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COMUNICADO DE IMPRENSA

Intralogistica para a industria de aluminio

Cuidado, estamos trabalhando duro!

Quando os outros ficam sem félego, os engenheiros da Vollert Anlagenbau
avancam com energia: sua especialidade sdo Sistemas de Intralogistica para
mercancias pesadas, especialmente na indUstria metalldrgica. Para a planta da
prensa de extrusao de aluminio da apt Hiller GmbH, Vollert desenvolveu um
Sistema Intralogistico totalmente automatico que possibilita um fluxo continuo
de material a partir da prensa extrusora, para o processamento posterior, bem
como para a planta de anodizacao interligada e a um almoxarifado de expedicao
recém-construido. Sem interrupcao da continuidade da producao, foram
instaladas grandes pecgas do sistema, e foram modernizados e integrados
sistemas existentes . Além do aumento de capacidade de transporte, o armazém
virtual do sistema de gestao de transporte permite uma 6ptima utilizagdo do
espaco disponivel para o armazenamento temporario, mesmo com diferentes
tamanhos das cestas de transporte.

Seja como caixilhos de janelas, guarnicdo de veiculos ou estacas, na vida cotidiana
encontramos muitas vezes os perfis de aluminio. Ainda com maior frequéncia, eles séo
utilizados em locais invisiveis, por exemplo em sistemas de ar condicionado, como na
carcaca de motores eléctricos e na fabricacdo de maquinas. Todos tem em comum o0 modo
de producéo: eles sdo extrudados como perfis com até 50 metros de comprimento a partir
de lingotes de aluminio, cortados em comprimentos transportaveis, entre seis e oito
metros, empilhados automaticamente em cestas de transporte, temperados em forno
quente a 180°C, anodizados superficialmente e subsequentemente processados. A
oxidacéao eletrolitica do aluminio (anodizado) protege os perfis contra a corrosao e
abrasdo. Uma das maiores plantas de extrusao de aluminio na Alemanha fica em Monheim
am Rhein. Quatro prensas produzem os perfis desejados em apt Hiller — foram 43.500
toneladas no ano passado. Na planta de anodizacdo sao refinados anualmente mais de trés
milhdes de metros quadrados de superficie. Uma vez que o sistema de transporte interno
anterior era apenas parcialmente automatizado e a frequente intervencdo manual no
transporte configurava um risco para os padrdes de alta qualidade dentro da planta, o
fluxo de material foi completamente automatizado durante a constru¢cdo de um novo
almoxarifado de expedicdo. Para manter o orcamento gerenciavel, os engenheiros da
Vollert consideraram no planejamento os sistemas existentes e procederam a sua

modernizacéo.



Um tdnel de transporte como conexao na fabrica

Um desafio foi integrar uma conexao existente entre a planta extrusora e a planta de
anodizacado. apt Hiller utiliza um tunel de transporte de 200 metros numa solucgao logistica
especial, integrada ao sistema de gerenciamento de transporte central para sua adaptacéo
as novas capacidades de transporte. De acordo com o maior fluxo do transportador de
tunel, este foi equipado com um chassi reforcado e atinge agora 15 viagens por hora com
uma disponibilidade de 24 horas por dia. Em cada deslocamento desde a planta de
extrusdo para a planta de anodizacao ele transporta até trés toneladas de perfis de
aluminio. Em cada retorno o transportador leva as cestas de transporte vazias, que sao
recolocadas em seus respectivos postos de carregamento. O carregamento de cestas de
transporte cheias e vazias era executado por um guindaste automatico (AMK). Sendo que
este guindaste tinha chegado ao limite de sua capacidade, ele foi substituido por um
transportador elevador e transportador de corrente totalmente automaticos na estacédo de
acondicionamento recém-instalada, para a planta de anodizacdo. O guindaste existente foi
modernizado pela Vollert e equipado com um controle embarcado; ele ficou disponivel
para servicos especiais na estacdo do transportador. Mediante uma estacdo de descida as
cestas baixam quatro metros para dentro do tunel possibilitando sua transferéncia para o
transportador. Este elemento central processa diariamente até 380 cestas, em trés turnos.
A capacidade do elevador foi projetada para 480 cestas por dia, ou seja aqui ainda existe
uma capacidade suficiente para futuros aumentos de producéo.

