Aluminium Laufen AG

Strangpressbetrieb
auf hdchstem Niveau

Extrusion press operation at the highest level

Aluminium Laufen hat seine alte
16 MN-Presse durch eine neue
27 MN-Presse ersetzt, die Ende
Oktober 2006 in Betrieb genom-
men wurde. Mit modernster
Strangpresstechnik und einer
ausgefeilten Logistik wurde nicht
nur die Kapazitat des Werkes ge-
steigert, sondern dariber hinaus
auch die Wirtschaftlichkeit ver-
bessert.

Die im schweizerischen Liesberg
ansassige Aluminium Laufen AG
betreibt eines der modernsten
Strangpresswerke in Europa. 2006
konnte das Unternehmen nach ei-
genen Angaben deutliche Zu-
wachse bei Umsatz und Gewinn
verbuchen — und zwar im Hoch-
lohnland Schweiz, und teilweise
gegen Wettbewerber aus Osteuro-

Verpressen des ersten Bolzens auf der
neuen Presse

Extrusion of the first billet on the new
press

pa und aus Fernost.

Es versteht sich von selbst, dass
solch ein Resultat nur mit mo-
dernster Anlagentechnik und mit
optimalen Prozessen zu erreichen
ist. Sieht man allerdings genauer
hin, dann wird deutlich, dass noch
etwas Wichtiges hinzukommt:
Dem derart erfolgreichen Unter-
nehmen steht eine mafgeschnei-
derte und ausgefeilte Logistik zur
Verfligung, die alle spezifischen
Erfordernisse des jeweiligen Wer-
kes berucksichtigt. Das beginnt bei
den Ortlichen Gegebenheiten (die
Ubrigens bei Aluminium Laufen
als schwierig einzustufen waren),
das setzt sich fort mit den Eigen-
heiten ~ des  Produktionspro-
gramms, den langerfristigen Pla-
nungen des Presswerkes, mit tech-
nischen Trends, eventuellen Vor-
schriften der Kunden (z.B. hin-
sichtlich Verpackung und Ver-
sand) und anderen... All diese (und
noch wesentlich mehr) Punkte
mussen in das Logistikkonzept ei-
ner neu zu errichtenden Strang-
presslinie  mit einflieBen. Und
nicht nur das: Sie missen letztlich
in einer Weise umgesetzt werden,
die strengsten wirtschaftlichen
Kriterien gentigt.

Insofern ist die neue Pressenli-
nie der Aluminium Laufen AG, die
Ende 2006 den Betrieb aufgenom-
men hat, zugleich auch ein mar-
kantes Beispiel fur die Arbeitswei-
se in einem modern ausgeristeten
und erfolgreichen Presswerk.

Aluminium Laufen has replaced
its old 16 MN press with a new
27 MN press, which began ope-
rating at the end of October
2006. With the most modern
extrusion press technology and
sophisticated logistics, not only
has the plant’s capacity been in-
creased, but its economy also im-
proved.

Aluminium Laufen AG, located in
Liesberg, Switzerland, operates
one of the most modern extrusion
plants in Europe. According to in-
formation from the company, in
2006 clear increases of turnover
and profits were recorded — and
this in Switzerland where labour
costs are high, and in part in the
face of competitors from Eastern
Europe and the Far East.

It goes without saying that such
a result can only be achieved with
the most modern plant technolo-
gy and with optimised processes.
A closer look, however, makes it
clear that another important fac-
tor is involved: the company’s
success owes much to a tailor-
made and sophisticated logistical
system which takes into account
all the specific requirements of the
particular plant. This begins with
the local conditions (which for Al-
uminium Laufen could in any case
be regarded as difficult), and con-
tinues with the particular features
of the production programin, the
longer-term plans of the extrusion
plant, technical trends, possible
customer specifications (for ex-
ample relating to packing and
dispatch) and other details. All
these (and many more) points have
to be covered by the logistics con-
cept of a newly built extrusion
line. And not only that: ultimate-
ly, they must all be implemented
in a manner that satisfies the stric-
test economic criteria.
In these respects the new extrusi-
on line at Aluminium Laufen AG,
which began operating at the end
of 2006, is at the same time a stri-

king example of the working me-
thods in a successful extrusion
plant with modern equipment.

