ZLFS - ZERO LEVEL
FOUNDATION SYSTEM

Die Innovation bei der Herstellung von
Bodenplatten fiir Produktionsanlagen

Die bauseitig zu erstellenden Fundamente sind beim Neubau einer Produktionsanlage eine komplexe Aufgabe. Fiir Anlagen mit automatisierten
Abldufen und Roboterkomponenten stellt die maBgenaue Herstellung von Fahrschienen, Kandlen und Fundamenten hohe Anforderungen an das
Bauunternehmen. Betontoleranzen von +/- Imm kénnen mit traditionellen Schalungsbau nur bedingt erreicht werden. Ankerplatten, Streifen-
fundamente, Leerrohre, Kabelrinnen fiir Aktoren und Sensoren, Fiihrungen fiir Energieflihrungsketten und Wegmesssysteme sind exakt
einzumessen, maBhaltig zu justieren und dauerhaft zu fixieren.

Jedes auf der Bodenplatte montierte Bauteil, generiert Stér- oder Quetschkanten. Uber Lichtschranken, Z&unen, Podeste, Zutrittsabfragen,
Roll- und Hubtore werden diese Gefahrenbereiche abgesichert. Die Stérungsanfalligkeit und Kosten fiir diese MaBnahmen sind hoch. Aus diesem
Grunde wird in vielen Produktionsanlage die Bewegung von Maschinen und Produktionspaletten in manuellen Arbeitsbereichen tber Tastbetrieb
manuell Giberwacht. Dieser Tastbetrieb verursacht bei jeder Bewegung einen entsprechenden Arbeitsaufwand der Bediener. Wahrend der
Transportzeit kann nicht gearbeitet werden. Sicherheitstechnisch ist der Betreiber zudem vom Bediener abhdngig, da nicht gesichert werden
kann, dass der Bediener bei der Tastenbetatigung den Gefahrenbereich iiberwacht.

Vorteile des ZLFS

IZ 1. Die genaue, zeit- und kostengiinstige Herstellung der Bodenplatte mit allen Einbauteilen fiir die Maschinen
innerhalb der Bodenplatte

2. Transportbewegungen ohne Quetsch- und Einzugskanten
3. Kontinuierliche Langs- und Quertransporte ohne aufwendige Sicherheitstechnik
4. Ergonomische Arbeitsplatze

5. Reduzierung der Investition fiir die Produktionsanlage

LR

6. Reduzierung der Wartungs- und Reinigungskosten

Die Sommer Anlagentechnik GmbH hat daher das
Zero Level Foundation System ZLFS entwickelt.
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Unter EP21159084.9 mit Prioritdt vom 24.02.2021
wurde das ZLFS zum Europadischen Patent angemeldet.



Aligemeine Beschreibung

M ZLFS werden aus Stahlblech gefertigt. Die Blechstérke,
Hohen und Breiten variieren nach den Abmessungen der
Einbauteile.

':l“ Alle Befestigungselemente sind in den Wannen mit der
definierten Genauigkeit eingearbeitet.

[l/ Die ZLFS werden nach dem Justieren auf der Sauberschicht

untereinander verbunden und bilden vor dem Betonieren
der Bodenplatte eine Einheit.

IZ Verbindungselemente in Kreuzungspunkten oder
Ausleitungen Leerrohre zu Bedienelementen, Sensoren
liegen innerhalb der Bodenplatte.

Ubersicht ZLFS

Der hochste Punkt des ZLFS ist die Abziehkante fiir das
Betonieren der Bodenplatte.

Nach dem Aushérten der Bodenplatte werden alle
Einbauteile im ZLFS verschraubt.

Die Wannen sind von oben frei zuganglich.

Leistungs-, Steuer- Medien- Leitungen werden in
abgetrennte Bereiche eingelegt.

Nach Montage der Aktoren und Sensoren, Verkabelung und
Einbau der Pneumatik und Hydraulik werden Stahlabdeck-
bleche von oben eingelegt. Die Abdeckungen konnen
befahren werden.

ZLFS s

fiir Rollenbdcke,
Sensoren

Die Rollenbdcke werden mit den ZLFS iiber Schrauben
verbunden. Die Laufrollen kdnnen selbstzentrierend oder mit
Spurkranzrollen ausgefiihrt werden. Bei Einsatz von konischen
Laufrollen reduziert sich die erforderliche Hubhdhe der AGV
Die Nachlaufverfolgung in Langsrichtung gewahrleistet, dass
der definierte Abstand zwischen den Paletten eingehalten wird.
Auch bei einer mechanischen Blockage erkennt die Sensorik
die Situation und stoppt den Weitertransport der Paletten.




