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Null-Fehler-Strategie
bei der Herstellung hochwertiger Kabelcompounds

Materialfluss

Unser Kunde @"““R"SUHNER

Die Huber+Suhner Gruppe mit
Sitz in Herisau und Pfaffikon in
der Schweiz ist ein international
flhrender Hersteller von Kompo-
nenten und Systemen der elektri-
schen und optischen Verbindungs-
technik fur die Kommunikation,
den Transportbereich und die In-
dustrie. Das Unternehmen verflgt
Uber Kernkompetenzen auf den
Gebieten Hochfrequenz, Fiber-
optik sowie Niederfrequenz.

Excellence in Connectivity Solutions

Die Firma Huber+Suhner entwickelt
und produziert in enger Zusammen-
arbeit mit ihren Kunden qualitativ
hochwertige Produkte der Spitzen-
klasse. Die Produktpalette umfasst
unter anderem Koaxial-, Fiberoptik-
und Kupferkabel, Kabelsysteme,
Verbinder, Antennen und Blitz-
schutzkomponenten. Das Unter-
nehmen ist mit 24 Gesellschaften
und zahlreichen Vertretungen in
Uber 60 Landern weltweit prasent.
Fur den Ausbau und die Moderni-

Das anlésslich der Eroffnungsfeier im Jahr 2011 festlich geschmiickte Werk in Pfaffikon

sierung seiner Kabelproduktion hat
Huber+Suhner im Werk Witzberg
in Pfaffikon rund 30 Millionen
Schweizer Franken fur ein neues
Kunststoffmischwerk investiert.
Hier werden spezielle Kunststoff-
mischungen flr die Kabelisola-
tionen nach selbstentwickelten
Rezepturen hergestellt. Die Firma
kann auf jahrzehntelange Erfah-
rung in der Materialentwicklung
und Kabelherstellung zurlck-
greifen. Zum Beispiel haben die

besonders hochwertigen Radox®
Kabel ganz spezielle Isolierungen
mit zahlreichen Eigenschaften, wie
z. B. Warmedruck-, Hydrolyse- und
Witterungsbestéandigkeit. Sie sind
zudem flammwidrig und raucharm.
Die Herstellung dieser Kunststoff-
mischungen stellt in der Produktion
von Huber+Suhner daher eine
wichtige Kernkompetenz dar.

In Zukunft wird Huber+Suhner
samtliche Kunststoffmischungen
in seinem neuen Werk herstellen.

L e,
T ANTE FNE LS

Feuerbestéandiges Sicherheitskabel fur den Einsatz im Bahnbereich



Eckdaten der Anlage

e Die Anlage verteilt sich auf finf
Produktionsebenen

e Produktionskapazitat:
4.500 t/Jahr

e Maximale Leistung: 1.300 kg/h

e Herstellung von 20 verschiede-
nen Kunststoffmischungen mit
12 Produktionsarbeitern im kon-
tinuierlichen 24-Stunden-Betrieb

e |agerkapazitat: 4 Aufdensilos
und 13 Innensilos (erweiterbar
um 6 Stick)

Das Herzstlick des Mischwerks: Der Compounder

Lagerkapazitat Klein- und
Mittelkomponenten: 1.200
Hochregallagerplatze
Steuerung: Produktionsleit-
system Kastor der Firma
hsh-systeme fir prozess-IT

Der Maschinenpark umfasst die
komplette Materialzuflihrungs-
technik, Mischer, Verdichter,
Kneter, Logistik, Liftung, Klima,
Druckluft

