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Neue Théni-Presswerke setzen auf vollautomatisierte Intralogistik

Die im osterreichischen Telfs beheimatete
Thoni Holding GmbH produziert auf vier
Pressenlinien mit 12,5 MN, 16 MN, 25
MN und 32 MN Presskraft jahrlich mehr
als 45.000 Tonnen Aluminium-Strang-
pressprofile. In dem neu errichteten
Press- und Eloxalwerk hat das Unterneh-
men fiir seinen innerbetrieblichen Ma-
terialfluss in Zusammenarbeit mit H+H
Herrmann + Hieber ein komplexes, voll-
automatisiertes System von innovativen
Langgut-Transportlosungen geschaffen.

Das neue Presswerk

Als Thoni Ende der 1990er Jahre — inzwi-
schen hatte sich das Unternehmen mit dem
Umschmelzwerk in Kempten eine eigene Vor-
materialbasis geschaffen — die Produktion wei-
ter ausbauen wollte, war dies in den beste-
henden Produktionsgebauden aus Platzgriin-
den nicht moglich. Fiir die dritte Pressenlinie
mit 32/35 MN Presskraft wurde deshalb 1999
ein neues Produktionsgebdude (,,Millenium-
halle“ mit Bezug auf den Zeitpunkt der Fer-
tigstellung) errichtet. In der neuen Presswerk-
shalle mit drei Hallenschiffen fand 2004 auch
die vierte Strangpresslinie des Unternehmens
mit einer Presskraft von 25 MN Platz.

Im néchsten Ausbauschritt wurde die Ober-
flaichenbehandlung erweitert. Dazu wurde
2009 neben dem zentralen Gebdudekomplex
am Beginn des Werkareals ein neues Eloxal-
werk errichtet. Den vorldufigen Abschluss der

Richtungsénderung am Ubergang zwischen Press-
werk und Verarbeitung / Change of direction at
the transfer between extrusion plant and further
processing

New Théni extrusion plants use fully
automated internal logistics

The company Thoni Holding GmbH

in Telfs, Austria, produces more than
45,000 tonnes per year of extruded alu-
minium profiles using four extrusion lines
with extrusion loads of 12.5 MN, 16 MN,
25 MN and 32 MN. In its newly built
extrusion and anodizing plant, in col-
laboration with H+H Herrmann + Hieber
the company has set up a complex, fully
automated system of innovative transport
solutions for long articles for its internal
material flow.
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The new extrusion plant

When at the end of the 1990s, after Thoni
had provided a raw material basis of its own
with a remelting plant in Kempten the com-
pany wanted to increase production, that
proved to be impossible in the existing pro-
duction buildings for lack of space. For the
third extrusion line with extrusion load 32/
35 MN, in 1999 a new production building
(christened the ‘Millennium Hall’ having re-
gard to the time of its completion) was erected.
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In the new extrusion plant shed, with three
naves, in 2004 the company’s fourth extru-
sion line with an extrusion load of 25 MN
was also accommodated.

In the next extension step the surface
treatment facility was enlarged. For this, in
2009 a new anodizing plant was put up next
to the central building complex near the en-
trance to the plant’s area. The provisional
completion of the investment in 2015 in-
volved building a further shed in which profile
processing facilities are accommodated.

In the design of the new plant, from the
start the planning had to take more account
than usual of the particular topographical fea-
tures of the site. Its most outstanding charac-
teristics are the partly extreme hillside loca-
tion and the limited width of the valley into
which the facilities, as it were, are built. To

Investition bildete 2015 eine weitere Halle, in
der die Profilverarbeitung untergebracht ist.
Bei der Konzeption der neuen Werke muss-
te sich die Planung von Beginn an mehr als
sonst iiblich an den topographischen Beson-
derheiten des Geldndes orientieren. Dessen
herausragende Merkmale sind die teilweise
extreme Hanglage sowie die begrenzte Breite
des Bergtals, in der die Werke gleichsam hin-
eingebaut sind. Zum Verstidndnis der Trans-
portaufgaben ist nachfolgend die Anordnung
der Gebdude kurz skizziert:
¢ Im zentralen Gebdudekomplex am Beginn
des Werkareals sind neben dem Biirotrakt und
der Marketingabteilung auch der Versand und
die 16-MN-Presse untergebracht.
e Hangaufwirts nordlich des zentralen Ge-
bdudekomplexes steht die neu errichtete
Presswerkshalle mit den beiden 25- und 32-

