Blechlager bringt

Produktivitat

In der Schweiz hat sich das Feld der industriellen Blechbearbeitung in den letz-
ten Jahren weitraumig entwickelt. Sobald die Blechteile jedoch eine bestimmte
Grofle und Dicke haben, ist der Kunde auf wenige Spezialisten zur Bearbeitung

angewiesen. Hier kommt das Start-up-Unternehmen Profiblech ins Spiel.

alter Erni, Produktionsleiter und Mitglied der Ge-
schiiftsleitung der Profiblech AG, charakterisiert
den Start seines Unternehmens zur Fertigung von
Blechteilen mit ,Tor auf, Krise da“ Doch selbst diese zunichst
deutlich getriibten Aussichten konnten ihn und seinen Kol-
legen Heinrich Leuthold, Vertriebsleiter und ebenfalls Mit-
glied der Geschiftsleitung, nicht davon abhalten, iiberaus
konsequent den eingeschlagenen Weg zu gehen und sich
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Ein Mitarbeiter der Pro-
fiblech AG beim Aufnehmen
eines auf der Querstation
ausgelagerten Blechs von
der Transport- und Lager-
palette mittels Vakuum-
Handlingssystem.

Blick in das Uniline-Blech-
lagersystem bei Profiblech
AG, bestehend aus drei an-
einandergereihten Doppel-
tiirmen mit insgesamt 134
Lagerpldtzen, dem mittig
verfahrenden Regalbedien-
gerdt und zwei Ein-/Ausla-
gerstationen.

als Spezialist fiir die Fertigung von
grofSen, anspruchsvollen Blechtei-
len zu etablieren.

»Wir fangen da an, wo andere auf-
horen und haben deshalb ganz ge-
zielt in entsprechend leistungsfi-
hige Maschinen und Einrichtungen
investiert. Unser Ziel war und ist es,
fiir Blechteile in Lingen von 4.000
bis 6.000 mm und Dicken ab 0,5
und bis 25 mm einer der fithren-
den Schweizer Nischenanbieter zu
werden und dafiir alle relevanten
Technologien zu bieten®, so Walter
Erni.

Beziiglich der entsprechend leis-
tungsfdhigen Maschinen und
Einrichtungen stellt sich das in
Gestalt einer grofSen 5 kW-Flach-
bett-Laserschneidmaschine fiir
Blechtafeln in Formaten bis 6.000
x 2.000 mm und Dicken bis 25 mm
(Schneidleistung in Stahl) und
zwei Abkant-/Gesenkbiegepres-
sen mit 5.000 mm Abkantlinge
und 220 Tonnen Presskraft bezie-
hungsweise mit 7.100 mm Abkant-
linge und 800 Tonnen dar. Hinzu
kommt natiirlich ein 3D-CAD-/
CAM-Blechsystem fiir die Konst-
ruktion und Programmierung. Im
Bereich Oberflichenfinish arbeitet
man mit kompetenten Partnern.
Bis jetzt unterscheiden sich Pro-
fiblech von anderen Blechbearbei-
tern im Grunde genommen ,nur’
in Bezug auf die mégliche Grifie
und Dicke der Blechteile, was
aber zweifellos auch zusitzliches
Know-how eben fiir die reprodu-
zierbar prizise Blechbearbeitung
verlangt. Das entscheidende Al-
leinstellungsmerkmal gegeniiber
Wettbewerbern ist jedoch darin zu
sehen, dass Profiblech ein eigenes
wirklichumfangreiches Blechlager
betreibt und in den handelsiibli-
chen (Grofi-)Formaten eine grofie
Anzahl an Materialien bevorratet.
Dies magzwarim Widerspruchzum
vielfach propagierten Outsourcing
der Materialbewirtschaftung an
den Metallhandel stehen, hat aber
laut Walter Erni gute Griinde, die
auch sofort einleuchten: ,Wir ha-
ben schon frither die Erfahrungen
gemacht, dass speziell im Geschift
mit grofien Einzel- und Kleinseri-
enteilen aus Blechen die Flexibili-
tiatund Schnelligkeit tragende Rol-
len spielen. Deshalb sind wir den



Weg gegangen, von Anfang an ein flexibles Automatiklager in
den Mittelpunkt der Blechteilefertigung zu stellen.

Mit Kasto und deren Schweizer Generalvertreter Reimmann
hat das Schweizer Unternehmen einen Partner gefunden, mit
dem sie zusammen das Konzept der integrierten Blechteile-
fertigung direkt aus dem Lager realisieren: Auftrag kommt,
Konstruktion und Programmierung folgen oder sind schon
vorhanden, Bearbeitung wird ausgelost, das geforderte Blech
aus dem Lager geholt und auf die Laserschneidmaschine ge-
legt, danach geht es zum Biegen direkt auf die dafiir vorgese-
hene Abkantpresse. Das Ganze ohne Umwege und Zeitverlust
sowie mit méglichst wenig Personal und damit nachweisbar
wirtschaftlich.