Good partners are important

Already in the case of the 40 MN
extrusion line set up earlier, Al-
uminium Laufen had collaborated
with noted equipment partners.

0 SMS Eumuco was responsible for
the extrusion press. This manufactu-
rer’s short-stroke, front-loading
presses are noted, among other
things, for very short idle times.

O The equipment before and after the
press was designed and supplied by
Elhaus. The equipment supplied by
Elhaus ends at the point where the
sawn (normally 8 metres long) ex-
truded sections are automatically
stacked in racks.

03 Das schwedische Ofenbau-Unterneh-
men IUT - heute zur Otto Junker-
Gruppe gehorend - lieferte zwei Ho-
mogenisier6fen sowie die Werkzeug-
anwarmofen.

O For material transport and logistics
the logistics specialist H + H Herr-
mann + Hieber in Denkendorf was
chosen. The company is the leader
in this specialised field; nowadays,
when in-house logistics in an extru-
sion plant are to be optimised, it is
hardly possible to do without Herr-
mann + Hieber.

The positive results achieved by
Aluminium Laufen when working
with these equipment partners on
the construction of the 40 MN
press led the management to deci-
de to collaborate with the same
companies again for the building
of the new press. In the context of
the logistics measures this had the
additional advantage that the
measures previously implemented
could be integrated seamlessly
into the material flow control sy-
stem.

The new objective

The space available for the new 27
MN press and its material flow was
necessarily restricted to the foot-
print of the old press. The new
press is positioned between the
two existing lines.

The objective was to integrate the
material flows of the existing 40
MN press and the new 27 MN press

Gute Partner sind wichtig

Bereits im Falle der fruher errich-
teten 40 MN-Strangpresslinie hat-
te Aluminium Laufen mit namhaf-
ten Ausrustungspartnern zusam-
mengearbeitet.

0 Fur die Strangpresse war SMS Eu-
muco zustandig. Die modernen
Kurzhub-Frontladerpressen dieses
Herstellers zeichnen sich unter an-
derem durch extrem kurze Neben-
zeiten aus.

O Die Einrichtungen vor und hinter
der Presse konstruierte und lieferte
Elhaus. Der Elhaus-Lieferanteil endet
an der Stelle, an der die geségten
(normalerweise 8 Meter langen) Pro-
filabschnitte automatisch in Korbe
gestapelt werden.

0O Das schwedische Ofenbau-Unterneh-
men IUT - heute zur Otto Junker-
Gruppe gehoérend - lieferte zwei Ho-
mogenisierdfen sowie die Werkzeug-
anwérmaofen.

O Fur Materialtransporte und Logistik
wurde der in Denkendorf anséssige
Logistikspezialist H+H Herrmann +
Hieber ausgewdhlt. Das Unterneh-
mend ist auf diesem Spezialgebiet
fuhrend; wenn es heute in einem
Strangpresswerk die innerbetriebli-
che Logistik zu optimieren gilt, fuhrt
an Herrmann + Hieber kaum noch
ein Weg vorbei.

Aufgrund der positiven Erfahrun-
gen, die Aluminium Laufen beim
Bau ihrer 40 MN-Presse mit diesen
Ausrlstungspartnern gemacht
hat, entschied das Management,
auch beim Bau der neuen Presse
wieder mit diesen Firmen zusam-
menzuarbeiten. Im Falle der Logi-
stikmaBnahmen hat dies zudem
noch den Vorteil, dass die zuvor
realisierten MalRnahmen in die
Materialflusssteuerung reibungs-
los integriert werden kénnen.

Die Aufgabenstellung

Der Platz fiir die neue 27 MN-Pres-
se wie auch fiir deren Materialfluss
war durch den Abriss der alten
Presse verbindlich vorgegeben.
Die neue Presse ist zwischen den
beiden existierenden Linien ange-
ordnet.

