TECHNIK BETRIEBSMITTEL

Spaneberge fest
im Schrumpigriff

SPANEENTSORGUNG - Bei der Fertigung von Alu-Verpresshiilsen, die fiir zuver-

lassige Dichtheit von Rohrverbindungen sorgen, werden knapp 80 Prozent des

Rohmaterials zerspant. Um den kostbaren Werkstoff bestens zu verwerten, setzt

der Rohrspezialist Uponor seit 2005 auf Brikettieranlagen von Ruf.

ponor gehort zu den weltweit groBten
| ' Herstellern von Kunststoffrohrsyste-

men, die in den Bereichen Heizung,
Klima, Luftung sowie in der Versorgungstech-
nik zum Einsatz kommen. Doch fiir das Unter-
nehmen sind nicht nur hochwertige organische
Polymere wichtig. Ebenso entscheidend sind
verschiedene metallische Werkstoffe, die zum
Teil in >Mehrschichtverbundrohren« (aus Kunst-
stoff und Aluminium) sowie insbesondere bei
den verschiedensten Verbindungsstiicken (Fit-
tings) verwendet werden.

Der darauf spezialisierte Standort von Upo-
nor ist im frankischen HaBfurt. Dort stellen
rund 120 Mitarbeiter durchschnittlich 25 Milli-
onen Fittings pro Jahr her, die aus Messing
gefertigt und mit Verpresshilsen aus Alumini-
um und Kunststoffringen sowie O-Ringen ver-
vollstandigt werden.

Produktivitat maximieren

Die Produktionsstandorte stehen im standigen
Wettbewerb mit externen Fittingsanbietern
und missen daher auf hochste Produktivitat in
allen Bereichen achten. Fir die Aufgabe des
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kontinuierlichen Verbesserungsprozesses ist
Gerald Oppelt verantwortlich. Der langjahrige
Produktionsleiter und Leiter der Produktions-
optimierung in HaBfurt hat mit der deutlichen
>Kostenflihrerschaft« seiner Fittingsproduktion
ein klares Ziel vor Augen. Oppelt erklart dazu:
»Hohe Produktqualitat gilt in unserer Branche
als Grundvoraussetzung. Ob wir den Zuschlag
erhalten, entscheiden dann Faktoren wie Lie-
fertreue und Preis. Genau daran arbeiten wir
standig. Seit 2009 gibt es sogar einen Dreijah-
resplan, der dazu beitragen soll, unsere interne
OEE-Kennzahl fur Produktivitét bis zum Jahr
2012 auf ein Maximum zu steigern.«

Storfaktor Spédneberg

Hochste Wirtschaftlichkeit stand im Werk HaB-
furt aber schon weit vor dem Dreijahresplan als
zentrales Thema auf der Agenda. Nicht zuletzt
deshalb wurde Ende 2004 eine Aluminiumfer-
tigung aufgebaut. Es galt, die aus dem Leicht-
metall bestehenden Verpresshiilsen, die bis
dato extern eingekauft wurden, kostengiinsti-
ger selbst herzustellen. Basis der Abteilung
sind zwei achtspindelige Stangen-Drehauto-

maten, die im 1,7-Sekundentakt fertige Ver-
presshilsen in den Nennweiten 16 mm und 20
mm ausspucken. Im Dreischichtbetrieb ergibt
sich daraus eine durchschnittliche Tagespro-
duktion von etwa 50000 Stiick pro Maschine.

Bei dieser >Turbotaktung< werden knapp
80 Prozent des hochwertigen Aluminiums
(AIMg4,5Mn0,7) zerspant. In Summe bleiben
somit von der Jahresmenge des Alu-Rohmate-
rials, die bei etwa 160 Tonnen liegt, rund 125
Tonnen als dlbehaftete Langspane Gbrig. Den
Produktionsverantwortlichen und Mitarbeitern
war klar, dass flr diese Spanemenge schnellst-
moglich eine sinnvolle Lésung gefunden wer-
den muss. Dementsprechend bildete der da-
malige Produktionschef eine Projektgruppe,
die sich dem Thema annahm.

Wirtschaftliche Losung gesucht

Es galt, sowohl das Spanvolumen zu reduzie-
ren als auch die 6lige Feuchtigkeit aus den
Spéanen heraus zu bekommen, denn nasse
Spane nimmt keine GieBerei an — sie missten
als Sondermill teuer entsorgt werden. Zwei
technische Méglichkeiten der Umsetzung gal-
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ten als grundsatzlich zielfiihrend. Zum einen
die Kombination eines Zerkleinerers und einer
Zentrifuge, zum anderen eine hochwertige Bri-
kettieranlage. Letztlich wurde nur eine Varian-
te als wirtschaftlich sinnvoll eingestuft — die
Brikettieranlage. Die entscheidenden Griinde
dafiir bringt Produktionsoptimierer Oppelt auf
den Punkt: »Flr nasse Spane zahlen GieBerei-

1 Die Ruf 4 macht aus wertlosen
6lnassen Aluminiumspanen wertvolle
trockene Aluminiumbriketts.

2 Die Alufertigung von Uponor erzeugt
taglich rund 100000 Verpresshtlsen.

3 Im 1,7-Sekundentakt kommen die
gefertigten Aluminium-Verpresshulsen
aus dem achtachsigen Stangen-Dreh-
automaten.

4 Je nach Bedarf besitzen die Verpress-
hilsen eine Nennweite von 16 mm oder
20 mm.

en fast kein Geld. AuBerdem brauchen Briketts
deutlich weniger Platz, und die Kosten fiir Bri-
kettieranlagen sind in Summe geringer.«
Weitere Recherchen der Uponor-Projekt-
gruppe ergaben bereits nach kurzer Zeit einen
gewlinschten, leistungsféhigen Lieferanten —
die Zaisertshofener Firma Ruf, Innovationsfiih-
rer fir Brikettiertechnik. Gerald Oppelt erklart:

