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Léngsseite eines Uniline-Lagersystems mit einer angebundenen Stanz-/Laser-Kombimaschine.
{Bilder: Kasto)

>> Intelligente
Lageriosungen

Langsseite eines Uniline-Lagersystems mit insgesamt vier tiber

maschinen.

Bedarfsorientierte Fertigung heif3t oft relativ kleine LosgréBen und entspre-
chend hiufiges Umriisten der Bearbeitungsmaschinen. Damit riicken bei der
Maschinenbeschaffung die Nebenzeiten in den Fokus, die durch die Umriistung
entstehen. Hier spielt die Materialbereitstellung eine

Bei der Betrachtung einer flexiblen Blech-
fertigung bedeutet dies zum Ersten die Be-
reitstellung und Zufuhr von Blechtafeln zu
der Blechbearbeitungsmaschine sowie die
Entsorgung der gefertigten Teile. Zum
Zweiten ist eine platzsparende Lagerung
des Vormaterials und der Fertigteile erfor-
derlich. Zum Dritten wird ein Verwaltungs-
system benotigt, das Teile-, Lager-, Ferti-
gungs- und Auftragsdaten zusammenfihrt
und einen mannarmen Betrieb ermoglicht.

Flexibler System-
baukasten

Um diesen Anforderungen gerecht zu wer-
den, bietet Kasto ein modulares Lagersystem
fur Bleche, mit dem Raum sparend und wirt-
schaftlich Blechpakete, Fertigteile und andere

Lagergiiter vollautomatisch gelagert und an
dem benotigten Arbeitsplatz bereitgestellt
werden. Das Lieferprogramm reicht vom
einfachen Blechlagerturm ,Unitower C*
zur manuellen Blechentnahme (ber den
ein- oder doppelseitig ausgefiihrten Blech-
lagerturm ,,Unitower B" bis zu Lagersyste-
men mit verfahrbarem Regalbediengerit in
Langsausfiihrung ,,Uniline" und in Queraus-
fihrung ,,Unicompact".Allen Kasto-Blechla-
gersystemen liegt die Erfahrung von weit
mehr als 1400 realisierten automatischen
Lageranlagen mit Anspruch auf héchste Zu-
verlissigkeit und hochste Dynamik zugrun-
de. Konstruktiv liegt den Blechlagersyste-
men ein flexibler Systembaukasten zugrun-
de, der auch nachtriglich Anderungen an
den Ubergabestationen oder Erweite-
rungen am Regalblock erlaubt. Auf diese

wichtige Rolle.

Weise lisst sich das Kasto-Blechlagersys-
tem im Lauf der Jahre stets an Anderungen
im Maschinenbestand anpassen und/oder
auf eine hohere Lagerkapazitit erweitern.
Eine Ausfiihrung des Regalblocks als gebau-
detragende Konstruktion mit Wand- und
Dachverkleidung erméglicht Systeme bis zu
25 m in der Héhe. In Fertigungsbetrieben
mit Fertigungsstitten auf mehreren Stock-
werken kénnen die Ein-/Auslagerstationen
auf allen Stockwerken realisiert werden.

Die Kasto-Regalbediengerite sind grund-
satzlich mit der bewihrten und zuverlas-
sigen  Zieh-/Schiebetechnik ausgeriistet,
welche die Systempalette mittels Prazisi-
onsrollenkette und daran befestigten Mit-
nehmern bewegt. Spezielle Kunststoff-Gleit-
bahnen nehmen die Systempalette im Regal-
block und auf den Stationen auf. Durch die



Be- und Entladewagen angebundenen Laser-Flachbettschneid-

groBe Auflagefliche und die damit geringe
Flichenpressung sowie die Werkstoffaus-
wahl arbeiten diese Gleitbahnen viele Jahre
schmier- und wartungsfrei.

Fir die Hubbewegung kommen zwei Mehr-
fach-Prazisionsrollenketten
Die Antriebe erlauben dynamische Ein- und
Auslagervorginge, und die bei Kasto-Lager-
systemen bewihrte Antriebs- und Rege-
lungstechnik erméglicht bei Systemen mit
verfahrbarem  Regalbediengerit  punkt-
genaues Fahren: es wird jeweils nur der ei-
ne Antrieb mit der maximalen Geschwin-
digkeit gefahren, der andere fahrt nur so
schnell wie nétig und die Verzégerung wird
so genau berechnet, dass genau auf den
Punkt gestoppt wird. Diese Technik bietet
neben einem sehr dynamischen Fahrverhal-
ten auch eine hohe Energieeffizienz.

