Langlebige Konstruktion

Automatische Hallenbeschickungsanlage aus Edelstahl
fiir neue Diingemittelhalle

Peter Pulsfort

Die Rhenus AG Niederlassung
Hanauer Hafen wollte in einer
neuen Halle Lagerung und Um-
schlag von Diingemittel zentralisie-
ren und die Auftragsabwicklung
mit moderner Fordertechnik
optimieren. Doch schon allein
aufgrund des hochkorrosiven Guts
war der Bau keine triviale Aufgabe.
Ein Fordertechnikspezialist tiber-
zeugte die Auftraggeber mit
seinem Konzept fiir eine automa-
tische Hallenbeschickungsanlage,
die sich nicht nur durch eine hohe
Langlebigkeit und einen geringen
Wartungsaufwand auszeichnet,
sondern auch das vorhandene
Lagervolumen optimal ausnutzt.
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Die Niederlassung der Rhenus AG & Co. KG
im Hanauer Hafen ist eine nationale und in-
ternationale Drehscheibe fiir Rohstoffe und
Massenschiittgiter wie z. B. Diinger. Im Rah-
men grofierer ModernisierungsmafSnahmen
sollten auch Lagerung und Umschlag von
Diingemitteln an einer zentralen Stelle kon-
zentriert werden. Das Ziel dabei war, die Ver-
kehrssituation auf dem Geldnde sowie die
Auftragsabwicklung qualitativ zu optimie-
ren. Zu diesem Zweck sollte eine neue Halle
mit einer Kapazitdt von 20 000 t sowie mit ei-
ner modernen, leistungsfdhigen Hallenbe-
schickungsanlage zur beschleunigten Ein-
und Auslagerung ausgeriistet werden.

Das grofite Problem bei der Konstruktion
war der Werkstoff Diingemittel selbst, da er
hochkorrosiv ist. Um eine langlebige Kons-
truktion zu gewédhrleisten, kamen daher ei-
gentlich von vorneherein nur zwei Bau-Ma-
terialen infrage: Holz fiir die Halle sowie die
tragenden Konstruktionen und Edelstahl
fiir die Fordertechnik selbst.

Intelligenter Materialmix

Um dem hochkorrosiven Fordergut dauer-
haft standzuhalten, war ein robuster Werk-
stoff gefordert. Prinzipiell ist Edelstahl fiir
diesen Zweck die optimale Wahl, da es be-
standiger gegen Abrasion und vor allem fle-
xibler in der Konstruktion ist als Beton oder
Stein. Doch die gesamte Forderanlage aus
Edelstahl zu fertigen, schien bei der Pla-
nung als wenig sinnvoll. Denn dieser Werks-
stoff ist nicht nur kostspielig, sondern stellt

aufgrund seines Gewichts und seiner Be-
schaffenheit auch gewisse Einschrin-
kungen bei der Konstruktion.

Um dennoch eine méglichstleichte, flexib-
le und robuste Konstruktion zu erlauben,
verwendeten die Fordertechnikexperten fiir
die gesamte Forderanlage, vom Ubergabe-
punkt am Hafenbecken bis in die Halle
selbst, einen intelligenten Materialmix aus
korrosionsresistentem Edelstahl und Leim-
holzbindern. Da ein Grofteil der Konstrukti-
on in Edelstahl ausgefiihrt ist, ist sie ideal fiir
das staubige und korrosive Umfeld. Dadurch
bendétigt die Forderkonstruktion keine War-
tungsanstriche, was die laufenden Kosten fiir
die Instandhaltung drastisch reduziert.

Holz wiederum bietet den Vorteil, dass es
beim Einsatz in extrem aggressiven Umge-
bungen dhnlich langlebig ist wie Edelstahl,
dabeijedoch wesentlich leichter, preiswerter
und schneller vor Ort zu montieren. Auch in
Sachen Leistungsfdhigkeit der Konstruktion
erfiillte die Anlage die Erwartungen der Auf-
traggeber: Es kdnnen mehr als 200 t/h Diin-
gemittel umgeschlagen werden.

Volumen optimal ausgenutzt

Die Forderanlage sollte jedoch nicht nur
leistungsstark, sondern auch flexibel sein.
Denn Vorgabe seitens der Rhenus AG Nie-
derlassung Hanauer Hafen war, dass das
Fordergut in moglichst viele Fraktionen auf-
teilbar sein soll. Zu diesem Zweck verfiigt
die Diingemittelhalle tiber zahlreiche sepa-
rate Lagerboxen, in die das Fordergut ge-
zielt eingelagert werden kann.

Allerdings tat sich durch diese Konstrukti-
on auch ein Problem auf: durch die Auftei-
lung des Forderguts in viele einzelne Frakti-
onen wird unter Umstdnden insgesamt viel
Lagerkapazitét verschenkt. Denn gewdhn-
liche Fordertechniklosungen schiitten zu-
meist nur Haufen an. Die Befiillung der La-
gerhallen bleibt dadurch ein Konglomerat
von grofSeren und kleineren Schiittungen.
Doch auch hier gab es eine {iberzeugende
Losung: dank flexibel verfahrbarer Zufiihr-
technik kann jede Box bis zum Rand ,gestri-
chen voll“ befiillt werden. So lésst sich das
vorhandene Lagervolumen voll ausnutzten,
wodurch bei gleicher Hallengrofie effektiv
mehr Lagervolumen zur Verfiigung steht.