»Wir haben uns im Internet und in Fachmedien
schlau gemacht. Dariiber hinaus haben wir
Partnerfirmen wie Knoll Maschinenbau — unse-
re bevorzugten Spezialisten fir Filteranlagen —
nach Empfehlungen gefragt. Da hérten wir im-
mer wieder den Namen Ruf. Nach den ge-
machten Erfahrungen kann ich das nur besta-
tigen.« Eine Besichtigung der Anlagen in
Zaisertshofen Ende 2004 und verschiedene
Testlaufe Giberzeugten die Uponor-Verantwort-
lichenvollends, sodass eine Ruf4/3700/60x40
bestellt wurde.

Nach neun Monaten amortisiert

Pinktlich zum vereinbarten Lieferdatum, dem
2.Januar 2005, stand die >Ruf 4« in der HaB-
furter Uponor-Alubearbeitung — exakt zwei Wo-
chen nach Inbetriebnahme der Drehautoma-
ten. Keine einfachen zwei Wochen ohne Briket-
tierpresse, erinnert sich Oppelt: »Die in dieser
Zeit angefallenen  groBvolumigen  Spane
brauchten enorm viel Platz, den wir eigentlich
nicht hatten. Daher waren wir froh, dass Ruf
die Maschine plnktlich lieferte und inner- =
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»Ruf-Pressen laufen im
mannlosen Dreischichtbe-
trieb finf und bei Bedarf
auch sechs Tage die Woche
zuverlassig und storungs-
frei.«

Gerald Oppelt, World Class Operation Coordinator bei der Uponor
GmbH, HaBfurt

5 Die von Ruf-Pressen erzeugten Aluminiumbriketts besitzen eine Restfeuchte von lediglich etwa vier Prozent.

6 Die entstehenden Spane werden direkt in den geschlossenen Trichter der Brikettierpresse Ruf 4 transportiert.

halb eines halben Tages in Betrieb nahm. Seit-
her lauft sie im mannlosen Dreischichtbetrieb
finf und bei Bedarf auch sechs Tage die Wo-
che zuverlassig und stérungsfrei. Nicht zuletzt
deshalb hat sich die Brikettierpresse bereits
innerhalb von neun Monaten amortisiert.« Auf
Basis der guten Erfahrungen hat Uponor im
Jahr 2007 eine weitere Ruf 4 gekauft, sodass
an jedem Drehautomaten eine eigene Briket-
tierpresse steht. Dadurch haben sich die Ab-
laufe in der Fertigung weiter vereinfacht und
die Gesamtproduktivitat erhoht.

Die beiden Ruf 4 sind Maschinen mittlerer
GroBe, die verschiedenste Metalle verarbeiten
kénnen, sich aber besonders gut flr das Pres-
sen von Aluminiumspanen eignen. Dank der im
Zuflhrtrichter eingebauten Schnecken kénnen
die langen Spane direkt von den Drehautoma-
ten und mit hohem Durchsatz der Brikettier-
maschine zugefiihrt werden. Dort werden sie
mit Hilfe des 4 kW starken Hydraulikmotors,
der einen Pressdruck von bis zu 300 bar er-
zeugt, komprimiert und mit einem spezifischen
Druck von 2304 kg/cm? zu eckigen Briketts
geformt. Mit MaBen von 60 mm Breite und 60
mm Hdéhe haben diese eine handliche GréBe.
Das Volumen des zugefiihrten Aluminiums wird
— je nach Spangeometrie — bis auf das 20-fa-
che reduziert.

Wertstoff im Wert steigern

Firdas brikettierte Aluminium (AIMg4,5Mn0,7)
lasst sich ein deutlich héherer Preis am Markt
erzielen als fir lose Spane. Oppelt spricht von
etwa 1,1 Euro pro Kilogramm, die sein Unter-
nehmen derzeit durchschnittlich bekommt.
Entscheidend dafiir sind eine hohe Dichte so-
wie die daraus resultierende geringe Rest-
feuchte der Briketts von etwa vier Prozent.

Doch nicht nur durch den Verkauf des kom-
primierten Leichtmetalls erhéht sich die Wirt-
schaftlichkeit der HaBfurter Alubearbeitung.
Auch das aus den Spénen gepresste Schmierol
lasst sich zu 100 Prozent wiederverwerten. Le-
diglich die vier Prozent Restfeuchte im Brikett
muissen regelmaBig ausgeglichen werden. Die
anderen 96 Prozent durchlaufen nach der Ruf
4 eine Filteranlage von Knoll und werden dann
wieder direkt in den KSS-Kreislauf eingespeist.
So halt Uponor seinen Schmierdlverbrauch ex-
trem gering.

Gerald Oppelt sieht die beiden Ruf-Pressen
heute als kleine >Goldesels, die aus wertlosem,
nassem Aluspan wertvolle Alubriketts machen.
Dabei sind die Maschinen laut dem Produkti-
onsspezialisten absolut pflegeleicht. Lediglich
einmal pro Monat erledigt ein Maschinenbe-
diener kleine Wartungsarbeiten und einmal
jahrlich kommt ein Ruf-Mitarbeiter zum Kun-
dendienst.
www.brikettieren.de
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