FOTOS: GEMCO

GieBereiplanung

Logistik als Basis fur eine optimal

funktionierende Giel3erel

In der Praxis wird die Effizienz einer GieBerei nicht nur von Anlagen und Produktions-
prozessen bestimmt. Alles beginnt mit einem passenden Layout und einer guten
Logistik. Als GieBereiplanungs- und Ingenieurbiro ist Gemco an der Planung neuer
GieBereien oder der Modernisierung bestehender GieBereien beteiligt. Eine Analyse
der unterschiedlichen ,,Bottlenecks® (Engpésse) sowie der Materialflisse zu den Anlagen
ist dabei flr Verbesserungen genauso wichtig wie die Anlagen und der Prozess selbst.
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tem von Menschen und Anlagen, die

Energie und Material zusammenbrin-
gen und untereinander austauschen. Die
Spezifikation des Produktionsprogramms,
der Ausristung, der Transportkapazitat,
deren Unterbrechungen und des Energie-
bedarfs beeinflussen die Leistung einer
GieBerei. Dabei liegt in GieBereien der

E ine GieBerei ist ein komplexes Sys-
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Schwerpunkt oft auf der Konzeption von
GieBsystemen, metallurgischen Eigen-
schaften, der Prozesskontrolle von Form
und Kernen sowie der Gewahrleistung ei-
ner konstanten Qualitdt und pinktlicher
Lieferungen. Die Anlagen werden gewartet
und der Fokus der Maschinenbauer liegt
auf der sténdigen Verbesserung ihrer Ma-
schinen, haufig unter Einbeziehung der
GieBereikunden. Bei einer Neuinvestition
verbringen GieBereien und Maschinenbau-
er daher oft viel Zeit damit, die Anlagen

mit der Erfahrung beider zu verbessern.
Eine Analyse der unterschiedlichen Eng-
passe oder Materialflisse zu den Anlagen
ist jedoch fiir Verbesserungen genauso
wichtig wie die Anlagen und der Prozess
selbst. Der Kern der Arbeit von Gemco ist
die Planung neuer GieBereien oder die Mo-
dernisierung bestehender Produktionsan-
lagen unter Berticksichtigung sowohl einer
optimalen Auswahl als auch des effektiven
Zusammenwirkens von Anlagen und Ab-
teilungen. Wir sind an den Projekten vom

Foundry Logistics,
Process Integration,
Interface Design

Konzept bis zur Realisierung beteiligt. Die
Logistik innerhalb und auBerhalb der Gie-
Berei bereits in der Konzeptphase mit ein-
zubeziehen ist dabei unerlasslich.

Puffersysteme fiir mehr Effizienz

Durch eine gute Logistik in neuen GieBe-
reien oder logistische Anderungen an ei-
nem bestehenden Layout kann die Ge-
samtleistung bereits optimiert werden,
bei bestehenden Anlagen oft, ohne die
Kapazitat des einzelnen Systems zu be-
eintrachtigen. Gemco analysiert alle Lo-
gistik-Ablaufe, den Wertstrom sowie die
notwendigen Transporte aller Halbpro-
dukte. Wir achten darauf, dass sich die
Logistik von guten Teilen, NOK-Teilen und
Teilen in Quarantane nicht mischt. Mit
dem Einbau abgestimmter Puffer-Kapazi-
taten ist die Auslastung von Anlagen op-
timierbar, wobei der Einfluss der vor- oder
nachgeschalteten Produktionsschritte
abnimmt und Teilprozesse besser ausge-
lastet werden.

Dynamische Puffersysteme mit Pro-
dukten in unterschiedlichen Fertigungs-
zustanden in (Ublicherweise automati-
schen Hoch-) Regalen reduzieren das Ge-
samtpuffervolumen in der GieBerei. Dies
fihrt neben einem geringeren Kapitalbe-
darf (Puffer sind letztendlich m2? Gebau-
defléche) auch zu weniger menschlichen
Fehlern in der Logistik und oft zu weniger
Gabelstaplerbewegungen, was die Sicher-
heit fordert. Darlber hinaus sind logisti-
sche Berechnungen wichtig, um einen
guten Materialfluss zu erzielen, mit Puf-
fern an strategischen Stellen, um die Eng-