Die Aufgabenstellung sah vor,
dass die Materialflisse der vor-
handenen 40 MN-Presse und der
neuen 27 MN-Presse in ein ge-
meinsames Logistkkonzept inte-
griert werden. Dartber hinaus

sollte die im Jahre 2001 in Betrieb
genommene Profilverpackung der
40 MN-Linie — ein friiheres Projekt
von H+H Herrmann + Hieber - mit
in das Konzept einbezogen wer-
den. Im gesamten Bereich soll der
Korbtransport durch die Anlage
automatisch erfolgen.

Der automatisierte Ablauf muss
laut Aufgabenstellung jedoch eine
Reihe besonderer Anforderungen
beriicksichtigen. Diese ergeben
sich aus den notwendigen Abwei-
chungen vom generellen Material-
durchlauf durch die Anlage. Ein
Teil der Profile wird einer Sonder-
behandlung unterworfen, so mus-
sen z.B. kleinere Losgroéfien zu den
Handpackplatzen  transportiert
werden, zu bearbeitende Profile
werden ausgeschleust und der
Weiterverarbeitung zugefuhrt
und nicht alle Profile durchlaufen
die Warmebehandlung.

Das Logistikkonzept

Der Materialfluss startet, wie be-
reits erwahnt, an der Stelle, an der

Vollkorbstapler zur Bildung
von Ofenbatches

Full rack stacker for the formation of
a furnace batch



die Profile von der Sage Ubernom-
men werden (Bereich 1 im sche-
matischen Aufstellungsplan).
Dazu sind parallel zu Auslauftisch
und Sagerollgang nebeneinander
vier Spuren flr den Gestelltrans-
port vorgesehen. Eine dieser Spu-
ren, die dulere, dient zur Rick-
flhrung der leeren Korbe. Da die-
se bei der Ruckfiihrung Uberein-
ander gestapelt sind, missen sie
mit Hilfe eines Korbentstaplers
einzeln in den Profilstapler einge-
setzt werden. Dort werden sie ab-
wechselnd mit Profilen (lagenwei-
se) und mit den zugehdérigen Zwi-
schenlagen abgestapelt.

Die mit Profilen gefullten Korbe
durchlaufen, wenn sie nicht als so-
gen. ,weiche Ware* vorher ausge-
schleust werden (Bereich 2), den
Homogenisierofen in vier Lagen
Ubereinander. Dazu ist vor der
Ofenanlage ein Korbstapler (Be-
reich 3) angeordnet. Die sogen.
Hochtemperatur-Fordertechnik,
d.h. der langfristig stérungsfreie
Korbtransport in einer warmen
Umgebung, setzt spezielle Erfah-
rungen und besondere MafRnah-
men voraus. Die Auslagerung der
erwarmten Profile geschieht un-
terhalb der Kranbahn des Auto-
matikkrans (AMK).

Der Automatikkran Gbernimmt
den Quertransport der Korbe. Die
Kranbahn ist im rechten Winkel zu
den Pressenachsen angeordnet,
und zwar so, dass sie Korbe von
beiden Pressenlinien aufnehmen
kann. Der Automatikkran trans-
portiert die vollen bzw. leeren Kor-
be programmgesteuert wahlweise
zwischen den Schienentransport-
achsen der beiden Pressen, dem
Blocklager unter der Kranbahn,
der Ubergabestation zur Profilver-
packung und den Ein- bzw. Aus-
schleusstationen  fur manuelle
Transporte.

Wenn volle Kérbe vom Auslage-
rungsplatz hinter dem Homogeni-
sierofen oder vom Blocklager zur
Ubergabestation der Verpackung
(Bereich 4) transportiert werden,
werden sie auf einer der beiden
auBeren Rollenbahnen abgesetzt,
auf denen sie der Packstation zu-
gefiihrt werden. Die dritte, mittle-
re Rollenbahn dient dem Rucklauf
der entpackten leeren Korbe. Von

in a common logistical system.
Furthermore, the section packing
system of the 40 MN press that be-
gan operating in 2001 — an earlier
project by H + H Herrmann + Hie-
ber — was to be included in the
concept. Throughout the area rack
transport through the plant had to
be automatic. In accordance with
the objective, however, the auto-
mated sequence had to take into
account a number of special re-
quirements, which arose because
of the necessary deviations from
the general material throughput

across the plant. Some of the sec-
tions undergo special treatment,
so that for example smaller bat-
ches have to be taken to the ma-
nual packing positions, sections to
be machined must be separated
out and sent for further proces-
sing, and not all the sections go
through the heat treatment stage.

