F Lagertechnik

Automatisches Lagersystem , Intellistore®” fiir Bleche

Auf Kassetten wird verzichtet

Die im westfilischen Vreden ansas-
sige Kemper GmbH, Hersteller von
Anlagen und Komponenten fiir die
Metallindustrie, hat in Zusammen-
arbeit mit dem Dortmunder Fraun-
hofer-Institut fiir Materialfluss und
Logistik ein neuartiges automati-
sches Regallager- und -bediensystem
fir Blechtafeln konzipiert und reali-
siert. Wesentliches Merkmal der in-
novativen Losung ,Intellistore®” fir
die Metall verarbeitende Industrie
ist der Verzicht auf Ladehilfsmittel
in Form von Schubladen oder
Kassetten. Damit muss nur so viel
Gewicht bewegt werden, wie fiir
den nachsten Verarbeitungsschritt
bendtigt wird. Weiterhin verringert
sich das Gewicht aller System-
komponenten, der Lagernutzungs-
grad erhoht sich, die Ein- und
Auslagervorgdange werden be-
schleunigt und die Energiebilanz
des Systems verbessert sich —

bei geringeren Investitions- und
Betriebskosten.

W Thomas Albrecht

Ausgangssituation: Hoher Aufwand

Metall verarbeitende Betriebe nutzen in der
ersten Blechbearbeitungsstufe zunehmend
automatisierte Maschinen, z. B. Laser- bzw.
Plasmaschneidanlagen oder Stanzmaschi-
nen. Bereits bei einem kleinen bis mittleren
Verbrauch (rd. 3 bis 20 Tafeln pro Stunde)
von Blechen verschiedener Abmessungen
und unterschiedlicher Materialbeschaffen-
heit bietet es sich zur Optimierung des ge-
samten Produktionsprozesses an, auch das
Lagersystem fir die Blechtafeln sowie die
Zuflhrung der einzelnen Bleche zu den
Bearbeitungsmaschinen zu automatisieren.
Bei den bisher am Markt angebotenen L6-
sungen werden die zu bearbeitenden Blech-
tafeln in Hochregallagern mit der sog.
Schubladen- oder Kassettentechnik bevor-
ratet. Unter ,Schubladen” sind in diesem
Zusammenhang die Ladehilfsmittel zu ver-
stehen, die - jeweils sortenrein mit Blech-
tafeln gefiillt - in den Fachern eines Hoch-
regals eingelagert sind. Wegen des relativ
hohen Lastgewichts — Ublich ist die Anliefe-
rung und Einlagerung von Blechpaketen
mit Gewichten von etwa 2 bis 3 t — werden
die Schubladen entsprechend massiv aus-
gefiihrt, was wiederum zu einem hohen
Eigen- oder Leergewicht dieser Ladehilfs-
mittel flhrt. Demzufolge fallt auch der
Stahlbau des gesamten Regalsystems sehr
gewichtig aus. Der entscheidende Nachteil
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@ Intellistore® - das innovative Lagersystem fiir Blechtafeln

@ Regalbediengerit mit sehr flach bauendem Vakuum-Sauggreifer

dieser Technik liegt ganz offensichtlich da-
rin, dass jeweils eine komplette Schubla-
de aus dem Regal herausgenommen und
zu einem Entladeplatz gefordert werden
muss, auch wenn dort nur eine einzel-
ne Blechtafel entnommen werden soll. Da-
mit ist auch das vor oder in dem Regal-
system arbeitende Handlinggerat fir sol-
che Schubladen eine entsprechend grof3e,
schwere und mit leistungsstarken Antrie-

www.hebezeuge-foerdermittel.de -

ben versehene Maschine, die die groBen
Lastgewichte nur mit relativ geringen Ge-
schwindigkeiten fordert. Folgendes Bei-
spiel soll die Verhaltnisse verdeutlichen:
Um eine einzelne Blechtafel mit einem Ge-
wicht von 35 kg auszulagern (entspricht
Abmessungen von 3 000 mm x 1 500 mm
und einer Dicke von 1 mm), wird eine 2 t
schwere Schublade, die mit weiteren 3 t
Blech befdllt ist, von einem rd. 10 t schwe-

Hebezeuge Fordermittel, Berlin 49 (2009) 7-8
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©® Vakuum-Sauggreifer mit mehreren
einzeln schaltbaren Saugerreihen und
Sensor fiir Doppelblecherkennung

ren Handlinggerat aus dem Regalfach ge-
zogen, zum Entnahmeplatz gebracht und
die um 35 kg verringerte Restmenge an-
schlieBend in das Regalfach zurlickgela-
gert. Der Zeit- und Energiebedarf fur
solch einen Vorgang ist nicht unerheblich.
Da zudem bei dieser Lagertechnik die ein-
zelne Schublade erst dann wieder bestlickt
werden kann, wenn die letzte Blechtafel
entnommen wurde, fallt der Fillgrad der
Schubladen bzw. des gesamten Lagers un-
befriedigend gering aus. Weiter sind so-
wohl die Gestehungs- als auch die Betriebs-
kosten des Systems vergleichsweise hoch.

