SPEZIAL ISOLIERGLASER

3-FACH-ISO WIRTSCHAFTLICH FERTIGEN (TEIL 1)
Stimmt der Ertrag?

Auch wenn 3-fach-Isolierglas heute als
Standardglas fiir Fenster gilt, sind viele
Produktionen noch nicht auf eine effiziente
Fertigung umgestellt. In einer neuen

Serie beleuchtet Dr. Thomas Schmidt,
welche Anforderungen die Umstellung

auf 3-fach-Isolierglas an den verwendeten
Maschinenpark stellt, damit 1SO-Hersteller
gewinnbringend produzieren konnen.

mmmmms 3-fach-I1SO wird seine Marktanteile weiter ausbauen. Doch wenn
man die Produktion von 3-fach-Isolierglas betrachtet, stellt man

im Vergleich zu traditioneller 2-fach-Isolierglas einige Unterschiede fest.

Diese bedeuten neue Anforderungen an den verwendeten Maschinenpark,

um 3-fach-Glaser auch rationell und kosteneffizient zu produzieren.

Beim Wechsel auf 3-fach-ISO gibt es einige Anderungen. Das bedeutet:

= 50 % hoherer Glasbedarf,

== 100 9% mehr beschichtetes Glas,

= 100 % mehr Abstandhalter/Sprossen,

== 50 % hhere Gewichte,

= 50 % hoherer Platzbedarf beim Lagern,

= 100 % mehr Gasfiillungen,

= neue optische Anforderungen an die Parallelitat der Abstandhalter.

Dass diese Unterschiede entsprechende Anforderungen an den Maschi-

nenpark definieren, liegt auf der Hand: An Zuschnitt werden doppelt so

viele beschichtete Scheiben und 1,5-mal so viel Glas geschnitten, wie bei

der gleichen Anzahl 2-fach-Isolierglaser.

Daher miissen die passenden Kapazitdten vorgehalten werden: Dies fangt

bei einem modernen Kompaktlager mit ca. 75 bis 100 Stellpldtzen an, um

der Nachfrage nach den verschiedenen Typen, Dicken und Beschichtun-

gen nachzukommen. Es geht weiter (ber einen Float-Schneidtisch, der

mit automatischer xy-Brechung (ggf. inklusive Bortenbrecher) ausgestattet

ist. Nicht zu vergessen ist die Kapazitat an VSG-Scheiben, deren Nachfrage

wéchst. Hierflr sollte ein leistungsfahiger VSG-Schneidtisch bereitstehen.

Ein Speichersystem fiir Restplatten bzw. ein intelligentes Handling hilft eine

bessere Glasausbeute zu erzielen. Idealtypisch sind die Schneidtische tber

einen Puffer direkt an die Isolierglaslinie angebunden. Damit entfallen auch

weitere Gedanken zum Transport und der Zusortierung von Sonderglasern.

Alternativ lassen sich Facherwagen einsetzen, die eine Bestiickung von Son-

derglasern ermdglichen und die beschichteten Glaser unbeschadigt zum

automatischen Einzug der ISO-Linie transportieren.

Das Herzstiick ist die ISO-Linie

Eine flir 3-fach-Isolierglas ausgelegte Linie besitzt einen automatischen Ein-
zug, der die vorwiegend beschichteten Scheiben ohne Beschadigung und
in hoher Geschwindigkeit in die Linie bringt. Eine gute Waschmaschine mit
moderner Wasserversorgung (z.B. Umkehrosmose mit Anpassung an die
Wasserqualitat vor Ort) stellt sicher, dass die zu verarbeitenden Scheiben
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Fiir die Produktion von 3-fach-IS0 sollten ein Kompaktlager mit ca. 75 — 100 Stellplat-
zen sowie schweres, leistungsfahiges Handlinggerat vorgehalten werden.

sauber in den Produktionsprozess eingeschleust werden. Zudem ist sie die
Voraussetzung fiir eine automatische Qualitatskontrolle (,Scanner”) vor der
Rahmensetzstation. Dies ist notwendig, da bei 3-fach-Isclierglas doppelt so
viele beschichtete Scheiben bendtigt werden wie bisher.

An die klassische Rahmensetzstation, die nach wie vor ihre Berechtigung
hat, kann sich eine Applikationsstation fir thermoplastische Abstandhalter
anschlieBen. Alternativ kann ein Applikator fiir Warme Kante" Abstandhal-
ter verwendet werden. Mit diesen Mdglichkeiten der automatischen Ap-
plikation wird nicht nur ein Zusatznutzen (bessere Isolation) erzeugt, die
Abstandhalter sind auch véllig parallel zueinander, ohne optische Stérung.
Eine Doppelkammerpresse ist Pflicht, da die Presse sonst zum Bremsklotz in
der Linie wird. Das Gleiche gilt auch fiir einen schnellen bzw. doppelképfi-
gen Versiegler. Ob eine oder sogar zwei Wendestationen ben&tigt werden,
hangt von dem Produktspektrum ab, das abgedeckt werden soll.