The logistics concept

As already mentioned, the materi-
al flow begins at the point where
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the sections are taken over from
the saw (Area 1 in the schematic
layout plan). For this, parallel to
the run-out table and sawing rol-
ler bed four tracks are provided
next to one another for the rack
transport. One of these tracks, the
outermost, is used for the return of
empty racks. Since these are
stacked on one another during re-
turn, they must be moved indivi-
dually to the section stacker with
the aid of a rack de-stacking ma-
chine. There, they are loaded in al-
ternation with sections (in layers)

and the associated intermediate
layers.

The racks filled with sections,
when not previously separated out
as so-termed “soft goods” (Area 2),
pass through the homogenising
furnace in four layers above one
another. For this, a rack stacker is
positioned before the furnace
(Area 3). So-termed high-tempe-
rature conveyor technology, i.e.
long-term and trouble-free rack
transport in a hot environment,
demands special experience and
particular measures. The heated

Aufstellungstibersicht und Materialfluss an der neuen 27 MN-Strangpresse der
Aluminium Laufen AG (alle Bilder: Herrmann + Hieber)

Layout and material overview for the new 27 MN extrusion press at Aluminium
Laufen AG (all illustrations: Herrmann + Hieber)

1 Profilbergabe in Korbe

2 Ausschleusen der weichen Ware

3 Vollkorbstapler

4 Zufohr-Rollenbahnen zur verpackung
5 Leerkorblager

6 Packplatze

dieser befordert der Automa-
tikkran den Korb normalerweise
zurtick zum Leerkorblager (Be-
reich 5) direkt neben dem Leerkor-
briicklauf der neuen 27 MN-Pres-
se, oder er setzt diesen direkt auf
der fur Leerkdrbe vorgesehenen
Rollenbahn ab.

Innovatives Blocklager

Die Grundlage eines funktionie-
renden Logistikkonzeptes ist, dass
die Warenstrome, die Transport-
kapazitaten und die Lagerflachen
korrekt aufeinander abgestimmt
sind. Die Erfahrung lehrt, dass be-
sonders an dieser Stelle das Know-
how des erfahrenen Logistikspe-
zialisten eine fast unabdingbare
Voraussetzung flr einen rei-
bungslos funktionierenden Mate-
rialtransport ist.

Weil Hallenflache und Geb&ude-
grundriss in diesem Falle verbind-
lich vorgegeben und die verfugba-
ren Flachen begrenzt waren, stell-
te sich das Problem des Lagerplat-
zes. Da die Verfahrbreite des Au-
tomatikkranes aufgrund der bau-
lichen Gegebenheiten auf ledig-
lich 14 Meter begrenzt bleiben
muss, kdnnen nicht zwei Korbsta-
pel nebeneinander gelagert wer-
den. Bei einreihiger Lagerung der
Korbe jedoch reicht der Lagerplatz
unter der Kranbahn nicht aus. Es
kam deshalb in diesem Falle dar-
auf an, eine Losung vorzuschla-
gen, die diesen Engpass ohne gra-
vierende Umbauten auflost.

Das gelingt, indem eine Wand
des Lagers partiell gedffnet wurde,
so dass zumindest teilweise zwei
Korbstapel nebeneinander ange-
ordnet werden kénnen.

Die Profilverpackung

Fur die Verpackung wurde eine
vollig neue Packstation errichtet,
Uber die jetzt die gesamte Produk-
tion der 27 MN- und der 40 MN-
Presse laufen kann. Die existieren-
de Packstation an der 40 MN-Pres-
se wird nur noch gelegentlich zum
Verpacken von 7 m langen Ab-
schnitten genutzt.

Zwei spiegelbildlich angeordne-



Korbspeicher vor dem Alterungsofen

te Packplatze sind dazu in Press-
richtung, versetzt hinter dem Pres-
senauslauf, angeordnet. Die Be-
schickung erfolgt Uber eine drei-
spurige Rollenbahn (Bereich 6)
und den Automatikkran. Die voll-
en Korbe werden in die Packstati-
on eingefahren, automatisch ent-
stapelt und wenn sie leer sind auf
den Leerkorb-Rucklauf umgesetzt.