Im Laborbereich werden
Rheologie-, Blasfilm- und MFI-
Verfahren angewendet

Mischereigebaude
von oben nach unten

Das neue Mischereigebaude ist
20 Meter hoch und erstreckt sich
Uber vier Stockwerke. Die Hohe
ist notig, damit bei der Herstellung
der Kunststoffmischungen der Ma-
terialfluss und damit der Produk-
tionsprozess von oben nach unten
(vertikal) realisiert werden kann.
Besonderer Wert wurde auf kurze
Wege und optimierte Produktions-
prozesse gelegt: Vier 18 Meter
hohe Auf3ensilos pragen die Fassa-
de des Baus an der Nordwestseite.
Im Inneren des Mischwerkes stehen
weitere 13 Innensilos zur Lage-
rung von Rohstoffen und Fertig-
granulaten bereit, sechs weitere
Silos kénnen bei Bedarf hinzuge-
flgt werden. Der Silolagerraum
befindet sich prozessoptimiert
direkt neben den Verladerampen
der Lastwagen. Uberhaupt liegen
im neuen Mischwerk alle funktio-
nalen Rdume sehr nah beieinander.
Das ermdglicht kurze Wege und
optimierte Produktionsprozesse.

Das Huber+Suhner Mischwerk ist
mit topmodernen Anlagen und

neuester Logistik-Technologie
ausgerUstet. Dank des automati-
schen Lagers, das die gesamte
Hohe des Gebéudes einnimmt,
konnen die Herstellungsprozesse
optimiert werden. Die in verschie-
denen Gebinden angelieferten
Rohstoffe werden manuell in
einheitliche, automationsfahige
Behalter umgefullt (DOSITAINER®,
DosiBox®). Diese werden dann im
Hochregallager zwischengelagert
und bei Bedarf automatisch ausge-
lagert und auf den DOSINENTER®
aufgestellt. Jetzt kann entspre-
chend der vorgegebenen Rezeptur
eine Charge zusammengestellt
werden, die nach einem Misch-
vorgang dem Herzstlick der Pro-
duktion, dem Kneter, zugefihrt
wird. In dieser Prozesskette wird
hochste Qualitat und Produktions-
sicherheit gewahrleistet.

Mit Hilfe der AZO Technologie
wurde die Leistung gegentber
der bisherigen Produktion deutlich
erhoht. Die Platzverhaltnisse im
neuen Kunststoffmischwerk sind
so konzipiert, dass spéater noch
eine zweite Produktionslinie instal-
liert und betrieben werden kann.



Saubere Produktbereitstellung

AulRensilos zur Lagerung der GroBmengen

mit automatischem Zugriff auf alle Komponenten

Die AZO Losung im Detail

Lagerung und Produktaufgabe
der GroR3- und
Mittelkomponenten

Um dem grofRen Durchsatz der
Anlage gerecht zu werden, erfolgt
die Anlieferung des Tragermateri-
als lose von Silofahrzeugen direkt
in die AuRensilos. Alternativ hierzu
kénnen die Silos auch Uber eine
Big-Bag Aufgabestation befullt
werden. Das Trdgermaterial macht
bis zu achtzig Prozent des Kunst-

Silokopfraumtrocknung

stoffs aus, erganzt wird es mit
verschiedenen Additiven und Fll-
stoffen. Die vier Aufdensilos verfu-
gen Uber ein Fassungsvermogen
von je 105 Kubikmetern. Um das
Eindringen von Feuchtigkeit zu
vermeiden, sind die Silos mit einer
Kopfraumtrocknung ausgestattet.
Weitere Rohstoffe konnen aus
Oktabins aufgegeben werden.

Die Schittglter werden mit pneu-
matischen Fordersystemen zu den
gravimetrischen, kontinuierlichen

Dosiersystemen Gber dem Kneter
(Compounder) geférdert. Vor den
kontinuierlichen Dosiersystemen
ist ein Verdichterwalzwerk instal-
liert, mit dem die trockenen, fein-
teiligen Pulver konditioniert werden.
Des Weiteren kénnen auch Dosi-
Boxen® direkt auf dem DOSINEN-
TER® pneumatisch beschickt wer-
den, wenn hohe Durchsatze gefor-
dert sind. Die speziellen Saugfor-
dersysteme ermoglichen eine ein-
fache und staubfreie Produktein-

Saugférderung zur Beschickung des
Verdichterwalzwerkes

schleusung und sorgen auch an
der Abgabestelle fir Sauberkeit.

