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STOPA COMPACT Blechlager fordert
Maschinenauslastung

Durch die Investition in ein automatisches STOPA COMPACT Blechlager hat die WaCo Geratetechnik
GmbH, Hersteller kundenspezifischer Blechteile, Baugruppen und Geréte, ihren Handlingaufwand reduziert
und somit ihre Produktivitat gesteigert. Beleg dafiir ist die Auslastung der Bearbeitungsmaschinen, die sich

aufgrund der Automation um bis zu 30 Prozent erhéht hat.

Begleitet man Diplom-Ingenieur Volker Wahl, Mitgrinder
und Geschéftsfuhrender Gesellschafter der WaCo Geréte-
technik GmbH, Dresden, und Diplom-Ingenieur Dieter
Bohnig, Fertigungsingenieur des Unternenmens, zu ihrem
neuen STOPA COMPACT Lager, erhalt man einen Einblick
in die Zukunft ihrer Blechteileproduktion. »Das Lager ist
ein nachster Schritt zu einer effizienten automatischen
Fertigung«, betont Volker Wahl. »Gestartet sind wir in die-
se Richtung im Jahr 2000, als unser erstes Bearbeitungs-
zentrum installiert wurde. «

Die Entscheidung fur das STOPA COMPACT System hat
WaCo parallel zum Bau einer neuen Produktionshalle ge-
troffen. Mit dem Ziel, eine Voraussetzung fur die Kapazi-
tatserweiterung zu schaffen, die mittelfristig geplant ist.
Durch die Anlage hat sich sofort das Platzproblem des
Unternehmens erledigt. Dies ist aufgetreten, weil die Pa-
lettenregale in der alten Fertigung nicht flir das gesamte
Rohmaterial ausgereicht und daher viele Blechpakete im
Gang gestanden haben. Darlber hinaus sind der Trans-
port der Tafeln zu den Maschinen und das Be- und Entla-
den der Anlagen zu aufwendig gewesen.
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Durch das STOPA COMPACT Lager ist der Transport der Tafeln
zu den Maschinen und das Be- und Entladen der Anlagen einfacher geworden

Wesentlich hohere Maschinenauslastung

Dieter Bohnig deutet auf die automatisch an das Lager
angeschlossenen Maschinen, die gerade ausnahmslos ar-
beiten. »Wichtigstes Ergebnis der Umstellung ist unsere
wesentlich gesteigerte Produktivitdt. Wegen des verrin-
gerten Handlingaufwands sind die Stillstandszeiten unse-
rer Maschinen um bis zu 30 Prozent gesunken, da
Wartezeiten, die friher aufgrund zeitintensiver manueller
Nebentétigkeiten entstanden sind, entfallen. Ein weiterer
Vorteil sind die sehr kurzen
Zugriffszeiten des Blechla-
gers.«

Der Betreiber profitiert au-
Berdem von umfassenden,

zeitnahen  Bestandsuber-
sichten, zumal die Anlagen-
steuerung jede  Palette

wiegt, die sie in das System
einschleust. Das gilt auch
fur Rucklagerungen. Oben-
drein erhéht die automati-
sche Anlage die Motivation
der Mitarbeiter, die in der
Fertigung und Produktions-
planung tatig sind.

Als Lieferanten des Blechla-
gers hat WaCo die STOPA
Anlagenbau GmbH,
Achern-Gamshurst, ge-
wahlt. Ein  Unternehmen,
das die gréBten Erfahrun-
gen in der Kooperation mit
TRUMPF, dem Hersteller
der angegliederten Bearbeitungsmaschinen, vorweisen
kann. Volker Wahl bleibt an einer Station stehen, an der
ein Transportwagen eine mit Tafeln beladene Systempa-
lette herausfahrt. »Angesichts der komplexen Verbindung
zwischen der Maschinen- und der Lagersteuerung ist es
unabdingbar, dass STOPA die Schnittstelle beherrscht.«