Die Packtatigkeiten selbst mus-
sen nach wie vor manuell durch-
gefihrt werden. Damit dies mog-
lichst schnell, effektiv und ergo-
nomisch geschehen kann, sind die
Packplatze mit allen erforderli-
chen Arbeitshilfen ausgestattet.

Flnffach-Blockturm im Automa-
tikkran-Blocklager

Five-fold rack tower in the automatic
crane rack store

Rack store ahead of the ageing furnace

So kénnen die Packstoffe (Papier,
Karton, Folie...) Spendern unmit-
telbar am Packplatz entnommen
werden. Der Vorgang des Umrei-
fens ist automatisiert. Je zweck-
maRiger die Verpackungsarbeits-
platze gestaltet sind, umso hoher
ist die Packleistung des einzelnen
Mitarbeiters an diesem Arbeits-
platz. Die Effektivitat ist aus die-
sem Grunde durch die sogen.
Packleistung gekennzeichnet. Bei
Aluminium Laufen werden im
Mittel etwa 600 Kilogramm je
Packplatz (2 Mitarbeiter) erreicht —
ein guter Wert.

Die fertigen Packstlicke gelan-
gen auf die Abfuhr-Rollenbahn,
wo sie halbautomatisch umreift,
gewogen und dann dem Versand
zugefihrt werden.

Vorteilhaftes Konzept

Die Arbeitsweise in den européi-
schen Strangpresswerken hat sich
in den vergangenen zwei Jahr-
zehnten gravierend veréndert. Der
Automatisierungsgrad wurde
schrittweise vorangetrieben, bis
heute ein einziger Pressenflhrer
fur die komplette Pressenlinie aus-
reicht. Ausgeldst wurde diese Ent-
wicklung durch die neuen Wettbe-
werber, die nach der Uberwindung
der europaischen Teilung hinzu-
gekommen waren. Die Kostenvor-
teile dieser Wettbewerber mussten

sections are aged under the track
of the automatic crane (AMC).

The automatic crane carries out
the transverse transport of the
racks. The crane track is arranged
perpendicularly to the press axis
so that it can take up racks from
both the extrusion lines. Under
program control the automatic
crane transports the full or empty
racks as required between the rail
transport axes of the two presses,
the rack store under the crane
track, the transfer station to sec-
tion packing, and the loading and
unloading stations for manual
transport.

When full racks are moved from
the ageing area after the homoge-
nising furnace or from the rack
store to the packing transfer stati-
on (Area 4), they are placed on one
of the two outer roller tracks, on
which they travel to the packing
station. The third, middle roller
track is used for the return of un-
packed, empty racks. From this the
automatic crane normally moves
the rack back to the empty rack
store (Area 5) directly next to the
empty rack return of the new 27
MN press, or places them directly
onto the roller track provided for
empty racks.

Innovative rack store

The basis of an efficient logistical
concept is that the flow of goods,
the transport capacities and the
storage areas must be correctly
matched to one another. Experi-
ence shows that particularly in
this respect the know-how of an
experienced logistics specialist is a
virtually indispensable prerequisi-
te for smoothly functioning mate-
rial transport.

Since in this case the shed area and
ground plan of the building were
necessarily predetermined and the
available areas were limited, the
problem of storage space arose.
Since on the grounds of structural
limitations the travel range of the
automatic crane had to be restric-
ted to only 14 metres, it was not
possible for two rack stacks to be
stored next to one another. Howe-
ver, the storage space under the

crane track was not sufficient for
single-row storage of the racks. In
this case, therefore, a solution had
to be found which would overco-
me this bottleneck without exten-
sive reconstruction work.

This was achieved by partially
opening one wall of the store so
that, at least in part, two rack
stacks can be positioned next to
one another.