passe optimal zu managen, damit deren
maximale Kapazitat ausgenutzt wird. Eng-
péasse werden immer irgendwo entstehen
und sich verlagern, je nachdem welche
behoben werden. Es ist aber vorteilhaft,
die moglichen Verzégerungen und die
héaufigsten Engpésse im Voraus zu ermit-
teln. Die Verwendung unterschiedlicher
Szenarien flr die verschiedenen Produk-
te ist wichtig, da Engpéasse ,,versteckt®
sein konnen, weil sie beispielsweise auf
,falschen Annahmen® beruhen konnen.
Auf diese Weise lassen sich systematisch
die unterschiedlichen Ursachen von Eng-
passen zu verschiedenen Anlagen und
Stadien im gesamten Prozess(-Ablauf)
identifizieren. Aus diesen Erkenntnissen
ist ableitbar, welche Kapazitaten fir ver-
schiedene Anlagen erforderlich sind und
wo Puffer erwiinscht sind. Eine solche
Analyse ermdglicht es, die richtige Wahl
zu treffen, welche Engpasse beseitigt wer-
den missen und welche nicht.

Gemco plant Puffersystemen unter Be-
achtung von Engpéssen im Wertstrom und
immer mit der Moglichkeit im Falle einer
Storung das Puffersystem zu umgehen. Bei
der Detailplanung wird auf die Zuganglich-
keit fir Instandhaltung, Reparatur und Be-
dienung geachtet, um die verflighare Be-
triebszeit (Uptime) zu optimieren.

Bild 1: Eine Kapazitats- und Engpassana-
lyse war der erste Schritt.

®
GEMCO

Bottleneck analysis

Department / process step

Required output & capacities of departments in | Remarks
order to achieve projected 2x production
capacity with scope for sustained growth

Current output § +35%4, +100% 4

Charging area 1 Non-magnetic scrap handling needs optimization including relocation of storage
‘ o for more efficient charging of furnaces

Melting department G. @ 3rd furnace (considered in lay-out) will allow further expansion/sustained growth

Liquid metal transport ® Current pouring by overhead crane has sufficient capacity

Core shop ° @ Existing mixer will be dedicated to core production

Sand mixing ® ™ New mixer will be dedicated to the production of copes and drags

Moulding department

Optimized workflow and mechanized transport and mould handling will double
moulding capacity and reduce labor/mould

Pouring, cope lifting, in-mould cooling

Mechanization of the mould transport strongly reduces labor/mould

Shake-out and knock-off

Mechanized operation eliminates manual operations and increases safety

Sand reclamation

. 9 system

New sand system: current Olivine-Silica to be converted into Chromite Silica

Heat treatment & quenching

Mechanization of (un)loading improves the utilization of quenching and heat
treatment and increases the system capacity

Finishing department

‘_ e future

Extension of the finishing area increases capacity, mechanization foreseen for the

@ Capacity of current facilities

) Capacity after implementation of second phase (expansion)
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Die Logistik von Neben- und Unter-
stlitzungsprozessen ist ebenfalls zu be-
riicksichtigen. Es ist wichtig, diese zu op-
timieren, da diese Kosten nicht vom Kun-
den getragen werden. Dies umfasst
Kreislaufmaterial, aber auch Abfallstrome
(Schlacke, Staub, Schrott, Altsand usw.).
Gemco ist der Meinung, dass deren Lo-
gistikwege einander nicht kreuzen sollten.
Fur Datenverkehr, Kiihlwasser, Absaugung
und Versorgung mit Frischluft, Druckluft
und Strom (Medienversorgung) ist ein be-
lastbares Konzept erforderlich. Eine gute
Logistikplanung leistet daher einen wich-
tigen Beitrag zur Effizienz (OEE) der Gie-
Berei, reduziert menschliche Fehler und
spart eben Kosten. Dies gilt auch fiir die
Zuganglichkeit der Anlagen fir Wartungs-
und Reparaturarbeiten, insbesondere bei
GieB-, Form- und Strahlanlagen.

Interne und externe Logistik
beriicksichtigen

Zusétzlich zu den internen Prozessen in-
nerhalb des Werks muss im Voraus sorg-
faltig Uber die Gestaltung des AuBenbe-
reichs und der Umgebung des Werks
nachgedacht werden. Die Fldche und der
verfligbare Platz auBerhalb der GieBerei
sind fir jedes Projekt unterschiedlich.
Lkw- und Gabelstaplerverkehr mit unter-
schiedlichen Frequenzen sind zu beriick-
sichtigen, da diese haufig Einschrankun-
gen unterliegen und sogar Genehmigun-
gen erfordern. Dabei sind u.a. folgende
Punkte zu beachten:
> Miussen Messungen durchgefiihrt wer-
den, bevor ein Lkw ins Werksgelande
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Bild 2: Linde Material Handling: Layout/
Workflow vor der Modernisierung.

einfahren oder es wieder verlassen
kann, wie z. B. Wiegen oder Radioak-
tivitatsmessungen?