Umwandlung von Sacken,
Kartons, Fassern und Big-Bags

Die Additive werden u. a. in Big-
Bags, Sacken, Kartons oder Fas-
sern angeliefert, zentral erfasst,
mit einem Barcode versehen und
dann auf die Einlaufrollen des
Hochregallagers gestellt. Ab hier

Einfulltrichter mit Leersackverdichter und zusétz-
lichem Abscheider flr pneumatische Befillung
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Saubere Aufgabe der Mittelkomponenten aus Oktabins Uber Saugférdersysteme

werden die Gebinde automatisch
eingelagert. Das Hochregallager
verflgt Uber neun Lagerebenen,
die sich Uber die gesamte Hohe
des Gebaudes erstrecken. Um
eine reibungslose, automatisierte
Verarbeitung zu ermdglichen,
werden die Produkte zunédchst in
einheitliche Behalter, DosiBoxen®
und DOSITAINER®, umgefiillt.
Diese werden bei Bedarf auto-
matisch auf den DOSINENTER®
aufgestellt. Fur die Umwandlung

stehen eine kombinierte Big-Bag
Aufgabe-/Einfllltrichterstation und
eine Einfulltrichter/Abscheidersta-
tion zur Verfligung. Eine zentrale
Besaugung sorgt fir eine staub-
arme Aufgabe der verschiedenen
Gebinde. Die beflllten DosiBoxen®/
DOSITAINER® werden wieder in
das Hochregallager eingelagert,
im Leitsystem registriert und sind
dadurch vollautomatisch in den
weiteren Prozess integriert.

Flussigkeitenlager mit Containern aus Kunststoff und Metall

Big-Bag Entleerstation mit integriertem Einfilltrichter und zentraler Besaugung
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DOSINENTER® zum grammgenauen Einwiegen von Additiven

Vollautomatisches Einwiegen

und Bereitstellen der Mittel- und Kleinkomponenten

Zusammenstellen der Additiv-Chargen

Der DOSINENTER® hat insgesamt
17 Stellplatze fur DosiBoxen®, DO-
SITAINER® und einen Mikrodosie-
rer. AZO DosiBoxen® sind einheitli-
che Kunststoff-Behélter mit einem
Volumen von tausend Litern. Sie
sind geeignet fir Rohstoffe mit
guten FlieReigenschaften. Die Be-
halter selbst haben keine Austrags-
hilfe, doch die fahrbare Waage
besitzt eine Vorrichtung, die je
nach FlieRcharakter des jeweiligen

Rohstoffes den Austrag unterstitzt.

Klein- und Mittelkomponenten mit
schwierigen FlieReigenschaften
lagern in DOSITAINERN®. Auch
diese Edelstahlbehalter haben

ein Volumen von tausend Litern.
DOSITAINER® verfligen Uber eine
integrierte Dosierschnecke und
stehen auf Aufgabestationen mit

integrierter Austragsunterstitzung.

Der Antrieb fir die Schnecke ist in
der Aufgabestation installiert. Ein

weiteres Modul, das auf den
DOSINENTER® aufgesetzt werden
kann, ist der Mikrodosierer. Dieses
Negativwiegesystem ermaglicht
eine exakte Dosierung selbst klein-
ster Mengen einer Komponente.
Nach Eingabe des Auftrags kon-
trolliert das Prozessleitsystem den
Lagerbestand und lasst die ent-
sprechenden Behélter aus dem
Lager holen. Der fahrerlose
Hubstapler bringt den Behélter

an seinen vorbestimmten Platz auf
dem DOSINENTER®. Mit seinem
Radarsystem orientiert sich das
Geréat an den Reflektoren, die im
Raum angebracht sind und stellt
die Behélter millimetergenau in
die Aufgabestationen auf dem
DOSINENTER®. Eine fahrbare
Waage fahrt an die Lagerbehélter,
dockt an und sammelt die von der
Steuerung vordefinierten Mengen
der Rohstoffe ein. Nachdem alle