Zur Lagerung von Giitern unterschiedlicher
Héhe kann das Regalbediengerdt mit Sen-
soren zur Erkennung der Beladehohe aus-
geriistet werden. Der Lagerverwaltungs-
rechner sucht sich nach diesen Messwerten
fahrwegoptimiert die notwendige Anzahl an
freien Fachern iibereinander, veranlasst die
Einlagerung und speichert diese Informati-
onen ab. Auf diese Weise lassen sich bei-
spielsweise auf drei uibereinander liegenden
Lagerfichern drei einfachhoch oder eine
dreifachhoch beladene Systempalette(n)
einlagern. Der Regalblock ist zu diesem
Zweck mit einem engen Hoéhenraster und
durchgingiger Bestiickung mit Palettenauf-
lagen ausgeriistet — die Anzahl der verwen-

zum Einsatz.

deten Systempaletten ist jedoch im Allge-
meinen geringer.

Lagerperipherie zur
Materialbereitstellung

Um die hohen Anforderungen an ein opti-
males Layout einer Blechfertigungszelle, un-
ter Berticksichtigung des Materialflusskon-
zeptes, erfiillen zu kénnen, stellt der Kasto-
Systembaukasten unterschiedlichste Stati-
onen zur Verfiigung. Grundsitzlich nach
dem Prinzip ,,VWWare zum Mann" kénnen die
Stationen beispielsweise als Langs- oder
Querwagen, mit aufgebautem Hubtisch, Ma-
terialaushub, Dreheinrichtung, Spreizmagnet
u.v.m. ausgefiihrt werden.

Bei Einlagerstationen kommen Stationen
mit einer Ausstempeleinheit zum Einsatz,
die es erlauben, zuvor ausgepackte Blech-
pakete mittels Kran oder Stapler sanft auf
die Systempalette zu bringen. Referenzbol-
zen an der Einlagerstation ermoglichen die
Einlagerung des Blechpaketes in der Positi-
on, wie es die Referenzposition der ange-
bundenen Bearbeitungsmaschine erfordert.
Manuelle Auslagerstationen richten sich in
Ausfiihrung und Art nach den Anforde-
rungen des Bedienpersonals. Dies kann ei-
ne ergonomische Entnahmehohe oder eine
bestimmte Lageorientierung der Systempa-
lette bedeuten. Interessant fiir mehrere Ar-
beitsplitze auf engem Raum sind mehrere
Ablagegestelle fiir Systempaletten, die iiber
einen einzigen Hubwagen beschickt werden
kénnen.Absolut unabhingig von raumlichen
Zwingen wird man letztendlich mit einer
Ubergabe der Systempalette auf einen bat-
teriebetriebenen Hubwagen, auf dem der
Bediener die Systempalette bis zu seinem
Arbeitsplatz fahren kann.

Mannarme Produktion

Richtig interessant wird die Kombination
eines automatischen Kasto-Blechlagersys-
tems mit einer oder mehreren Blechbear-
beitungsmaschinen, die automatisch an das
Lagersystem angebunden sind. Hier (ber-
nimmt das Regalbediengerit des Blechlagers
gleich mehrere Aufgaben: die Lagerung des
Rohmaterials, die Zufuhr des Rohmaterials
an die Beladeposition der Blechbearbei-
tungsmaschine, Ricklagern und Zwischen-
puffern der Halbfertigteile der |. Bearbei-
tungsstufe, Bereitstellen der Halbfertigteile
an der Bearbeitungsmaschine der 2. Ferti-
gungsstufe und gegebenenfalls wieder Riick-
lagern und Zwischenpuffern bis hin zur end-
gliltigen Auslagerung. Eine auf diese Weise
automatisierte Blechfertigung bringt Ord-

nung und Sicherheit in den Fertigungspro-
zess: alle logistischen Funktionen laufen im
Verborgenen innerhalb des Lagersystems ab;
im Fertigungsbereich der automatisierten
Bearbeitungsmaschinen ist nur selten Ga-
belstaplerverkehr erforderlich.

Das Maschinenspektrum, das sich automa-
tisch an das Kasto-Blechlagersystem anbin-
den ldsst, ist sehr vielschichtig. Es umfasst,
unabhingig vom Hersteller, alle Maschinen,
die Bleche direkt bearbeiten wie z. B. Stanz-
Nibbel-, Laser- oder Plasmaschneidmaschi-
nen sowie Kombinationen dieser Technolo-
gien, aber auch Maschinen, die Vorprodukte
sozusagen in der zweiten Bearbeitungsstufe
bearbeiten wie z.B. Biegezentren oder mit
Robotern automatisierte Biegemaschinen.
Bei Bearbeitungsmaschinen, die direke und
automatisch angebunden werden, hat der
Bediener lediglich eine Uberwachungsfunk-
tion — die Maschine produziert ohne ir-
gendeinen manuellen Eingriff. Somit sind fiir
Bauteile, die prozesssicher auf der Maschine
produziert werden kénnen, komplett mann-
lose Schichten méglich. Fir manuelle Ar-
beitsschritte wie z. B. das Aussortieren von
genesteten Laserzuschnitten, Arbeitsplitze
zum Entgraten, Montagearbeitsplitze sowie
zum Beladen von nicht vollautomatisch an-
gebundenen Bearbeitungsmaschinen wer-
den manuelle Auslagerstationen genutzt.