Vermeidet Zeitverzdgerung und Maschinenstillstand

Was sich so einfach anhért, basiert auf einer absolut ausge-
kliigelten Fertigungsstrategie, die jegliche Zeitverzégerun-
gen und damit Maschinenstillstinde zu vermeiden versucht.
Rechnet man die Effizienzfaktoren sofortige Verfiigbarkeit des
Materials, schneller Zugriffohne Wartezeiten, hichstmogliche
Auslastung der Laserschneidanlage und der Abkantpressen
und schnellste Reaktionen auf die Wiinsche der Kunden zu-
sammen, stellt sich die Installation des automatischen Blech-
lagers als eine vom ersten Tag an rentable Investition dar.
Dazu trigt nicht zuletzt das modulare Konzept des Blechla-
gersystems vom Typ Uniline von Kasto seinen Teil bei. Denn
das Blechlagersystem bei Profiblech besteht aus drei anei-
nandergereihten, standardisierten Uniline-Doppeltiirmen,
die durch ein mittig verfahrendes, zentrales Regalbediengeriit
logistisch verbunden werden. Neben den Doppeltiirmen ent-
stammen auch das RBG und die beiden Ein- und Auslager-
stationen weitgehend Standardbaugruppen, so dass hier eine
kundenspezifische und dabei kostengiinstige Komplettlosung
zustande kam.

Auf Materialwiinsche bestens vorbereitet

Das Uniline-Blechlagersystem hat Platz fiir 134 Lagerpaletten
a fiinf Tonnen Nutzlast. Die nutzbaren Abmessungen der Sys-
tempaletten sind 6.030 x 2.030 x 60 mm. Aktuell lagern in den
134 Paletten 130 verschiedene Materialien, womit Profiblech
aufso gut wie alle Materialwiinsche der Kunden bestens vor-
bereitet ist. Das Zentrallager hat eine Linge von insgesamt
21 Metern, eine Breite von 7,4 Metern und eine Hohe von
7,2 Metern. Das Regalbediengerit verfahrt beim Ein- und
Auslagern mit Geschwindigkeiten von 2 bis 60 m/min in der
Lingsfahrt, 2 bis 16 m/min im Hubwerk und 2 bis 25 m/min
bei der Zug- und Schiebeeinrichtung fiir die Paletten. In das
Regalbediengeriitist zudem eine elektronische Wiegeeinrich-
tung integriert. Inklusive der konventionellen, jedoch iiber
den Server gefiihrten Lagerliste ist somit eine automatische
Bestandsverwaltung auf der Kasto EasyControl-Steuerung
moglich, durch die jederzeit Auskiinfte iiber die aktuelle Ver-
fiigharkeit erfolgen beziehungsweise Bestellungen ausgeldst
werden kénnen.

Das Lager weist zwei Ein-/Auslagerstationen auf. Die Quersta-
tion zum Auslagern istlingsseits angeordnet und in unmittel-
barer Nihe der Laserschneidanlage installiert. Die Lingsstati-
on zum Einlagern befindet sich dagegen an der Stirnseite und
mittels dieser ist sowohl das Einlagern als auch das von der
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Mit den Universalpressen der neuen Generation
von AP&T kommen Sie schneller aus den
Startbidcken. Wir haben die Lieferzeiten
verkiirzt und sowoh! Installation als auch
Wartung vereinfacht. Unter aptgroup.com
erfahren Sie mehr iiber die neue Presse
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Die Installation
des automati-
schen Blechla-
gers stellt eine
vom ersten Tag
an rentable
Investition dar.
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Laserschneid-

maschine ,entkop-

pelte’ Auslagern mdéglich. Bei der
Einlager-Léngsstation sorgt eine
optische Konturenkontrolle dafiir,
dass nur korrekt beladene Palet-
tenins Lagersystem gelangen. Die
Lagersteuerung ist so ausgelegt,
dass sowohl Hand- als auch Au-
tomatikbetrieb moéglich und die
Lager-/Auftragsverwaltung inbe-
griffen ist.

Walter Erni: ,,Mit unserer Fokussie-
rung aufnicht alltédgliche Blechteile
und der hohen Materialverfiigbar-
keit ist es uns gelungen, schnell ei-
nen Kundenstamm aufzubauen, der
von der aktuellen Wirtschaftslage
eher weniger betroffen ist. Unsere
strikt an Markt- und Kundenbediirf-
nissen ausgerichtete Philosophie,
das bendtigte Blech sozusagen in-
nerhalb Minuten auf die Maschine
zu bringen und somit sehr schnell
reagieren zu kinnen, wire ohne die
Investitionin das Blechlager Uniline
gar nicht umsetzbar gewesen. Wir
fithlen uns trotz der nicht einfachen
Anfangsphase voll in unserem Ge-
schiftsmodell bestétigt und bauen
unsere Dienstleistungen im Bereich
itberdimensionierter Blechteile
weiter aus”

www.kasto.de
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