Mikro-Dosiermodul

DosiBox® aus Kunststoff

DOSITAINER® auf Aufgabestation

Abgabestelle fir vorgewogene Chargen



Fahrbare Waage des DOSINENTERS® mit Andocksystemen flir DosiBoxen® und DOSITAINER®

am Rezept beteiligten Komponenten
eingewogen sind, fahrt die Waage
Uber einen Abgabepunkt im Boden,
dockt an und entleert die komplette
Charge in einen darunter stehenden
Containermischer. Die DosiBoxen®
und DOSITAINER® verbleiben
solange auf dem DOSINENTER®,
wie das Produkt an der Rezeptur
beteiligt ist und werden danach
wieder zuriick ins Hochregallager
Ubernommen oder neu befllt.

Mischen der Additive

Das Mischen der vorgewogenen
Rohstoffe stellt sehr hohe Anfor-
derungen an die Technik. Optimale
Mischhomogenitat, kurze Misch-
zeiten, Verhindern der Erwdrmung
von Rohstoffen wahrend des
Mischvorganges sowie das Ver-
meiden von Anhaftungen der
Mischung an der Wandung beim
Austragen sind dabei die wichtig-
sten Aufgaben. Um eine even-
tuelle elektrostatische Aufladung

Fahrerloser Hubstapler zum vollautomatischen Handling der Rohstoffbehélter

ableiten zu kénnen, sind Haube
und Mischbehalter mit Erdungs-
kabeln verbunden. Zusatzlich wird
die Temperatur an der Motorwelle
Uberwacht, um eine maogliche
Uberhitzung sofort zu erkennen.
Die homogene Vormischung wird
in gravimetrische, kontinuierliche
Dosiergerate entleert und verschie-
denen Kneterzonen zugefihrt, so
dass sie der Rezeptur entsprech-
end unterschiedlich lange erhitzt

oder geknetet werden kann.
Auch das Tragermaterial und
weitere Komponenten werden
Uber die kontinuierlichen Dosier-
systeme dem Kneter zugegeben.
Fur die Flussigkeiten, die in Con-
tainern lagern, stehen spezielle
Flissigdosiersysteme zur Verfl-
gung, die direkt in den Kneter
dosieren.

Hochregallager zur Zwischenlagerung der Mittel- und Kleinkomponenten



Fertigwarensilos mit Abfuillstutzen

Neuste Misch- und Fordertechnologie

Kontinuierliche Beschickung des Compounders

Der Kneter

Im Compounder, auch Kneter
genannt, werden die zugeflihrten
Rohstoffe auf molekularer Ebene
miteinander vermischt. Er besteht
im Wesentlichen aus der Kneter-
welle, den Gehéusen, einer Welle
fir den Austragsextruder sowie
dem Siebwechsler und der Disen-
platte. Uber die gesamte Lange
des Compounders sind 46 Tempe-
ratursonden verteilt. Eine Online-
Rheologie-Messung erfolgt am
Extruderausgang. Das Resultat
sind hochwertige Kunststoffmi-

Kontinuierliche Beschickung des Kneters

schungen, die in der Kabelproduk-
tion als Isolationen und Ummante-
lungen verarbeitet werden. Der
8,5 Tonnen schwere Kneter ist im
Erdgeschoss des Gebéudes plat-
ziert und technologisch ebenso
auf dem neuesten Stand wie die
Rohstoffaufbereitung.