Hebezeuge Fordermittel, Berlin 49 (2009) 7-8 -

Neue Lésung: Ohne Schubladen

Das neuartige Regalbediensystem Intelli-
store® der Kemper GmbH arbeitet ohne
Schubladen (Bild @). Sowohl beim Einla-
gern als auch beim Auslagern lassen sich
die Blechtafeln im Einzelzugriff hand-
haben. Ein Stapel von Blechen, der nun
nicht mehr sortenrein sein muss, liegt ohne
Ladehilfsmittel in den Fachern eines Hoch-
regals, und auf das jeweils zu oberst lie-
gende Blech wird mithilfe von seitlich tele-
skopierbaren Vakuum-Sauggreifern von
einem Regalbediengerat (RBG) aus zuge-
griffen. Aufgrund des eingesparten Schub-
ladengewichts konnen sowohl das Regal
als auch das RBG entsprechend leichter
gebaut werden, und der fir die Ausla-
gerung einer Blechtafel erforderliche Ener-
gie- und Zeitbedarf reduziert sich deutlich.

Regalbediengerat

Das RBG ist als 2-Schienen-2-Mast-Gerat
ausgeflihrt und verflgt Gber einen inte-
grierten Puffer-/Speicherplatz fur rd. 2 t
Blech, der sich auf mehrere Arten nutzen
lasst: Zum einen kénnen hier Kommissio-
nen - Stapel von Blechtafeln aus unter-
schiedlichem Material oder mit verschiede-
ner Dicke - fur eine Verarbeitungsmaschi-
ne gebildet werden. Zum anderen werden
Auslagervorgange beschleunigt, wenn Re-
galfacher nicht sortenrein mit selten beno-
tigten Blechen belegt sind und daher vor
der Auslagerung der benétigten Blechtafel
ggf. erst einige darlber liegende Tafeln
aufgenommen, auf dem Pufferplatz flr
kurze Zeit abgelegt und anschlieBend wie-
der zurickgelagert werden. AuBerdem
kann beim Einlagern eines ganzen Pakets
neuer Bleche das gesamte Paket zunachst
auf das Regalbediengerat libernommen
und dann zu dem von der Software ausge-
wahlten Regalfach gefahren werden.

Teleskop mit Vakuum-Sauggreifer

Zur Aufnahme und Abgabe der Blech-
tafeln verfligt das RBG Uber ein zu beiden
Seiten um 1 600 mm ausfahrbares, sehr
flach bauendes Teleskop, das mit sechs
Reihen zu je funf federnd aufgehangten
Vakuum-Sauggreifern — ausgestattet st
(Bilder @ und @). Da das Lagersystem fur
Blechtafeln mit Dicken zwischen 1 mm und
20 mm ausgelegt ist, muss die Saugkraft
an die Dicke des zu greifenden Blechs an-
gepasst werden. Dies geschieht automa-
tisch und unter Kontrolle durch das Ware-
house Management System (WMS), da in
den Stammdaten zu jedem Artikel ein sog.
.Greifprogramm” hinterlegt ist. Dadurch
wird zum einen durch Wahl der korrekten
Saugkraft bei diinnen Blechen ein Verfor-

www.hebezeuge-foerdermittel.de
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men und bei dicken Blechen das Abldsen
vom Greifer und Abstlrzen einer Blechta-
fel vermieden. Zum anderen kann durch
gezieltes Abschalten ganzer Saugerreihen
auf Tafeln mit kleineren Abmessungen rea-
giert werden. Weiter enthalt das Greif-
programm eine Vorgabe fiir das zeitlich ge-
staffelte Einschalten der einzelnen Sauger-
reihen, was sich vor allem bei der Auf-
nahme von diinnen Blechen als vorteilhaft
erwiesen hat. Durch dieses , Abschalen”
kann zuverlassig verhindert werden, dass
ein oder sogar mehrere weitere Bleche an-
einander kleben und dadurch ungewollt
gemeinsam aufgenommen werden.