Die Linie muss in der Lage sein, Daten direkt vom ERP-System zu tiberneh-
men und Daten ins ERP-System zurlickzuspielen. Das Scannen der Schei-
ben und von Arbeitsfortschritten ist fiir das Monitoring des Produktions-
flusses sinnvoll.

Handling: Die immer schwereren Scheiben beeinflussen die Handhabungs-
gerdte. Dies fangt bei der Auflage von grolRen Scheiben an, die schnell die
250 kg Grenze (iberschreiten kénnen.

Wurde traditionell die I1SO-Linie zum grofiten Teil mit der Hand bestiickt,
muss heute i.d. R. ein zweistufiges Handhabungssystem (z.B. fiir 350 kg und
flir 100 kg) zur Verfiigung stehen, wenn der rationelle Abfluss der Scheiben
gelingen soll. Es reicht nicht, das Handling auf die schwersten Scheiben ab-
zustellen, da solche Systeme zu unhandlich sind, um kleinere Scheiben zu
bewegen. Bei Einsatz eines thermoplastischen Abstandhalters ist eine Un-
terstiitzung der Scheiben am unteren Rand zu empfehlen.

Sortierung: Ist in der Gesamtplanung keine direkte Anbindung des Zu-
schnitts an die ISO-Linie eingeplant (inkl. Einschleusstation fiir Sonderglé-
ser), muss ein System gefunden werden, um Sondergldser wie ESG, VSG,
Ornamentglas etc. richtig in den Produktionsablauf einzubringen. Dies ge-
schieht i. d. R. durch Freilassen von Stellplatzen in Facherwagen und nach-
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traglichem Aufflillen der Licken an den anderen Bearbeitungsplatzen. Al-
ternativ ist ein direktes, manuelles Einschleusen an der ISO-Linie méglich.
Weiter stellt die Sortierung der fertigen |1SO-Einheiten eine Herausforde-
rung dar. Bei der Vielfalt an Varianten muss immer sehr genau tiberlegt und
verglichen werden, wie der geringste Sortieraufwand, respektive der bes-
te Durchlauf durch die Produktion, gefunden werden kann. So miissen sich
zuschnittorientierte Strategien an produktionsorientierten (Isolinie) sowie
an lieferorientierten Strategien messen lassen.
Transport: Um den automatischen Einzug an einer ISO-Linie nutzen zu kén-
nen, sind Spezialwagen (Fdcherwagen o.4.) notwendig. Dies verlangt schon
beim Zuschnitt die richtige Zuordnung auf die Stellpldtze und den entspre-
chenden Platz in der Halle, um die Wagen stellen zu kénnen.
Kommt ein thermoplastischer Abstandhalter hinzu, ist weiterer Platz und
Wagenkapazitat fir die Aushdrtezeit einzuplanen.
Auch nach der Produktion sind mehr Wagen notwendig, da der Platzbe-
darf von 3-fach-Isolierglas auf dem Glasbock mehr als 1,5-fach so hoch ist
wie bisher. Beim auBBerbetrieblichen Transport benétigen 3-fach-Glaser so-
mit mehr Platz auf dem Lkw, dadurch sinkt die Stiickkapazitét des Transpor-
ters. Hier sind héhere Kapazitaten (und Kosten) einzuplanen.
Rahmenbieger/Sprossenfertigung: Wird vorrangig mit biegbaren Ab-
standhaltern gefertigt, muss die Kapazitat des Rahmenbiegers bei 3-fach-
Isolierglas an die doppelte Menge angepasst werden, sonst wird die Rah-
menstation zum Engpass der Fertigung. Gleiches gilt fiir die Sprossenferti-
gung. Beides kann durch Aufskalieren oder durch leistungsfahigere Anla-
gen geschehen.
Software: Die Produktionssoftware gewinntim Zusammenhang mit 3-fach-
Isolierglas an Bedeutung. So erhéht eine softwarebasierte Berechnung der
Zuschnitte die Ausbeute (optimierte Verschnittquote). Da sich auch die an-
deren Prozessschritte direkt von einem ERP-Systemn ansteuern lassen, fallt
der Pflege der Eingangsdaten héchste Prioritat zu.
Die Umstellung auf eine rationelle 3-fach-1SO Produktion ist auch bei vor-
handener Fertigungsstdtte und bestehendem Maschinenpark kaum ohne
Neu- oder Umbau sowie hohe Investitionen zu realisieren. Danach hat man
jedoch eine Fertigung, die mit minimaler Personalstdrke und hoher Auto-
matisierung zukunftssicher aufgestellt ist.
Im nachsten Teil dieser Reihe zeigen wir, was ein Verarbeiter unter realen
Randbedingungen und zu vertretbaren Kosten tun kann, um seine Anlagen
besser an die Herausforderungen des 3-fach-Isolierglases anzupassen. s
www.glasberater.com

Heute fertigen viele Hersteller ihr 3-fach-1S0 auf den bestehenden 1S0-Linien. Dies
steht aber einer rationellen und damit kosteneffizienten Fertigung entgegen.
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