ZLFS m
fiir Reibrader

Die Reibradantriebe sind geschiitzt unterhalb
des Bearbeitungsniveaus angeordnet

ZLFS |
fiir Verdichtungssysteme

Alle Verdichtungssysteme kdnnen im ZLFS eingebaut werden.
Durch die versenkte Anordnung ist jede Einheit gekapselt
und reduziert damit die Larmemission. Abhdngig vom
Verdichtungssystem wie Hochfrequenz, Schwingverdichtung
in X/Y/Z Achse, Horizontal X/Y Achse, erfolgt die Verbindung
zwischen Verdichtungseinheit und Palette (iber Auflast-,
Vakuum-, Magnet-, Konus- oder Verklammerungs- Systeme

Horizontal Verdichtung
X/Y Achse

Schwingbalken fiir Horizontal Compacting HC

ZLFS xi

Automatic Guided Vehicle (AGV) verfahren innerhalb der
Bodenplatte im ZLFS xI. Die AGV fahren im gesenkten Zus-
tand auf die Aufnahmeposition. Nach Erreichen der Position
wird der Hubbalken angehoben und driickt tiber die Abdeck-
segmente gegen die Palette, Transporteinheiten oder Ele-
mente. Das Verfahren zur ndchsten Querstation im ange-
hobenen Zustand des AGV erfolgt automatisch, sobald die
Ubergabeposition freigemeldet ist. Die Stromabnehmer-
schiene mit integrierter Absolutwegmessung sichert die
exakten Positionen und den Synchronlauf aller eingesetzten
AGV. Die umlaufende Abdeckkette wird im angehobenen Zus-
tand des AGV synchron iiber den Antrieb des AGV verfahren.



Sicherheits- und Steuerungsbeschreibung

| Das ZLFS ermdglicht den automatisierten Transport von Ferti- | Die Bewegung der Tische ist auch im kontinuierlichen
gungstischen (Paletten) innerhalb einer Produktionsanlage. Ablauf mdglich.

| Das Transportniveau der Paletten liegt nur wenige Millimeter | Die zum Transport erforderlichen Komponenten mit
iiber dem Hallenboden. Aktoren, Sensoren, Unterverteilungen, Stromzufiihrungen mit

| Quetschkanten, Scherstellen, Einzugskanten etc. sind aufgrund Leistung- und Steuerleitungen etc. sind innerhalb Bodenplatte
dieses Systems vermieden. geschiltzt angeordnet.

| Automatische Bewegungen ohne Absperrungen und Sicherheit-
seinrichtungen sind daher realisierbar.

Automatik Transporte

Funktionsbeschreibung Langsfahrt:

Der Bediener gibt den Transport Uber einen Tastbefehl frei. Die Palette fahrt in Selbsthaltung in der definierten Geschwindigkeit auf die
Folgestation. Sollte der festgelegte Mindestabstand nicht eingehalten werden, wird der Transport automatisch gestoppt. Der Mindestabstand
wird durch Sensoren {iberwacht. Erst nach erneuter Freigabe wird die Fahrt in Selbsthaltung erneut aktiviert.

Der minimale Abstand zwischen den Paletten wahrend der Fahrt wird durch die Distanz zwischen 2 Positionsmeldungen definiert. Der Abstand
der Sensoren wird durch die maximale Transportgeschwindigkeit und der Stopp- Rampeneinstellung errechnet. Es kdnnen auch gruppenweise
mehrere Paletten gemeinsam transportiert werden.

Erst wenn alle Paletten einer Linie manuell freigegeben wurden erfolgt der Transport in Selbsthaltung aller Paletten gleichzeitig. Auch im
Gruppenmodus erfolgt die Uberwachung der jeweiligen Mindestabstande.

Funktionsbeschreibung Querfahrt:

Der Bediener gibt die Transportfreigabe iiber Tastbefehl. Das Automated Guided Vehicle (AGV) verfahrt im abgesenkten Zustand auf die
Aufnahmestation. Jeder AGV wird iiber ein Wegmesssystem positioniert. Mindestens zwei AGV heben die Palette an und verfahren synchron
auf die Zielposition in Selbsthaltung, wenn die Zielposition freigemeldet ist.

H ~ 7. Erstellung der Vorgaben fiir die bauseitige

ZLFS die Komplettiosung o

1. Konzepterstellung Mechanik und Elektro 8. Konstruktion und Fertigung der ZLFS

2, Erstellung Sicherheitskonzept fiir die Gesamtanlage 9. Lieferung und Montage der ZLFS

3. Gefahrenanalyse und Restrisikobewertung 10. Kontrolle und Freigabe vor der bauseitigen Betonage

4. Abstimmung mit der Berufsgenossenschaften 11. Montage der Aktoren und Sensoren in den
und oder sonstige Behdrden ZLFS-Komponenten

5. Vorgabe der Belastungsangaben aus den Maschinen- 12. Verkabelung bis zur Ubergabe auf die
beschreibung der jeweiligen Umlaufkomponenten Hauptverteiler der Anlagensteuerung

6. Erstellung Lastangaben fiir ggf. erforderlichen 13. Ubernahme der Gesamtverantwortung fiir die
Einzel- oder Streifenfundamente Erstellung der Bodenplatte

SOMMER- ZLFS - ein Fundament auf das Sie bauen konnen
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