzblechen geschiitzt. Der
gropte Vorteil des berithrungs-
losen Sensors ist natiirlich,
dass das FTF Hindernisse nicht
erst anfahren muss, um dann
abrupt zu stoppen, sondern vo-
rausschauend rechtzeitig und
sanft abbremsen kann. Auch
sicherheitstechnisch bedeutet
der Wechsel zum Laserscanner
einen Schritt nach vorne: denn
der Sicherheitsbiigel hat einen
— wenn auch kleinen — Unsi-
cherheitsbereich, namlich der
Bereich innerhalb des Biigels,
in den ein Mitarbeiter verse-
hentlich, absichtlich oder aus
Schreck hineintreten kénnte.

Konzeptionell wichtig ist
auch das Energiekonzept. Die
drei Fahrzeuge sind mit einer
Panzerplatten-Bleibatterie
(48 V/228 Ah) ausgeriistet. Sie
verfiigt tiber ein automatisches
Batteriefiillsystem und Elektro-
lytumwélzung. Da die Fahrzeu-
ge rund um die Uhr im Einsatz
und ldngere Standzeiten im
normalen Ablauf nicht vorge-
sehen sind, wechselt man die
Batterien am Ende einer jeden
Schicht. Dies geschieht an der
Batteriewechselstation manu-
ell. Beim Hantieren mit den
schweren Batterien hilft dem
Mitarbeiter ein Verschiebewa-
gen mit Rollenbahnen.

Die Erfahrungen mit Pan-
zerplatten-Bleibatterien sind
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Das FTS tragt entscheidend zum positiven Eindruck bei — hin-
sichtlich Ruhe, Ordnung und Sauberkeit

insgesamt gut. Auch im alten
FTS hat man diese Art Akkus
verwendet. Grofere Ausfille
waren bisher nicht zu verzeich-
nen, es wurden nur ab und zu
einzelne defekte Zellen ausge-
tauscht.

B Wirtschaftlichkeit
Es war nicht einfach, konkrete
Aussagen zur Wirtschaftlichkeit
der Ersatzinvestition FTS zu
machen, da das Gesamtkon-
zept verdndert wurde. Das FTS
fahrt heute auf einem vergro-
Berten Lay-out und arbeitet ein
groperes Transportaufkommen
ab. Die Verfiigbarkeit ist ge-
geniiber der alten Situation
erheblich gestiegen und die
Anzahl der Stérungen dras-
tisch gesunken. Man hat im
Hause Kléckner Pentaplast
versucht, diese Punkte in einer
Wirtschaftlichkeitsrechnung
zu beriicksichtigen und ist auf
eine Amortisationszeit von un-
ter zwei Jahren gekommen.

.Fest steht, dass unser FTS
eine immer grofere Rolle
spielt. Denn die neuen Kalan-
der- und Schneideanlagen mit
viel héheren Leistungen stellen
enorme Anforderungen an die
versorgende Transportlogistik”,
restimiert der Projektleiter.

Es bleiben die schwer oder

nicht monetédr quantifizierba-
ren Vorteile des FTS, die beim
Durchgang durch die Hallen
von Klockner Pentaplast auf-
fallen: Die Ordnung, die als
Voraussetzung fiir einen FTS-
Einsatz herrschen muss, die
aber andererseits als Folge
des FTS-Einsatzes auch beste-
hen bleibt. Die Ruhe und die
Berechenbarkeit der automati-
schen Fahrzeuge, die so ruhig
sind, dass sie mit eingebauten
Radios auf sich aufmerksam
machen.

Wichtig ist es, den Misch-
betrieb mit den manuellen
Staplern zu minimieren. Fahren
automatische und manuelle
Fahrzeuge im gleichen Fahr-
kurs, kann es zu Stdrungen
und eventuell zu Beschadi-
gungen kommen. So wird sich
die Anzahl an Staplern immer
weiter reduzieren, auch wenn
heute noch nicht ganz auf sie
verzichtet werden kann.

Il Projektabwicklung

Das genannte Projekt der Ma-
terialflussoptimierung fiihrte
im Dezember 2000 zu der
Entscheidung fiir die FTS-Er-
satzinvestition. Die Auftrags-
vergabe an das osterreichische
Unternehmen TMS Automotion
GmbH erfolgte im Juli 2001

— im Februar des Folgejahres
sollte geliefert werden. Dass
die Wahl auf TMS fiel, hatte
mehrere Griinde. Zum einen
prisentierten sie sich in der
Angebotsphase  kompetent
und professionell und hatten
mit der Magnetnavigation
einen Trumpf. Andererseits
wurde auch die &rtliche Nahe
positiv bewertet — und letztlich
stimmte auch der Preis.

Dass sich das Projekt ver-
zbgerte — die Inbetriebnahme
fand erst im Mai 2002 statt
— lag nicht am Lieferanten.
Denn die Bodensanierungen
in den bis zu 50 |ahre alten
Hallen, die im Zuge der Umor

ganisation erforderlich waren,-

stellten sich als umfangreicher
heraus als zunichst geplant:
Ein Bodengutachten zeigte teil-
weise Mingel im Bodenaufbau
auf, sodass in Teilbereichen die
Bodenplatte komplett erneuert
werden musste. Konrad Wall-
ner: ,Die Ausbauarbeiten der
defekten Bodenplatte glichen
archdologischen Ausgrabungs-
arbeiten. Zum Vorschein kamen
alte Fundamente, einbetonierte
Dachentwasserungsrohre sowie
einige beidseitig verschlossene
Liftungskanéle.”

Es war fiir Klockner Pen-
taplast das erste Projekt mit
TMS, und der Projektleiter is
voll des Lobes: ,TMS hatte
ein optimales Projektmanage-
ment. Es gab klare Zustandig-
keiten und Ansprechpartner.
Alle technischen Unterlagen
waren einwandfrei und ganz
wichtig: alle zugesagten Termi-
ne wurden auf den Tag genau
eingehalten.” Zwei weitere
Fahrzeuge sind bereits bestellt,
denn die Schneidemaschine
der neuesten Ausfiihrung, die
jetzt gerade aufgebaut wird,
hat einen so hohen Ausstof,
dass sie allein schon ein FTF
beschaftigen wird.
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