Um eine groBtmogliche Sicherheit und
Zuverlassigkeit der Ablaufe zu erreichen -
eine unbemerkt aufgenommene weitere
Blechtafel konnte im Verlauf der nachsten
Bewegungen abstiirzen, wirde aber auf je-
den Fall zu einem gravierenden Fehler in
der Bestandsfihrung des WMS fihren -
wurde zusatzlich in den Greifer eine Sen-
sorik zur Doppelblecherkennung integriert.
Dadurch kann nach der Lastaufnahme
Uberprift werden, ob tatsachlich nur eine
einzelne Blechtafel aufgenommen wurde.

@O Materialiibernahme und -bereitstel-
lung durch ein Handlingportal
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Auch diese Doppelblecherkennung arbei-
tet mit den Artikelstammdaten des WMS,
d. h. vor dem Lastaufnahmevorgang wird
dem Sensor die zu erwartende Material-
dicke vorgegeben, die dann von der Mess-
technik positiv oder negativ quittiert wird.

Standardisiertes Regal

Fur das Lagersystem wird ein Schwerlast-
Fachbodenregal verwendet, das modular
aufgebaut und dadurch in der Lange und
Hohe erweiterbar ist. Das Fachraster ist in
der HOhe anpassbar. Die Fachbdden sind
aus einzelnen Tragprofilen aufgebaut, die
in entsprechenden Auflageelementen lie-
gen. In jedem Regalfach konnen bis zu 3 t
Material lagern, wobei die maximale Sta-
pelhohe je Fach 125 mm betragt. Damit lie-
gen — abhangig von der Dicke und dem Ge-
wicht der einzelnen Blechtafeln — zwischen
6 und 120 Bleche in einem Fach Ubereinan-
der. Da das Regal keine Schubladen oder
anderen beweglichen Teile enthalt, kann
es aus standardisierten Komponenten
preiswert gefertigt und sehr schnell aufge-
baut werden.

Weitere Systemkomponenten

Zwei Verschiebetische stellen die Schnitt-
stelle des Lagersystems zum Warenein-
gang dar. Die beiden miteinander gekop-
pelten, auf Schienen Uber-/untereinander
verfahrenden Tische bilden zwei Ablage-
platze, auf denen das jeweils einzulagern-
de Material - meist in Form von rd. 3 t
schweren Blechpaketen - abgelegt wer-
den kann. Dadurch lassen sich mit dem
RBG Blechtafeln von einem Ablageplatz
aufnehmen und zum Lagerfach transpor-
tieren, wahrend gleichzeitig auf dem an-
deren Ablageplatz weitere Bleche zur Ein-
lagerung vorbereitet und bereitgestellt
werden.

www.hebezeuge-foerdermittel.de -
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Zwei weitere (optionale) Systemkompo-
nenten ermdglichen einen komplett auto-
matisierten Materialfluss vom Lager bis
zum Bearbeitungsprozess: Ein Wechseltisch
besteht aus zwei Wechselrahmen inklusive
Schneidauflage, die jeweils alternierend in
den Arbeitsbereich der Schneidanlage ge-
fahren werden. So lasst sich die eine
Schneidauflage be- bzw. entladen, wah-
rend gleichzeitig auf der anderen ge-
schnitten wird. Der Wechseltisch verflgt
Uber eine eigene Steuerung, auBerdem ist
eine Anlage zur Oberflachenabsaugung
der Schneidstaube integriert.

Wenn zwischen Lager und Aufstellort
der Schneidanlage bzw. Blechbearbei-
tungsmaschine eine gewisse raumliche
Distanz zu Uberbriicken ist, bietet sich fur
den automatisierten Transport ein als auf-
gestanderter Portalroboter ausgefiihrtes
Handlinggerat an (Bild @). Es nimmt die
oberste, vom RBG auf dem Ubergabeplatz
bereitgelegte Blechtafel mithilfe eines
Sauggreifers auf und befordert diese auf
den vorgesehenen Platz, beispielsweise
auf den Wechseltisch einer Schneidanlage.