> Wie werden die Lkw be- und entladen?

> Welche Wendekreise sind fiir die Lkw
notwendig?

> Werden auBerhalb der GieRerei Lager
oder Lagerbereiche benétigt und wo?
Dabei sind alle auftretenden und not-
wendigen Bewegungen zu beriicksich-
tigen.

> Wie und wo wird die Beleuchtung auf
dem Gelénde installiert?

Ein sicherer und gut funktionierender Lo-
gistikfluss ist aber auch auBerhalb der
GieBerei erforderlich.

Logistiklésungen aus der Praxis

Zwischenlager bereits

im Konzept enthalten

Bei dem (,,Griine Wiese“-)GieBereiprojekt
eines skandinavischen Lkw-Herstellers,
an dem Gemco sowohl an der Konzept-
phase als auch an der Realisierung des
Projekts beteiligt ist, war bereits in der
Konzeptphase deutlich, dass an verschie-
denen Stellen jeweils ein Zwischenlager
von Vorteil sein wiirde, um die Effektivitat
der Anlagen und eine maximale Flexibili-
tat bei der Produktionsplanung zu ge-
wahrleisten. Auch wollte dieser Kunde,
wie viele Kunden heute, den Gabelstap-
lertransport fir Produktionszwecke ver-
meiden. Das erste Zwischenlager wurde

zwischen Kern- und Formmacherei ge-
plant und von Anfang an war klar, dass
hier ein Hochregal die beste Losung unter
expliziter Beachtung von Investitionskos-
ten (Capex) und Funktionalitat wére. Die
wochentliche Produktion von Kernen wird
im Hochregallager gesammelt und gleicht
so den taglichen Kernbedarf in der Form-
macherei aus.

Die Aufgabe des zweiten Zwischenla-
gers ist nicht nur der Ausgleich der Pro-
duktion der Formmacherei mit Teilbedarf
im Bereich Fertigung/Nachbearbeitung,
sondern auch die Speicherung von noch
nicht fur Weiterbearbeitung freigegebe-
nen Teilen. Eine Rolle fiir die Positionie-
rung des Hochregallagers an dieser Stel-
le hat auch die Frage gespielt, ,sind die
Teile gestrahlt oder sind es Teile mit an-
haftendem Sand?”. Das dritte und gréBte
Hochregallager befindet sich am Ende der
Fertigungskette. Es dient nicht nur als La-
ger fiir den Lkw-Versand, sondern auch
als Raum fiir das Ausharten/Trocknen der
Grundierung.

Alle Zwischenlager sind komplett au-
tomatisiert und an das Anlagenleitsystem
der GieBerei angebunden. Zudem sind
alle Anlagen mit Feuerléschanlagen nach
hochster Norm ausgeristet und optimal
in das bauliche Konzept integriert. Die
Erstellung des Lastenheftes der Lager war
nur ein kleiner Teil der Planungsarbeit;
die groBte Herausforderung war die Pla-
nung von Schnittstellen und die Kommu-
nikation zu Lieferanten, der Gebaudeent-
wurf und das Baustellen-Management
wahrend der Montage, was zur Zufrieden-
heit des Kunden erfolgte.
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Dieses Beispiel zeigt, wie durch verbesser-
te Logistik, mittels Anpassungen des Lay-
outs, der Optimierung bestehender Anla-
gen und der Verbesserung des Arbeitsab-
laufs, die Produktionskapazitét innerhalb
einer nahezu unveranderten Grundflache
verdoppelt werden konnte. Um festzustel-
len, wo und welche zuséatzlichen Gerate/
Anlagen erforderlich wéren, um die ange-
strebte Verdoppelung der Kapazitat zu er-
reichen, wurde fiir die gesamte GieBerei
eine Engpassanalyse durchgefiihrt (Bild 1).
Die Analyse zeigte deutlich, in welchen
Bereichen zuséatzliche Maschinen erfor-
derlich waren. So bendtigte beispielswei-
se die Schmelzabteilung einen dritten
Ofen fir die weitere Expansion. Weiter
konnte mit der Automatisierung des
Transports vom Batch- zum kontinuierli-
chen Transport sowie der Anderung des
GieBprozesses von einem Chargen-in ei-
nen kontinuierlichen (und flexiblen) GieR-
prozess die Formkapazitat verdoppelt
werden. Die Analyse zeigte auch, wie be-
stimmte vorhandene Anlagen besser nutz-
bar sind, indem der Betriebsablauf (Lo-
gistik) geandert und Puffer vor und nach
diesen Anlagen erstellt werden.