MN-Pressen einschlieflich Auslauf, Kiihlbet-
ten, Lagensédgen und Stapeleinrichtungen so-
wie den Wirmebehandlungsofen und den
Packplitzen.
e Neben dem zentralen Gebdudekomplex
wurde, die gesamte Breite des Tals nutzend,
das neue Eloxalwerk errichtet.
¢ Die zuletzt in Betrieb genommene Verar-
beitungshalle schlie3t, der Richtung des Tals
folgend, nordlich an die Milleniumhalle an.
Bei der Materialflussplanung waren be-
achtliche Hohenunterschiede im Niveau der
Hallen (gesamt 18 Meter) zu beriicksichtigen.
Eine spezielle Transportlosung musste auch
fiir den Ubergang zwischen Presswerks- und
Weiterverarbeitungshalle gefunden werden,
weil neben dem Hohenunterschied auch die
Achsen beider Hallen in einem stumpfen
Winkel zueinander ausgerichtet sind. -

Fully automated intralogistics systems covering three extrusion lines and an anodizing plant!
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Das neue Presswerk von Théni in Telfs, Osterreich
The new Thoni extrusion plant in Telfs, Austria
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Materialfluss im Presswerk

Der Strangpressbetrieb startet, wenn die auf
dem Fabrikhof gelagerten stranggegossenen
Stangen zwischen sechs und acht Meter Lange
vollautomatisch aufgenommen und der Bol-
zensdge sowie danach dem Bolzenanwirm-

Vollautomatisches Einlagern der Pressbarren im Rungenlager

Fully automated storage of the extrusion billets

ofen zugefiihrt werden. Dafiir hat H+H eine
spezielle Losung entwickelt, bei der lediglich
das Stangenbiindel unsortiert vor der Halle
abgelegt wird; alle folgenden Arbeitsschritte
sind automatisiert.

In der neuen Pressenhalle sind die beiden
Strangpresslinien jeweils in den duleren Hal-
lenschiffen platziert. Im mittleren Hallenschiff
befinden sich das Produktionspufferlager, die
Wirmebehandlungsofen sowie die Verpa-
ckung. Den Korbtransport iibernehmen in
diesem Bereich zwei Automatikkrane (AMK),
die so gesteuert sind, dass sie bedarfsweise die
verschiedenen Bereiche des Logistiksystems
ver- bzw. entsorgen. Eine Neuheit und zum
Zeitpunkt der Inbetriebnahme europaweit
einzigartig war bei dieser Systemlosung die
Anordnung beider AMK {ibereinander.

Zur Verpackung wird eine gemeinsam mit
dem Kunden entwickelte intelligente System-
palette verwendet. Auf dieser wird gestapelt
und automatisch umreift. Die Packstiicke
werden mit der Systempalette zum Versand
transportiert.

Transporte vom und zum Presswerk

Im Presswerksgebdude werden die System-
paletten durch die AMK’s und stationarer
Fordertechnik zunidchst zum sogenannten
,Bahnhof Presswerk® transportiert und von
dort iiber rund 100 Meter zum ,,Bahnhof
Vertikalforderer”. Nach dem Vertikaltrans-

port iiber zwolf Meter werden im Versand
Packstiicke und Systempaletten voneinander
getrennt. Die ,,Bahnhofs-Bereiche“ besitzen
Fordertechnikpuffer auf zwei Ebenen fiir ab-
gehende und ankommende Transporte.

Am anderen Ende der Halle, dem Uber
gang zur Verarbeitungshalle, ist ein Hohenun-
terschied von sieben
Meter zu tiberwinden.
Zusétzlich ist die Ach-
se der neuen Verarbei-
tungshalle nicht in der
Flucht zum Presswerk
angeordnet.  Schliel3-
lich wird auch der
Werksverkehr — zwi-
schen beiden Hallen
hindurchgeleitet.