Section packing

For the packing, a completely new
packing station was set up,
through which all the production
from the 27 MN and 40 MN pres-
ses can now pass. The existing
packing station of the 40 MN press
is still used only occasionally, for
packing section 7 m in length.
For this, two packing positions in
mirror-image arrangement are lo-
cated, offset in the press direction,
behind the press run-out. Loading
is carried out by a three-track rol-
ler bed (Area 6) and the automatic
crane. The full racks are brought
to the packing station, de-stacked,
and transferred to the empty rack
return line when empty.

The packing activities themsel-
ves still have to be carried out ma-
nually, as before. To enable this to
be done as rapidly, efficiently and
ergonomically as possible, the
packing positions are equipped
with all the necessary work aid
equipment. Thus, the packing ma-
terials (paper, cardboard, foil, etc.)
can be taken from dispensers di-
rectly at the packing position. The
strapping process is semi-automa-
ted. The better the design of a
packing workplace, the greater is
the packing performance of an in-
dividual worker at that place. Ac-
cordingly, effectiveness is rated in
terms of so-called packing perfor-
mance. At Aluminium Laufen the
average attained is around 600 kg
per packing position (with 2 wor-
kers) — a good value.

The finished packs move to the
clearing roller track, where they
are automatically strapped, weig-
hed and then passed on to the
dispatch section.

An advantageous concept

Automatikkran Gber dem
Leerkorbspeicher

durch technische Nachriistungen
ausgeglichen werden. Im Ruck-
blick bleibt heute festzuhalten,
dass sich der Aufwand fur die mo-
dernisierte Technik bezahlt macht.
Was dabei die Logistik im Pres-
swerk anbelangt, so stellt sich die
Aufgabe, nach individuellen Vor-
gaben flexibel zu automatisieren.
Das Ergebnis, die Relation zwi-
schen Aufwand und Nutzen, re-
sultiert dabei aus den Ersparnissen
durch den automatisierten Betrieb
und aus zusatzlich gewonnenen
Kapazitaten der Anlage. Die Er-
fahrung zeigt, dass in den meisten
Presswerken solche Rationalisie-
rungsreserven vorhanden sind.

Entstapelvorrichtung
in der Packstation

De-stacking machine at the
packing station

Automatic crane over the
empty rack store

Um diese Reserven zugénglich
zu machen, bedarf es des Know-
hows des Spezialisten auf diesem
Sektor. Das Know-how basiert
zum einen auf der Erfahrung aus
zahlreichen unterschiedlichen
Projekten. Es findet aber auch sei-
nen Niederschlag in ausgefeilten,
vielfach bewahrten Einrichtungen
und Ausristungen, die speziell auf
die Belange im Presswerk zuge-
schnitten sind. Automatikkranan-
lagen, Korbstapler und -entstap-
ler, Rollenbahnen, Steuerelemente
und viele andere... — Herrmann +
Hieber komplettiert sein Angebot
kontinuierlich, zum Vorteil seiner
Kunden.

Magazin des vollautomatischen Papier-
, Folien-und Kartonagenspenders



Over the past two decades working
methods in European extrusion
plants have changed a great deal.
The level of automation has been
gradually increased, to the point
where nowadays a single press
controller is enough for the entire
extrusion line. This development
was triggered in response to new
competitors who came into play
once the division of Europe had
ended. The cost advantages of
such competitors had to be com-
pensated by technical re-equip-
ment. In retrospect, it is now evi-
dent that the cost of modernised

technology pays for itself.

As regards extrusion plant logi-
stics, the objective is to automate
flexibly in accordance with indi-
vidual requirements. The result,
namely the cost-utility relation, is
achieved by virtue of the savings
made by automated operation and
of the additional plant capacity
available. Experience shows that
in most extrusion plants such ra-
tionalisation reserves exist.

To access these reserves the
know-how of specialists in this
field is needed. That know-how is
based, for one thing, on experien-

ce from many different projects. It
is also made concrete, however, by
sophisticated devices and equip-
ment that have proved their worth
many times before and which are
specially matched to extrusion
plant needs. Automatic cranes,
rack stacking and de-stacking ma-
chines, roller tracks, control ele-
ments and much more besides —
Herrmann + Hieber continually
upgrades and supplements its pro-
duct range, to the advantage of its
customers.