Probenahme und Qualitatspriifung
Nach dem Compoundieren wird
das Produkt granuliert, gekuhlt
und dann getrocknet. Danach wer-
den kontinuierlich und automatisch
Proben genommen. Das erleichtert

~TN

Durchsatzerfassung und Probenahme des
fertigen Compounds

die Arbeit des Produktionspersonals
und stellt einen den Prozessvor-
schriften entsprechenden Ablauf
sicher. Bedienerbedingte Fehler-
quellen werden ausgeschlossen.
Zudem koénnen mannlose Probe-
nahmen Uber grofiere Zeitabschnit-
te durchgeflihrt werden, z. B.
wahrend der Nachtschicht im 24-
Stunden-Betrieb. Dies ergibt einen
reprasentativen Durchschnitt Gber
die gesamte Produktionsdauer

der verarbeiteten Produkte. Im
Prozessleitsystem werden die
Parameter , Probemenge” und

. Probezyklus™ in der jeweiligen
Rezeptur hinterlegt und beim Start
eines Produktionsauftrages an den
Probesammler Gbermittelt. Das
Probegewicht betrdgt ca. 1,5 kg
pro Entnahme. Die anschlieenden
Untersuchungen werden zur Hal-
fte online im Mischwerk durchge-
fuhrt. Weitere Untersuchungen er-
folgen an vernetzten Mustern im
physikalischen Labor. Nach einer
Durchsatzerfassung kann die Fer-
tigware direkt in Container oder
Kisten abgefullt oder in die Fertig-
warensilos eingelagert werden.

AZO®MULTIAIR Dichtstrom-Fordersystem zur schonenden Forderung des Fertiggranulats



Zentrales Prozessleit- und Visualisierungssystem

Prozessleit- und Visualisierungssystem
Kastor — Der Werksassistent

Materialschonende Forderung
des fertigen Compounds

Die Fertigware wird mit der Dicht-
stromforderung AZO®MULTIAIR
besonders schonend in Lagersilos
gefordert. Da das fertige Granulat
hygroskopisch ist, sind die Silos
mit einer Kopfraumtrocknung aus-
gestattet. Um ein Verdichten des
Produktes zu verhindern, ist eine
Umwalzforderung installiert. Die
Austragsunterstitzung erfolgt zu-
satzlich Uber einen Ruttelkorb. Die
darunter angeordneten Klumpen-
brecher stellen sicher, dass keine

gréReren Agglomerate in die abge-
flllte Fertigware gelangen.

Abflllung

Das fertige Granulat wird aus den
Lagersilos in Kisten abgeflllt, die
mit einem elektrischen Handhub-
wagen unter die Siloauslaufe ge-
fahren werden. Mit der im Hub-
wagen integrierten und Uber WLAN
an die Steuerung angebundenen
Waage werden die Abflllauftrage
abgearbeitet. Die Fertigware steht
nun flr den Versand in die jeweili-
gen Produktionsstandorte bereit.

Bedienterminal mit Barcode-Scanner im Bereich der Fertigwarenabftllung

Prozesssteuerung im Mischwerk
Die Prozesssteuerung Kastor der
Firma hsh-systeme fiir prozess-IT
folgt je nach bestellter Kunststoff-
mischung einem vorgegebenen
Produktionsablauf. Sie kontrolliert
vor Produktionsbeginn Menge und
Lagerform der bendtigten Rohstoffe
und erteilt bei Bedarf die entsprech-
enden Umfullauftrage. Wéhrend
des gesamten Produktionsablaufs
werden an den verschiedenen Ar-
beitsplatzen durch die Prozess-
steuerung Auftrage erteilt und

Der gesamte Produktionsablauf
wird kontinuierlich visualisiert und
protokolliert.

Die Hauptaufgaben sind:

® Prozess- und
Chargenrickverfolgung

e \isualisierung

e Protokollierung der Charge

e Optimierung der ChargengroRe

e Erfassung aller
Lagerbewegungen

e Generieren der Umfullauftrage

e Pflege der Rezeptparameter

kontrolliert oder selbst ausgefihrt. e Audit-Trail
e - | i
— -
A .
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Bedienterminal, PDA mit Barcodescanner



AZO GmbH + Co. KG
D-74706 Osterburken

Tel. +49 6291 92-0

Fax +49 6291 92-9500
info@azo.de, www.azo.com

©AZO.
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