Die Verbindungs-
strecke konnte aus
Platzgriinden lediglich
als eine bidirektionale
Sonderanbindung aus-
gefiihrt werden. H+H
entwickelte ein Kon-
zept, das sdmtliche
Produktions- und An-
lagenbereiche im Presswerk und in der Wei-
terverarbeitung voneinander entkoppelt und
geplante, auf die Produktion abgestimmte
Materialfliisse, gewdhrleistet. Die Situation
an dieser Stelle wird auch dadurch erschwert,
dass zusitzlich angearbeitete Ware zur Wér-
mebehandlung im Presswerk und anschlie-
Bend wieder zuriick in die Verarbeitung trans-
portiert werden muss.

Das zentrale Anlagenteil ist der sogenann-
te Korb-Lagerturm mit 13 Lagerpldtzen im
Bereich der Presswerkshalle. Am gegenii-
berliegenden Ende der Forderstrecke, in der
Verarbeitungshalle, befindet sich der Kopf-
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Verarbeitungshalle mit aufgestandertem Blocklager

make clear the transport requirements, below
the arrangement of the buildings is outlined
briefly:
* In the central building complex near the
entrance to the plant’s area, besides the of-
fice wing and the Marketing department the
dispatch area and the 16-MN press are ac-
commodated.
e Uphill and to the north of the central build-
ing complex is the newly built extrusion plant
shed with the two presses, 25- and 32-MN
respectively, including their run-outs, cool-
ing beds, layer saws and stacking machines,
as well as the heat treatment furnaces and the
packing stations.
e Next to the central building complex, using
the full width of the valley, the new anodizing
plant was put up.
¢ Following the direction of the valley, the
processing shed, the last to begin operating, is
adjacent to the Millennium Hall to its north.
In planning the material flow considerable
height differences in the levels of the sheds
(totalling 18 metres) had to be taken into ac-
count. A special transport solution also had
to be found for the transfer between the ex-
trusion plant and the further processing shed,
because apart from the height difference the
axes of the two sheds are directed at an ob-
tuse angle to one another.

Material flow in the extrusion plant

The extrusion operation begins when the
continuously cast bars between six and eight
metres in length, stored in the yard of the
factory, are taken up automatically and con-
veyed to the billet saw and after that to the bil-
let heating furnace. For this, H+H developed
a special system in which only the bundle of
bars, unsorted, is deposited in front of the
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Processing shed with elevated billet store



Bahnhof Korblagerturm am Ubergang zwischen Presswerk und Verarbei-
tungshalle / Rack storage tower at the transfer between the extrusion plant

and the further processing shed

shed. All the following work steps are auto-
mated.

In the new extrusion shed the two extru-
sion lines are each located in the outer shed
naves. The middle nave accommodates the
production buffer store, the heat treatment
furnaces and the packing station. In this area
the racks are transported by two automatic
cranes (AMCs), which are controlled in such
manner that according to need they take
loads to or remove them from the various
ar-eas of the logistical system. A novelty,
and at the time of commissioning unique in
Europe, was the arrangement of the two
AMCs one above the other in this system
solaonpacking, a ‘smart’ system pallet de-
veloped together with the customer is used,
on which stacking and strapping are carried
out. The packs are transported to the dispatch
area by the system pallets.

Transport from and
to the extrusion plant

In the extrusion plant building the system
pallets are first transported by the AMCs
and by static conveyor technology to the so-
termed ‘extrusion plant station’ and from
there, over a distance of around 100 metres,
to the vertical conveyor station. After being
transported vertically through twelve metres,
at the dispatch station the packs and system
pallets are separated from one another. The
‘station areas’ have buffer conveyors on two
levels for outgoing and incoming transport.
At the other end of the shed, the transfer
to the processing shed, a height difference
of seven metres has to be covered. In addi-
tion the axis of the new processing shed is
not aligned with the extrusion plant. Finally,
the works traffic between the two sheds also

bahnhof mit weiteren
Pufferpldtzen, die den
hier arbeitenden Au-
tomatikkran entlasten.
Zur Leistungssteige-
rung konnen auf dieser
Verbindungsstrecke
Doppeltransporte, also
zwei iibereinander ge-
stapelte Korbe, ausge-
fithrt werden.