O ponto de carregamento no fim do acondicionamento dispde de transportador de rolos e
transportador de corrente, e recebe de forma automatica uma cesta vazia vinda do pulmao
de cestas vazias. Sdo empilhadas até trés cestas no pulméao, a fim de utilizar otimamente
0 espaco disponivel. Um carrinho de desempilhamento estacionario separa os cestas para

o local de carregamento.

O controle: central, porém flexivel

As cestas corretas devem ser fornecidas no momento certo pelo guindaste automatico,
para isso um recém-desenvolvido sistema central de controle de transporte assume todo o
controle do sistema. Neste item o0s projetistas tiveram que considerar varios requisitos
especiais: “O fator chave para um bom funcionamento é a correta selecdo das cestas de
transporte”, explica Henry Schulze, Gerente Responséavel de Projetos na Vollert
Anlagenbau. “Devido a requisitos especiais do cliente, o sistema é projetado para quatro
tipos de cestas de transporte com duas medidas de bitolas que configuram um total de
sete tarefas de transporte diferentes, e diferem em altura, largura e comprimento. Uma



vez que todas as cestas circulam simultaneamente, o Sistema de Controle de Transporte
(TLS) deve planejar com antecedéncia o mix das cestas para sempre disponibilizar
suficientes contentores de transporte de todos os tipos. A cesta correta deve estar na

posicdo correta, e ainda no momento certo.”

A fim de atingir uma maior capacidade de transporte, sdo empilhadas duas das cestas
menores; devido a altura do tunel isto ndo pode ser feito com as cestas maiores. As cestas

do cliente s&o introduzidas no sistema em uma cesta de transporte Vollert.

Os recipientes também podem ser fornecidos codificados com "Alta velocidade",
"Subconjunto” e "Armazenamento temporario”, bem como com a atribuicdo aos varios
destinos finais da planta vastamente ramificada. Isto é possivel gragcas a um sistema de
identificacdo central: um codigo de barras liga a carga com o respectivo nimero de cesta.
Scanners oscilantes distribuidos por todo o sistema permitem a leitura dos cédigos em
pleno movimento, de modo que a localizacdo de uma cesta é conhecida a qualquer
momento. Apés uma parada de emergéncia ou falha na rede elétrica, a protecao contra
falhas garante a preservacdo permanente das informacdes de localizac&o.

Antes, as encomendas para a planta de anodizacdo eram "por chamada", isso agora pode
ser feito centralmente através de terminais. O TLS compila a ordem desejada e

automaticamente garante as encomendas de movimentacdo dos guindastes automaticos.

Uma estacéo de elevacdo com a altura de uma casa movimenta toneladas de

carga

Isto também se aplica a estacdo elevatéria Vollert na estacdo de destino na planta de
anodizacdo. Depois de passar pelo do tunel, as cestas de transporte sdo entregues nesse
destino mediante transportadores de rolos e de corrente. O elevador supera alturas de 14
metros e conecta a estacdo do pordo com o andar térreo e o0 primeiro andar, a uma
velocidade de elevacdo de 0,5 m/s. Perfis de aluminio para processamento posterior ou
expedicdo sdo entregues no piso térreo, e os perfis para tratamento superficial vao
automaticamente para a &area de fixagdo no primeiro andar. A recep¢do e a entrega das
cestas de transporte é feita respectivamente em um sistema transportador de dois andares:
as cestas cheias sdo entregues para o transportador superior, as cestas vazias vao desde
baixo ao elevador e retornam a estacdo. Na planta de anodizac¢ao do primeiro andar os perfis
de aluminio sdo pegos por um novo guindaste automatico Vollert e colocados num

armazenamento intermediario de 60 metros de comprimento. A carga com até trés



toneladas atinge velocidades de 1,5 m/s. Por solicitacdo, os cestas sdo depois elevadas pelo
AMK até carros manuais através de uma das quatro comportas especialmente concebidas,
0s quais entdo sdo conduzidos para sua fixacdo até a planta de anodizagdo. Cestas vazias

retornam para o sistema de transporte automatico pelas mesmas comportas.