Der Lagerverwaltungs-
rechner hat alles im Griff

Eine komplexe, vollautomatische Blechferti-
gung stellt hochste Anforderungen an

Einlagerstation eines Uniline-Lagersystems, in der lin-
ken Bildhdglfte befindet sich eine Laser-Flachbett-
schneidmaschine.
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Uniline-Lagersystem mit Ubergabestation in ein
Zweites L,Irrn.‘l.'n'-i,u;?z_-/',pm-m

die Lagerverwaltungssoftware; schlieBlich ist
sie dafiir zustindig, dass das richtige Materi-
al zur richtigen Zeit an der richtigen Stelle
bereitgestellt wird. Hier kommt das Lager-
verwaltungssystem Kasto lvr zum Einsatz.
Mit ihm werden alle erforderlichen Daten
verarbeitet und dadurch Fahrauftrige fiir
Regalbediengerdt und Stationen generiert.
Bei der Ein- oder Riicklagerung von Materi-
al in das Lagersystem wird jeweils der Be-
stand auf eine Systempalette gebucht, durch
den Einsatz einer automatischen Wageein-
richtung auf dem Regalbediengerit kann die
Mengenerfassung bei sortenreiner Lagerung
vollautomatisch erfolgen.

Im Bereich Lagerverwaltungssysteme hat
Kasto weitreichende Erfahrungen durch
zahlreiche realisierte Systeme in den unter-
schiedlichsten Branchen, sowohl im Handel
als auch in Fertigungsbetrieben. Der Kas-
to Ivr ist als modulares System entwickelt,
das bei Bedarf mehrere Lagersysteme mit
mehreren Regalbediengerdten organisieren
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ngerdt und Regalblock

Blick in die Regalgasse eines Uniline-Lagersystems
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Blechlagerturm Unitower B: Im Vordergrund eine Einlagerstation, in der rechten Bildhiilfte eine vollautomatisch

eingebundene Stanzmaschine

kann. Auch die Verwaltung von z. B. stapler-
beschickten Lagerbereichen ist liber ein
Modul ,Externlager méglich. Uber Schnitt-
stellen lisst sich der Kasto lvr mit unter-
schiedlichen Rechnerwelten oder Bearbei-
tungsmaschinen verknupfen.

Eine hiufig realisierte Verkniipfung ist die
Schnittstelle zum hauseigenen Yarenwirt-
schafts- bzw. Produktionsplanungssystem,
das damit Auftrige vollautomatisch an den
Lagerverwaltungsrechner ibertragen kann.
Bei Blechbearbeitungsmaschinen werden
fir die verschiedenen Fertigungsauftrige
an  Programmierplitzen  Schachtelpro-
gramme erstellt. Uber eine Schnittstelle
zur Schachtelsoftware kann dort bereits
wihrend der Programmierung die Verfiig-
barkeit des Materials gepriift und das Ma-
terial fiir einen bestimmten Auftrag reser-
viert werden. Dann werden die Daten wie-
der an das Lagerverwaltungssystem iiber-
tragen, wo der Fertigungsauftrag, das zuge-
horige Material und das erforderliche
Schachtelprogramm miteinander verknipft
werden. Sobald die Bearbeitungsmaschine
bereit ist, stoBt der Lagerverwaltungsrech-
ner die Materialbereitstellung an und Gber-
trigt — (ber eine maschinenspezifische
Schnittstelle — die Programm- und Auf-
tragsinformationen an die Maschine. Bei ei-
ner Riicklagerung von Halbfertigteilen wer-
den wiederum iiber die maschinenspezi-
fische Schnittstelle Informationen iiber die
gefertigten Teile Ubergeben. Bei gleichzei-
tiger Ubermittlung der Ablagekoordinaten
lassen sich diese dazu verwenden, eine

weitere Maschine mit eben diesen Halbfer-
tigteilen automatisch zu beschicken.

Auf diese Weise lassen sich unterschied-
lichste Blechbearbeitungsmaschinen — unab-
hiangig vom Fabrikat — automatisch in den
Logistik- und Produktionsprozess einbinden.

Automatisierte Lagersys-
teme sind das Herzstuck

Um einleitend genannte Aspekte gerecht zu
werden und eine schnelle, automatisierte
Maschinenver- und -entsorgung zu ermogli-
chen, ist ein automatisiertes Blechlagersys-
tem unverzichtbar. Weitere positive Effekte,
die bei der Installation einer derartigen L6-
sung auftreten, sind: effiziente Nutzung der
Hallenfliche, Arbeitssicherheit, Schutz von
Bauteilen vor Beschadigung, permanente
Bestandsfiihrung, beleglose Fertigung sowie
eindeutige Zuordnung von Materialkosten
zu Kostentragern. In der Summe gibt es
viele Faktoren, die zusammen betrachtet
zeigen, dass sich ein automatisiertes Blech-
lagersystem in kiirzester Zeit amortisiert.
Der wichtigste Aspekt aber lasst sich nur
schwer beziffern: die Kundenbindung, her-
vorgerufen durch schnelle Reaktionszeiten.
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