Materialfluss in der
Verarbeitungshalle

Die neue Verarbei-
tungshalle ist in drei
Hallenschiffe = unter
teilt. Die Bearbeitungs-
stationen sind in den beiden duleren Hal-
lenschiffen aufgestellt; dazwischen sind im
mittleren Hallenschiff das aufgestidnderte
Blocklager und der Kopfbahnhof fiir die Ver-
bindungs-Forderstrecke zur Presswerkshalle
untergebracht.

Der Materialfluss zwischen Blocklager und
den Seitenhallenschiffen erfolgt tiber Korb-
Lagertirme und bidirektionale Forderstre-
cken. Jedes der beiden Hallenschiffe wird (im
Endausbau) iiber zwei Lagertiirme versorgt.
Mithilfe der Lagertiirme wird der Materialfluss
zwischen AMK und den Arbeitsstationen ent-
koppelt. Zudem dienen diese Stationen auch
als Zwischenpuffer. Ein Lagerturm besteht aus
einer Hubeinheit, den Lagerplitzen (einfach
tief bzw. zweifach tief mit Forderstrecken
zum Ubergabeplatz an den AMK) sowie zwei
Ein- und Ausschleuse-Strecken, mit denen
jeweils mehrere Anlagen in der Weiterverar-
beitung bedient werden. Die maximale Kapa-
zitét jedes Lagerturms betragt zehn Korbe.

Verpackung im Presswerk, Milleniumhalle

Packing area in the Millennium Hall

Materialfluss zum und im Eloxalwerk

Eloxalware wird tiber einen kurvengéngigen
Sonder-Verschiebewagen in das Eloxalwerk
transportiert. Héhenunterschiede, Gebaude-
ausrichtungen und beengte Platzverhiltnisse
machen eine Sonderlosung erforderlich. Der
Verschiebewagen endet in einem Kopfbahn-
hof mit Pufferplatzen im Blocklager des Elo-
xalwerks.

Dessen innovatives Konzept erméglicht
eine besonders platzsparende und hoch effi-
ziente Ausfithrung aller Transporte. Erreicht
wird dies durch die iibereinander gestaffelte
Anordnung der Funktionsbereiche: unten das
Blocklager, in der Mitte ein Verteilerwagen fiir
die Anbindung an die Aufspannstationen und
dariiber schlieflich ein Automatikkran. Durch
den zusitzlichen Verteilerwagen wurden die
Transportbewegungen geteilt und die System-
leistung deutlich erhoht. Stationédre Forderein-
richtungen vor den Aufspannstationen ent-
fallen. Der hierbei entstandene Platzgewinn
konnte fiir die Erweiterung des Blocklagers
um rund 50 Stellpldtze genutzt werden.

Kosten und Nutzen

Die Notwendigkeit flexibler Fertigungsauto-
matisierung wird heute in entwickelten In-
dustrieregionen nicht mehr ernsthaft infrage
gestellt. Der Strangpressbetrieb profitiert
durch die Automatisierung des Materialflusses
in mehrfacher Hinsicht. Direkt sichtbar wird
der Rationalisierungseffekt in dem geringeren
Personalbedarf, der niedrigeren Schrottrate
und im storungsfreien Ablauf. Dariiber hi-
naus ist der Betrieb bei Bedarf sowohl in der
Lage, die gestiegene Produktivitit zu nutzen
als auch die Ausbringung des Werkes zu re-
duzieren, sollten die Marktverhiltnisse dies
zeitweilig erfordern.

In welchem AusmaR sich
Wirtschaftlichkeit und Fle-
xibilitdt im konkreten Fin-
zelfall steigern lassen, hangt
vom Ausgangszustand und
von den jeweiligen Gege-
benheiten ab. Eine allgemein
giiltige Angabe verbietet sich
aus diesem Grunde. Im Mit-
tel kann davon ausgegangen
werden, dass der sogenann-
te Return on Investment fiir
die zur Presswerksautoma-
tisierung eingesetzten Mittel
nicht langer als vier bis fiinf
Jahre betrégt.