Outro guindaste automatico na planta baixa, recém-fabricado por Vollert para o
processamento posterior, atende a um centro de armazenagem intermediario, que foi
construido como um pulmao da producédo devido as flutuagdes de ciclo e os diferentes
prazos de transferéncia das plantas adjacentes. Este Vollert-AMK tem uma envergadura de
18 metros e esta adicionalmente equipado com um carro guindaste, o qual permite
traslados em diagonal. A fim de alcancar uma elevada aceleracao do guindaste, todas as
quatro rodas sdo acionadas individualmente. Dois telémetros a laser nas extremidades da
ponte rolante asseguram adicionalmente o avango preciso até o destino. O AMK serve
como um nivel distribuidor entre o processamento posterior e a acondicionamento, o que
requer tempos de ciclo muito curtos. Por esta razao foi escolhida uma velocidade de
elevacado de 0,7 m/s . Devido ao pouco espaco disponivel, os dispositivos garra do AMK
sao articulados para cima para uma utilizacdo 6ptima. Desta forma, sempre é possivel
uma movimentacgao para fora da area sobre cestas empilhadas, e até em diagonal gracas
ao carro guindaste. Assim, séo evitados tempos de espera e aumenta a capacidade de
transporte .

Armazém virtual aumenta o espaco disponivel

Os engenheiros obtiveram um aumento adicional na capacidade de armazenamento: o
armazenamento virtual do sistema é capaz de otimizar a oferta de espaco disponivel
através de uma grade de armazenamento flexivel e assim armazenar os diferentes tipos
de cestas grandes com economia de espaco. O padréo aplicado € um grelha com
comprimento de 12 cm, cestas menores ou maiores sao colocados de forma flexivel nos
respectivos multiplos deste valor. O sistema de controle de transporte também considera
as diferentes alturas de empilhamento de acordo com o ordenamento das cestas. Além
disso, terminais em varios pontos da planta permitem visualizar a ocupacdo e grau de
utilizacdo do sistema. Mas este € apenas um aspecto que levou a uma decisao a favor da
solucéo Vollert, afirma Arwed Ruter, Diretor de Engenharia de Instalacdes da apt Hiller:
“Procuravamos uma solucao intralogistica central que por um lado aumentasse a
capacidade do sistema de transporte completo com reducdo dos danos de transporte, além
de trazer uma flexibilidade suficiente para o desenvolvimento individual dos contratos .
Conseguimos isto com a solucdo da Vollert”. Como isto, o supervisor de turno pode



comandar a sequencia de encomendas da planta de anodizacdo, apesar do controle
sequencial central. Uma alteracdo nos dados de pedidos e uma expedicdo antecipada sdo
possiveis em qualquer momento. O TLS incorpora automaticamente em seu planejamento

os pedidos urgentes e as capacidades de cada armazém intermediario.

Uma estreita coordenacédo garante a producdo permanente e seguranca

Além das tarefas técnicas, a equipe do projeto enfrentou o desafio temporal. A nova
solucao intralogistica devia ser instalada e colocada em operacao durante a producao
normal, e em tempo minimo. Para garantir isso, tiveram de serem sincronizadas com
precisado diversas medidas construtivas no contexto da obra, como a abertura da fachada e
o prolongamento do primeiro andar da planta de anodizacdo. O intenso planejamento
logistico em estreita colaboracdo com a equipe do projeto de apt Hilller, realizado antes da
instalagéo, permitiu uma reforma por etapas e uma colocagdo em operagao no transcurso
de poucas semanas. Os engenheiros da Vollert precisaram de somente um ano desde o
planejamento até a aceitacdo da obra. Isto também inclui o desenvolvimento paralelo de
um conceito de seguranca individual e sua coordenacdo com a associacdo comercial e a
Secretaria de Estado de Seguranca do Trabalho. “Sobretudo as areas de transporte,
embalagem e anodizacdo exigiram solucdes especiais”, explica Henry Schulze, "pois nelas
hé interfaces entre o sistema automatizado e os funcionarios. Para evitar um desligamento
desnecessario da producéo total, foi elaborada uma priorizacao das intervencdes até o
definitivo desligamento de emergéncia. “As portas das comportas de seguranca da planta
de anodizacado receberam para isto um controle especial de ciclo final, de modo que a
planta nao para desnecessariamente durante a retirada de perfis, e executa todo o ciclo.”
Apos os primeiros meses de operacao plena, Jirgen Hoffmanns, Chefe de Logistica e
Gerente de Projetos em apt Hiller se mostra muito satisfeito: “A nova intralogistica ja
provou sua eficiéncia. A automacdo da planta e a alta disponibilidade nos permitiu
aumentar a capacidade, o que oferece vantagens aos nosso clientes em termos de
atendimento de prazos.“