Warehouse Management System

Das Warehouse Management System
wurde auf der Basis des Open-Source-
Rahmenwerks myWMS® in einer Schich-
tenarchitektur umgesetzt. Die Software
ist modular aufgebaut und weitgehend
parametrierbar und kann dadurch ein-
fach und schnell an die jeweiligen Prozes-
se und Systeme des Kunden angepasst
werden. Es verwaltet den gesamten La-
gerbestand sowie die Lagerorte jeder ein-
zelnen Blechtafel - auch innerhalb eines
gemischten Stapels - und beauftragt da-
riber hinaus mithilfe der integrierten
Materialflusssteuerung auch die Bewe-
gungen der fir das vor- und nachgelager-
te Handling der Bleche eingesetzten auto-

Hebezeuge Fordermittel, Berlin 49 (2009) 7-8
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matischen Komponenten, wie Verschiebe-
tische und Portalroboter (Bild @). Durch
die Verbindung mit einem ubergeord-
neten System, beispielsweise ERP- oder
PPS-Software, lasst sich die Steuerung des
gesamten Lager- und Handlingsystems
komplett automatisieren, und ein be-
schleunigter, mannloser Ablauf wird er-
moglicht. Das WMS kennt alle erforder-
lichen Details zu jeder einzelnen im Lager
befindlichen Blechtafel: aktueller Lagerort
im Regal bzw. auf den verschiedenen Puf-
fer-/Bereitstellplatzen des Systems (auch
innerhalb eines gemischten Stapels), Ab-
messungen, Gewicht und Materialbe-
schaffenheit, Einlagerungsdatum, Herstel-
ler/Lieferant, Chargennummer oder auch
dynamische Flags, wie ,durch QS ge-
sperrt”, Inventurdaten usw. Darlber hi-
naus sind im WMS lagerfachbezogene In-
formationen hinterlegt, wie z. B. die rela-
tive Lage und Entfernung zu Einlager- und
Ubergabeplitzen oder die Flags ,sorten-
rein belegen” und ,Fach gesperrt”, die zur
Fachauswahl bei Ein- und Umlagerungs-
vorgangen berlicksichtigt werden.

Vielfaltiger Nutzen fiir den Betreiber

Ein automatisiertes Lagersystem fur Blech-
tafeln bietet im Vergleich mit einem manu-
ell betriebenen Lager folgende allgemei-
nen Vorteile:

» Mehr Transparenz und Effizienz der Ab-
laufe flhren zu kuirzeren Auftrags-
durchlaufzeiten und zur Senkung der
Produktionskosten.

» Schneller Zugriff auf das Lagergut und
automatische Beschickung der Produk-
tionsmaschinen flhren zu einer besseren
Auslastung der Produktionsinfrastruktur.

» Hoher Lagerfullgrad ermdglicht eine
bessere Raumnutzung.

» Lagersystem in Verbindung mit WMS-
Software fiihrt zu besserer Ubersicht
Uber Lagerbestande und effizienterer
Lagerbewirtschaftung.

» Lagersystem mit WMS-Software ermog-
licht die Integration des Lagers in das
IT-Umfeld (PPS-, ERP-Systeme) eines Un-
ternehmens.

» Geringerer und effizienterer Personal-
einsatz fUhrt zu einer Kostensenkung.

. bei Intellistore® basieren auf myWMS®

(Bilder: Fraunhofer-IML)

» Weniger (keine) Materialbeschadigun-
gen treten beim automatisierten Hand-
ling auf.

Daruber hinaus und vor allem im Vergleich

mit bisher am Markt angebotenen auto-

matischen Blechlagern mit Schubladen-
technik bietet das innovative Blechlager-
und Handlingsystem Intellistore® dem

Betreiber eine Reihe weiterer Vorteile

(s. a. www.intellistore.eu):

» schneller Aufbau des Regals, in Lange
und Hohe nahezu beliebig variabel

» keine Schubladentechnik, daher gerin-
gerer Verschlei und verringerter War-
tungsaufwand durch weniger bewegte
Teile

» geringere bewegte Massen (Eigen- und
Handlinggewicht) fuhren zu reduzier-
tem Energieverbrauch und dadurch zu
Einsparungen bei den Betriebskosten

» schnellere Ablaufe im Wareneingang, da
aufwandiges ,Entpalettieren” der auf
Unterleghdlzern angelieferten Blechpa-
kete entfallt

» hohere Flexibilitat bei der Lagernutzung
durch gemischte Belegung der Lagerfa-
cher

» hohere Dynamik, groBere Zugriffsge-
schwindigkeit, hOhere Ein- /Auslagerleis-
tung

» Verschiebetische ermdglichen optimier-
te Ablaufe durch paralleles Arbeiten
am Eingangsplatz: gleichzeitiges Bereit-
stellen und Einlagern von Blechen
am Ausgangsplatz: gleichzeitiges Be-
reitstellen und Auslagern von Blechen.

O

Dipl.-Ing.

Thomas Albrecht
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