Das verfahrbare Befiillkonzept funktio-
niert wie folgt: Uber einen zentralen, in
Léngsrichtung verfahrbaren Muldenforde-
rer erfolgt die Ansteuerung der Lagerboxen.
Dadurch, dass die Befiillung des Hauptfor-
derers in der Mitte der Halle positioniert ist,
braucht der langs verfahrbare Hauptforde-
rer lediglich die Hélfte der Hallenldnge. Ein
rechtwinklig darunter liegender Querforde-
rer ist liber die gesamte Hallenldnge ver-
fahrbar. Damit ist jeder Punkt der Halle ent-
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lang der Achse des Hauptférderers zu errei-
chen. Zusitzlich ist der Querférderer nach
vorne und hinten verfahrbar, sodass er die
Boxen fldchendeckend fiillen kann.

Die Forderanlage wurde dem Lager-
boxensystem so angepasst, dass jede Box
einzeln angesteuert und befiillt werden
kann - und das auch noch flichendeckend.

Hoher Automatisierungsgrad

Seit Inbetriebnahme der neuen Halle und
Anlage laufen Umschlag und Lagerung der
Diingemittel nun wie folgt ab: An eine zen-
trale Grube erfolgt zukiinftig die Anlieferung
mit LKW, Waggon oder Schiffskran. Aus die-
ser heraus werden die Diingemittel tiber ein
90 m langes Elevatorférderband mittig zur
neuen Diingemittelhalle transportiert. Dort
findet die automatische Beschickung der
Lagerboxen statt. Die Auslagerung erfolgt
iiber Radlader-Beschickung der in der Halle
liegenden Riickladungsgrube. Das darunter
liegende Austrageband geht in einen Be-
cherelevator aus Edelstahl iiber und endet
in einem Verladeriissel zur LKW-Befiillung.
Alle Ubergangsbereiche der gesamten For-
derstrecken werden abgesaugt, um so die
Emissionswerte auf das erforderliche Mini-
mum zu reduzieren.

Neben der Auslegung auf aggressive Gii-
ter wie Diinger oder Salze konnte die Anla-
ge noch in einem weiteren Bereich punk-
ten: ,Uberzeugend ist fiir mich insbeson-
dere der hohe Automatisierungsgrad der
neuen Hallenbeschickung®, erklart Ma-
rianne Drief3-Garrecht, Niederlassungslei-
terin der Rhenus AG. ,Bei der Warenan-
nahme muss lediglich die gewiinschte La-
gerbox angegeben werden. Den Rest wird
die automatische Forderanlage selbst re-
geln. Das macht unsere Warenannahme
sehr effizient.

Bei den meisten bislang installierten teil-
automatischen oder manuellen Hallenbe-
schickungen wird lediglich der Querférde-
rer angesteuert, um zu der jeweiligen Box
zu verfahren. Der dariiber liegende Haupt-
forderer wird hier iiber eine nur manuell
lsbare mechanische Verbindung (z. B. Bol-
zen oder Schnapper) ,mitgenommen‘ Wird
dann von einer Box, die vor der zentralen
Zufiihrung liegt, auf eine Box hinter der
zentralen Zufithrung gewechselt, muss vor
dem Start der Fordertechnik erst die Ver-
bindung zwischen Langs- und Querforderer
gelost und anschlieflend wieder iiber Bol-
zen oder Schnapper arretiert werden. Alter-
nativ werden beide Forderer individuell
verfahren. Dies setzt das aktive Bedienen
der nicht iiber Regelungselektronik mitein-
ander verbundenen Langs- und Querforde-
rer voraus. Beide Verfahren binden Perso-
nal beim Befiillvorgang.

-
Das Schiittgut lasst sich in zahlreiche
Fraktionen aufteilen, dazu kann die Férderan-
lage jede Lagerbox separat ansteuern und
befiillen — und das nahezu vollautomatisch

Flexibel verfahrbare Férderanlagen ermogli-
chen eine Vollschiittung, welche das vorhan-
dene Lagervolumen optimal und effizient
ausnutzt

Exakt ohne teure Sensorik

Bei der automatischen Hallenbeschickung
regeln sich die beiden Férderer automatisch
ein. Dies sogar mit dufiert minimalem Ein-
satz von Elektronik, denn {iber die Loch-
schienenfiihrung der Forderer ist die Ge-
nauigkeit sehr exakt, sodass sich sonstige
Positionierungssensorik eriibrigt. Dariiber
hinaus erfolgt die exakte Ausrichtung des
Querforderers zum Hauptband elektronisch
gesteuert und - abgesehen von zwei Positi-
onsschaltern - beriihrungslos. Damit redu-
ziert sich der Arbeitsaufwand auf die An-
nahme der Ware und die Ansteuerung der
Box. Und diese erfolgt direkt bei der Annah-
me. Ein Sichtkontakt zu den Forderern in
der Halle ist nicht erforderlich.

»Die auf Langlebigkeit ausgelegte Kons-
truktion sowie die automatisierte und leis-
tungsfahige Beschickung machen die Auf-
tragsabwicklung deutlich effizienter. Die
Bedienung der Anlage ist relativ einfach.
Unsere Mitarbeiter bendtigen eine kurze
Einarbeitungszeit und profitieren von der
vereinfachten Handhabung‘, meint Ma-
rianne Drief3-Garrecht. ,Insgesamt sind
wir sind sehr zufrieden mit der Diingemit-
telhalle und der eingesetzten Fordertech-
nik. Auch von externer Seite wurde die Ge-
samtqualitdt unserer neuen Halle mitsamt
der eingesetzten Fordertechnik bereits
mehrfach gelobt.
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