Sobre Vollert Anlagenbau GmbH

Como especialista para cargas pesadas e de grandes dimensdes, Vollert Anlagenbau GmbH
desenvolve conceitos de intralogistica turnkey para a inddstria de aluminio e metallrgica.
Como contratante geral e prestador de servico completo, o programa de servi¢cos abrange
os mais modernos fluxos de material, armazenamento e tecnologia de acondicionamento,
seja para uma solucao independente ou integrada em um campo maior de logistica.

Sejam armazéns totalmente automaticos mega-elevados-para bobinas de aluminio,
sistemas inteligentes de manuseio de materiais para os fabricantes lideres de prensas de
extrusao de aluminio, os mais eficientes sistemas mundiais de estocagem para o
armazenamento de placas de chapa de metal, sistemas de guindaste automaticos para 50
toneladas ou mais, ou os sistemas de revestimento de superficie mais avancados - em
qualquer lugar é forte a presenca de Vollert.

Instalacfes e solu¢cdes com maquinas Vollert trabalham em mais de 80 paises ao redor do
mundo; na Asia e na América do Sul filiais proprias fortalecem as atividades de vendas.
Vollert emprega 250 pessoas em sua sede em Weinsberg.

www.vollert.de
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Figura l1a

Os perfis anodizados de aluminio pesando até trés toneladas sao distribuidos de maneira
completamente automatica com transportadores de roletes e um veiculo de deslocamento
(vermelho), no novo centro de acondicionamento, até as outras estacdes da planta.

Figura 1b (Detalhe)

Na denominada Estacdo (amarelo), uma sistema de abaixamento controlado centralmente
(azul) transfere diariamente até 380 cestas pelo tunel de 200 metros até a planta de
anodizacao.



Figura 2
Sistemas elevatorios controlados centralmente (vermelho), transportadores de roletes e
transportadores de correntes executam a movimentacao dos pacotes da planta de anodizacao até
a embalagem e a expedicdo. Cestas de transporte vazias sdo devolvidas automaticamente pelo
sistema para os pontos de partida da planta.
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Figura 3

A grade de armazenamento flexivel permite ao sistema central de controle de transporte
otimizar o espaco disponivel, mesmo com diferentes tamanhos de cestas.

A altura das pilhas nas cestas é variavel, o que é levado em consideracao pelo guindaste
automatico.



Figura 4
Entre o processamento posterior e o acondicionamento € utilizado como nivel distribuidor
um Vollert-AMK com envergadura de 18 metros.

Figura 5

A fim de alcancar uma elevada aceleracéo, todas as quatro rodas do AMK sdo acionadas
individualmente. Um carro guindaste adicional possibilita ainda um deslocamento em
diagonal.



Figura 6
As garras do AMK podem ser articuladas para cima. Desta forma, sempre é possivel uma
movimentacdo para fora da area sobre cestas empilhadas, e até em diagonal.

Figura 7
Dois telémetros a laser nas extremidades da ponte rolante asseguram adicionalmente o

avanco preciso até o destino. Com a velocidade de elevacdo de 0,7 m/s sédo obtidos curtos
tempos de ciclo.
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