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Bei Destill Tech ist das Kasto-
Blechlagersystem Unitower C 1.2
neben der CNC-Stanzmaschine

w angeordnet, um Beladevorginge
@y direkt aus dem Lager vornehmen
zu kénnen.

BOSCHERT
~—Th—

A TATION

schnitte beziehungsweise Halbfabri-
kate wieder sorgsam zu entnehmen
und erneut ein- und zwischenzu-
lagern.

Solche Unzulidnglichkeiten miis-
sen nicht sein, zumal sie auch einen
héheren Personalbedarf mit sich
bringen, weil dann bei groleren Ble-
chen und je nach Durchsatzmenge
an der Maschine fiir das ,banale”
Blechteile-Handling der Maschinen-
bediener und zusitzlich eine Hilfs-
kraft vonnéten sind. Aufierdem geht
das manuelle Handling vielfach nicht
ohne Blessuren fiir Mensch und
Blechteil und auch das kostet unnétig
Geld. Dabei ist es einfach, alle diese
Probleme mit einem Streich aus der
Welt zu schaffen, nimlich mit dem
Investment in ein Blechlagersystem,
das auflerdem universell fiir ver-
schiedenste Produkte und Giiter ge-
nutzt werden kann.

Aus diesem Grund hat Kasto eine

Fertigungsnahe Blechlager
steigern die Effizienz

Mittels eines zentralen oder dezentralen Blech- und Flachprodukte-
Lagers ist es méglich, unproduktive Wartezeiten teurer Maschinen weit-
gehend zu eliminieren und die Produktivitét spiirbar zu erhéhen. Der
folgende Beitrag schildert zwei Praxisbeispiele.
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igentlich sind teure Blechbear-
Ebeitungsmaschinen erst dann

richtig teuer, wenn sie, auf-
grund welcher Umstiinde auch im-
mer, nicht arbeiten und nur Geld
kosten. Oder anders ausgedriickt und
noch etwas genauer spezifiziert: Zeit
ist Geld, flichiger Lagerplatz kostet
zu viel Platz und damit Geld. Maschi-
nen verdienen vor allem dann Geld,
wenn sie ohne grofie Unterbrechung
produzieren, und qualifiziertes oder
auch Hilfspersonal kann sinnvoller
eingesetzt werden als zur Beschi-
ckung von Maschinen.

Auf diesen einfachen Nenner las-
sen sich beinahe alle Bemiihungen
zur Steigerung von Effizienz, Pro-
duktivitit und Wirtschaftlichkeit
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bringen. Schaut man in einem Metall
oder Blech verarbeitenden Betrieb
genauer hin, kénnen trotz der Nut-
zung eines modernen Maschinen-
parks noch erhebliche Ratio-Poten-
ziale ausgemacht werden, die im
Normalfall ohne allzu grofien Inves-
titionsaufwand auch nachhaltig ge-
hoben werden kiénnen.

Handhabung der Blechteile
ist hiaufig problematisch

Soist es in der Praxis im Umfeld von
Blechbearbeitungsmaschinen immer
wieder ein grofles Problem, Roh-
blechtafeln, Zuschnitte und flache
Halbfabrikate sowohl material- als
auch materialflussgerecht zu hand-
haben - sprich das Rohblech aus dem
Lager oder von der Palette oder vom
Stapel auf die Maschine zu beférdern,
dort auszurichten und nach dem Zu-
schneiden oder Bearbeiten die Zu-

Baureihe von Universal- und Flach-
produkte- sowie Blech-Lagersyste-
men entwickelt. Konsequent modular
konzipiert und strikt an den Bediirf-
nissen der sehr unterschiedlichen
Kunden aus den Bereichen Hand-
werk, Mittelstand und Grof8industrie
ausgerichtet, erlaubt die Lagersystem-
Baureihe Unitower C individuelle
Losungen fir die verschiedensten
Branchen, wie auch an den folgenden
beiden Beispielen aus der téglichen
Praxis unschwer deutlich wird.

So prisentiert sich die mittelstin-
dische Firma Destill Tech GmbH in
Oberkirch als typischer Fertigungs-
betrieb, der neben den eigenen Pro-
dukten wie Ausriistungen aus Edel-
stahl fiir Brennereien auch Apparate-
bauteile wie Wannen, Behilter, Riihr-
behilter, Rohrleitungskomponenten
und Wirmetauscher herstellt. Destill
Tech hat aktuell 19 Mitarbeiter. Th-
nen stehen unter anderem eine CNC-
Stanzmaschine und ein moderner,
leistungsfihiger Maschinenpark zur



Verfiigung. Um nun diesen und ins-
besondere die CNC-Stanzmaschine
optimal nutzen zu kénnen, entschied
sich die Geschiiftsleitung zum Invest
in ein produktionsnahes Blechlager-
system vom Typ Unitower C, weil
man mit Kasto schon im Bereich Me-
tallsigemaschinen sehr gute Erfah-
rungen gemacht hat.