Am Dbeschriebenen Bei-
spiel des Tiroler Presswerks



Hubstation am Ubergang vom Presswerk zum
Versand

Lifting station at the transfer from the extrusion
plant to the dispatch area

der Thoni Holding wird zudem deutlich, dass
neben Wirtschaftlichkeits- und Flexibilitéts-
iiberlegungen weitere Griinde fiir einen auto-
matisierten Materialfluss sprechen kénnen. In
dem neuen Werk ndmlich wire eine derartige
Produktion ohne einen vollautomatisierten
Profiltransport gar nicht moglich gewesen.
Lésungen von der Stange, auch das macht
diese Beschreibung deutlich, stehen fiir diese
Automatisierungslosungen nur eingeschrankt
zur Verfiigung. Letztlich kommt es darauf an,
dass der erfahrene Logistikspezialist zusam-
men mit dem Kunden bei der Planung ansetzt
und davon ausgehend die Automatisierungs-
schritte entwickelt. Die Erfahrung mehrerer
Jahrzehnte auf diesem speziellen Sektor ver-
setzt H+H Herrmann + Hieber in die Lage,
eine Verfiigbarkeit seiner Technik bis zu 98
Prozent zu gewéhrleisten. |

Vertikaltransport in der Versandhalle

Vertical conveyor transport in the packaging hall

passes through. For reasons of space the con-
necting stretch could only be designed as a
two-way special link. H+H developed a con-
cept which decouples all the production and
equipment areas in the extrusion plant and
the further processing from one another and
guarantees planned material flows matched to
the production rate. The situation at this point
is made more difficult because additional
goods for heat treatment have to be trans-
ported into the extrusion plant and then back
again to the processing area.

The central part of the plant is the so-
termed rack storage tower, with 13 storage
bays in the area of the extrusion plant shed.
At the opposite end of the conveyor, in the
processing shed, is the terminal station with
further buffer positions, which unload the
automatic crane that works there. To boost
performance, on this connecting stretch dual
transport, i.e. two racks stacked one above
the other, can be carried out.

Material flow in the processing shed

The new processing shed is divided into three
naves. The machining stations are set up in
the two outer naves; between them, in the
middle nave of the shed, the elevated billet
store and the terminal station for the connect-
ing conveyor to the extrusion plant shed are
located.

The material flow between the billet store
and the lateral naves takes place by way of
rack storage towers and two-way conveyors.
Each of the two shed naves is (in the final,
extended configuration) supplied by two stor-
age towers. With the help of the storage tow-
ers the material flow between the AMCs and
the work stations is decoupled. In addition,
these stations also serve as intermediate buff-
ers. A storage tower consists of a lifting unit,
the storage bays (single or double depth, with
conveyor stretches to the transfer point to the
AMC:s) and two input and output sections, by
means of which in each case several machines
in the further processing area are served. The
maximum capacity of each storage tower is
ten racks.

Material flow to and in
the anodizing plant

Goods to be anodized are transported into the
anodizing plant by means of a special, curved
transfer carriage. Height differences, building
orientations and space restrictions demand a
special solution. The transfer carriage ends
at a terminal station with buffer positions in
the billet store of the anodizing plant.

The innovative concept enables particular-
ly space-saving and highly efficient imple-
mentation of all the transport requirements.
This is achieved by virtue of the staggered
arrangement, one above the other, of the
functional areas: under the billet store, in the
middle, a distribution trolley for connecting
to the clamping stations and also, finally, an
automatic crane. Thanks to the additional
distribution trolley the transport movements
are shared and the performance of the sys-
tem is increased significantly. There is no need
for stationary conveyor devices ahead of the
clamping stations. The space gained in this
way is used to extend the billet store by around
50 positions.