Linde Material Handling, Weilbach

Gemco erhielt den Auftrag, Linde Mate-
rial Handling in verschiedenen Bereichen
zu unterstitzen, und zwar bei der Verbes-
serung der Arbeitsbedingungen und des
Handlings an der Ausleerstation, bei der
Reduzierung von Sandverschleppung in-
nerhalb und auBerhalb der GieBerei und
bei der Verldangerung der Abkihlzeit in

Bild 3: Linde Material Handling: Layout/
Workflow nach der Modernisierung.

der Form. Linde hatte diese Bereiche ur-
springlich als getrennte Themen mit ei-
genstéandigen Losungen aus verschiede-
nen Bezugsquellen betrachtet und somit
getrennte Projekte fiir Gemco angedacht.

Gemco wahlte jedoch einen anderen
Ansatz und entwickelte ein ganzheitliches
Konzept zur Losung aller Aufgaben (Ar-
beitsbedingungen, Ausleerverfahren und
Sandverlust) rund um das Gussteil- und
Formhandling. Eine Analyse ergab, dass
fir eine effektive Losung der wichtigsten
Probleme logistische Anderungen erfor-
derlich sein wiirden. Zu den Ablaufen in
diesem Teil der GieBerei gehorten das
Handling der schweren und speziell di-
mensionierten Gussteile und der entspre-
chend groBen Formkéasten an der Aus-
leerstation. Die Formkasten, bestehend
aus Ober- und Unterkasten, werden hier
auseinandergenommen, ausgeleert und
abtransportiert. Die hierzu notwendigen
Prozeduren erforderten Kran-und Gabel-
staplerbewegungen innerhalb eines rela-
tiv engen Bereichs (Bild 2). Diese Ablau-
fe beeintrachtigten auch die Luftqualitat
in den angrenzenden Hallen. AuBerdem
musste eine Losung fur das Problem der
Sandverschleppung in den Handlingberei-
chen innerhalb der Gebdude und in den
auBen liegenden Abkuhlbereichen gefun-
den werden.

Gemco schlug ein integriertes Konzept
vor, das ein automatisiertes Logistiksys-
tem fiir den gesamten An-und Abtransport
der Formkasten und Gussteile in der Pro-

duktionshalle sowie einen speziell entwi-
ckelten Manipulator zur Trennung dersel-
ben vorsah. Im neuen Logistikkonzept
ebenfalls berlicksichtigt wurden verschie-
dene, nicht standardméaBige Ausristungen
und Installationen, die gieBereigeeignet
und wartungsfreundlich sein mussten, um
die Ablaufe in den jeweiligen Arbeitsberei-
chen maglichst effizient zu gestalten. Das
integrierte Konzept gestattete eine Verbes-
serung der Arbeitsbedingungen und der
Luftqualitdt sowie eine effizientere Ab-
wicklung des Transports und Handlings der
Formkasten und Gussteile im Bereich der
Ausleerstation. Ein speziell entwickelter
Hebe- und Kipptisch entlang der Ausleer-
station erleichtert die Sandriickgewinnung
und reduziert das Verschleppen von Sand
innerhalb der Handlingbereiche sowie im
AuBenbereich. Bei diesem Konzept ist der
Werker, der die Anlage sicher von der
schallisolierten und klimatisierten Kabine
des Manipulators aus steuert und von dort
einen Uberblick {iber alle Vorgénge hat,
als einziger Mitarbeiter in der Halle anwe-
send. Das Konzept sah auBerdem eine Er-
weiterung der Abkiihlbereiche sowie maB-
gebliche Veranderungen in der Gussteillo-
gistik vor. Dariiber hinaus bot es fir die
Zukunft sogar die Moglichkeit, Anlagen
zum Zwangskuihlen mit direktem An-
schluss an die Strahlmaschine nachzuris-
ten, wodurch die Notwendigkeit des Ab-
kiihlens im AuBenbereich entfallen wiirde
(Bild 3). Fur das vorgestellte Konzept wur-
de zudem ein Budget- und Umsetzungs-
plan erstellt.
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