GroRRe Auswahl an Blechdicken
und Werkstoffqualititen

Aufierdem hat Kasto nicht nur bei
Metallsigemaschinen, sondern auch
bei automatischen Langgut- und
Blechlagersystemen als Weltmarkt-
fiihrer einen guten Namen und
schliefflich wurde auch ein iiberzeu-
gendes Angebot prisentiert. Kasto
erhielt den Auftrag fiir ein Blechlager-
system Unitower C 1.2 mit 38 Lager-
plitzen und einer Nutzlast von 1,2 t
pro Lagerpalette/Lagerplatz. Die Tri-
gerpaletten nehmen Grofiformat-
bleche mit 1500 mm x 3000 mm auf,
wobei es zwei Paletten- Ausfiihrungen
mit 51 mm und mit 98 mm Beladeho-
he gibt. Das wurde deshalb so ge-
wiinscht, weil Destill Tech bei den
Grofiformatblechen eine ziemlich
grofle Auswahl an verschiedensten
Blechdicken und Werkstoffqualititen
bendtigt, was sich natiirlich in der An-
zahl an Lagerplitzen niederschlagt.
Das sehr kompakt bauende Blech-
lager benatigt lediglich eine Lager-
turm-Grundfliche von 3048 mm x
1524 mm und hat eine Systemhéhe
von 6981 mm. Wihrend friiher die
Rohbleche und die Blechteile sozu-
sagen verstreut und auf Flichen, die
eigentlich anderweitig gebraucht
wurden, zur Lagerung beziehungs-
weise zur Zwischenlagerung abgelegt
wurden, befindet sich heute fast alles
an Blechmaterialien im zentralen
und doch dezentralen Lagerturm.,
Dezentral deshalb, weil das Lager in
direkter Nihe zur CNC-Stanzma-
schine angeordnet ist und weil ein
Bediener mithilfe eines Vakuum-He-
begerits die Stanzmaschine direkt
aus dem Lager heraus beschicken
kann. Dazu wihlt er einfach am Be-
dienpult die erforderliche Palette an,
die das Regalbediengerit dann abholt
und in einer ergonomischen Uber-
gabeposition bereitstellt. Von dort

entnimmt der Werker per Vakuum-
Hebegerit das Rohblech und setzt es
im Alleingang exakt positioniert auf
die CNC-Stanzmaschine ab.

Gab es frither bei den zum Teil
empfindlichen, gebiirsteten Blechen,
die stehend gelagert wurden, immer
wieder Beschidigungen, so gehéren
diese nun der Vergangenheit an. So-
mit profitiert Destill Tech gleich
mehrfach vom Investment in das
Blechlager Unitower C 1.2, zumal fiir
das Blechteil-Handling auch nur
noch eine Person erforderlich ist.

Grundsitzlich gleichen sich die
Anforderungen des kleineren Mittel-
standlers Destill Tech und des gro-
Beren, mittelstandisch geprigten und
fithrenden Herstellers von industri-
ellen Sptilmaschinen, der Firma Ho-
bart in Offenburg-Elgersweier, bis ins
Detail. Und doch gibt es allein schon
auf Grund der GréRe, des Material-
durchsatzes und der werksspezi-
fischen Abldufe Unterschiede, die es
bei der Auslegung cines Blechlager-
systems von Kasto vom Typ Unitower
C 1.2 sorgsam zu beriicksichtigen
galt. Hobart entschied sich fiir den
Kauf eines solchen Blechlagersys-
tems, nachdem eine Trumpf-Laser-
schneidanlage einem Retrofitting
unterzogen und dann innerhalb des
Hobart-Werkes Offenburg-Elgers-
weier verlegt wurde.

Laserschneidanlage direkt aus
dem Blechlager beschicken

Frither in der Serienfertigung einge-
setzt, produziert das Laserschneid-
system jetzt Einzelteile und Kleinse-
rien aus diversen Edelstahlblechen in
verschiedenen Qualititen und Di-
cken. Um diese Einzelteilfertigung
mdglichst rationell zu gestalten, be-
schloss man, die Handlingabliufe zur
Beschickung der Laserschneidanlage
mit nur einer Bedienperson und di-
rekt aus dem Blechlager vorzuneh-
men und investierte deshalb zusitz-
lich in ein Vakuum-Hebegerit, das
an einem Schwenkkran aufgehingt
ist. Das Blechlagersystem weist 16
Lagerplitze auf und jeder Lagerplatz
bezichungsweise jede Trigerpalette
hat eine Nutzlast von 1,2 t.

Das modulare Konzept erlaubte
auch hier eine kundenindividuelle
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Fir kurze Handlingwege steht das Blechlager bei Hobart

neben der Flachbett-Laserschneidanlage.

Losung, indem die Systemhéhe den
Platz bis wenige Zentimeter unter das
Dach voll ausnutzt. Dank der weit-
gehenden Standardisierung konnte
auch der Wunsch nach schneller Re-
alisierung termingerecht erfiillt wer-
den und die Installation sowie die
Inbetriebnahme liefen wie offeriert
ab. Der Lagerturm im Hobart-Werk
ist heute voll mit Paletten belegt, auf
denen sich verschiedenste Edelstahl-
blechsorten befinden. Der Einfach-
heit halber und um Auspack- sowie
Handlingzeit zu sparen, lagert Ho-
bart das Material samt Transportpa-
lette auf den Trigerpaletten des La-
gersystems.

Das Unitower C zeigt sich auch bei
Hobart sehr flexibel nutzbar. Dank
der Modulbauweise kann das Lager
bei Bedarf ohne groflen mecha-
nischen oder auch steuerungstech-
nischen Aufwand umgeriistet und
neue Facheinteilungen kénnen vor-
genommen werden. So gesehen han-
delt es sich beim Unitower C um eine
zwar sofort nutzbare, aber auch zu-
kunftsorientierte Investition. INIM

A

Die Lagersteuerung
Basic-Control des
Blechlagersystems

fiir den automa-
tischen Betrieb

mit Zustimmtaster
ist einfach zu be-

dienen.
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