Costs and utility

Nowadays, in developed industrial regions the
need for the flexible automation of produc-
tion is no longer seriously questioned. Extru-
sion operation benefits from automation of
its material flow in many ways. Directly evi-
dent is the rationalisation effect, with fewer
workers needed, less generation of scrap and
a trouble-free work sequence. Furthermore,
as necessary the operation can both benefit
from its increased productivity and also re-
duce the output of the plant if market condi-
tions make this temporarily necessary.

In specific cases the extent to which the
economy and flexibility can be increased
depends on the initial situation and the cir-
cumstances in each case. For that reason no
generally valid conclusion can be stated. On
average, it can be assumed that the so-termed
Return on Investment for the resources used
for automating an extrusion plant amounts to
no longer than four to five years.

In the example described, namely the ex-
trusion plant of Thoni Holding in the Tyrol, it
is also clear that besides economic and flex-
ibility considerations other reasons too can
be given for automating the material flow.
Namely, in the new plant such production
would not even be possible without fully au-
tomated profile transport.

This description also makes it clear that off-
the-peg solutions are only available to a very
limited extent for the automation systems in-
volved. Ultimately, what is necessary is for the
experienced logistics specialist to get together
with the customer at the planing stage and,
starting from there, to develop the automation
system step by step. The experience accumu-
lated over several decades in this special sec-
tor has put H+H Herrmann + Hieber in a pos-
ition to guarantee up to 98 percent availabil-
ity of its technology. |



H+H - ein erfahrener Partner fur optimale Intralogistiklosungen

H+H Herrmann + Hieber plant und realisiert seit liber 55 Jahren anwenderspezifische Material-
fluss-Losungen in verschiedenen Branchen. Mit Erfahrungen aus mehr als 1.200 (!) Anlagen
zahlt unser Unternehmen heute zu den kompetenten Spezialisten von internationalem Rang.

Wir entwickeln und liefern...

Unser Angebot...

(J INTRALOGISTIKSYSTEME zum Fordern, Lagern, Puffern,  Wir identifizieren uns mit
Stapeln und Kommissionieren von Paletten, Gitterboxpa-  den speziellen Bediirfnissen

letten, Langgutkassetten, Profilkdrben, Sonderbehiltern,  unserer Kunden und bemii-
Coils sowie Span- und MDF-Plattenstapel - jeweils mit hen uns um die jeweils opti-
Stlickgewichten zwischen 1.000 kg bis 30.000 kg. e Lo, DRl Qs

(J MODERNISIERUNGEN.
Mit jahrzehntelanger Er-
fahrung und unserem
hochqualifizierten Mitar-
beitern sind wir in der
Lage, Modernisierungs-
und Retrofit-Projekte ab-

. . Beispiel:' derni-
zuwickeln - ohne Storung sierte Einldgerungs- = g

stationen fiir ein

der laufenden Produktion,
auch an Fremdfabrikaten.

Werkzeuglager

(J KOMPONENTEN fiir die optimale Lo-
sung spezieller Aufgaben in Forder- und
Handlingeinrichtungen. Erprobte H+H-
Komponenten sparen Entwicklungsauf-
wand, Lieferzeit und Kosten. Sie konnen
modifiziert und in komplexe Intralogi-
stik-Systeme eingebunden werden.

O Ausfiihrliche, objektive
und detaillierte Beratung

O Langfristig zuverldssige
Anlagen mit hochster Ver-
fligbarkeit (> 98,5 Prozent)

OPlanung und Erstellung der
Steuerungs- und Rechner-
konfiguration mit ERP-An-
bindung

O Schwerpunkte: Qualitit,
Termintreue und Kosten.

(J SERVICELEISTUNGEN fiir den gesamten

Lebenszyklus der Anlagen und Kompo-
nenten. Wir bieten Wartungen, Ersatz-
teillieferungen und auf Wunsch eine
24h[7 Tage-Hotline. Unser Ziel ist die
H+H-typische auBerordentlich hohe Ver-
fugbarkeit der Intralogistik.

2D HERRMANN-HIEBER (omessmerenums

H+H Herrmann + Hieber GmbH
D-71292 Friolzheim

Telefon +49 7044 90089-0
www.herrmannhieber.de