800 Tonnen Umschlagleistung

WaCo bevorratet 140 Blechsorten, die sich im Hinblick
auf Qualitat, Dicke und Material unterscheiden. Dazu ge-



hoéren Stahlbleche, feuer- und elektroly-
tisch verzinkte Bleche sowie Aluminium-,
Chromnickel-, Kupfer und Messingtafeln.
Die Materialdicken betragen 0,3 bis acht
Millimeter, die gangigen Dicken ein bis
zwei Millimeter.
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Der innerbetriebliche Ablauf beginnt an ei-
nem Auspacktisch, auf dem WaCo die
Blechpakete entpalettiert. Der Tisch be-
sitzt verschiebbare Auflagestempel, die
sich an die Holzpaletten, die man beim
Lkw-Transport verwendet, anpassen las-
sen. Ein Gabelstapler transportiert die Pa-
kete zur Warenein- und -ausgangsstation.
Deren Hubtisch ist ebenfalls mit Ablage-
stempeln und zuséatzlich mit steckbaren
Anschlagen fur ein gemeinsames Koordi-
nateneck ausgestattet, Uber das der Be-
treiber die Tafeln exakt ausrichtet.

»Aus dem Lager, das jahrlich Bleche im Gewicht von
1.000 Tonnen umschlagt, versorgen wir vier Bearbei-
tungsmaschinen.« Dieter Bohnig nimmt ein gestanztes Teil
von einer Palette. »Ferner liefern wir von hier Halbfertigtei-
le zur weiteren mechanischen Bearbeitung an unser
Hauptwerk.« Direkt an das STOPA COMPACT sind je eine
Stanzmaschine, eine Laserschneidanlage mit automati-
scher Beladung sowie zwei kombinierte Laserschneid-
und Stanzanlagen, die automatisch be- und entladen wer-
den, angeschlossen. Hinzu kommen drei Warenaus-
gangsstationen, Uber die man auch Bleche zum Entgraten
und Richten bringt.

Die Scherenhubtische und Transportwagen, die die Ma-
schinen ver- und entsorgen, arbeiten hauptzeitparallel und
mannlos. Ein Vorteil, durch den die Produktivitdt weiter
steigt. GleichermalBen automatisch erfolgt die pneumati-
sche Zentrierung der Flachpaletten auf den Wagen und
Scherenhubtischen. Und Lichtschranken kontrollieren, ob
das System jeweils die maximale Beladehdhe beachtet.
Uberdies hat STOPA die als Beladewagen dienenden
Scherenhubtische der drei Stationen, die zu den Kombi-
maschinen und der Laserschneidanlage fUhren, mit einer
Spreizmagneteinrichtung zur sicheren Blechvereinzelung
versehen. AuBerdem erkennt jede Beladestation das letzte
Blech, und die Entladewagen der Kombimaschinen sind
mit Drehgebern ausgerustet, damit die gestanzten und
gelaserten Teile positionsgenau abgelegt werden.

Flexibilitdt durch vier Beladehdhen

Bei WaCo setzt sich das STOPA COMPACT aus 40 zwei-
reihig angeordneten Regalblécken zusammen, die Raum
fir 804 Lagerplatze bieten. Das System ist rund 67,5 Me-
ter lang, 4,7 Meter breit und 6,2 Meter hoch. Die Flachpa-
letten der Anlage sind flUr Bleche im Mittelformat und
Kleinformat beziehungsweise fur Material im Gewicht von
bis zu 3.000 Kilogramm konzipiert. Das Lager arbeitet
sehr flexibel mit unterschiedlichen Beladehéhen von 130,
355, 580 und 805 Millimeter sowie von 1.030 Millimeter.
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Das Automatiklager STOPA COMPACT ist bei WaCo rund 67,5
Meter lang, 4,7 Meter breit und 6,2 Meter hoch

Das Handling der Ladungstrager tbernimmt ein Regalbe-
diengerat in stabiler und robuster Zweimast-Ausfuhrung.
Das mit einer Zieh- und Schiebeeinrichtung sowie mit ei-
nem verschlei3- und servicearmen Kettenhubwerk ausge-
stattete Regalbediengerdt verféhrt  zwischen den
Regalbldcken. Dabei garantiert ein digitales WWegmesssys-
tem exakte Langspositionierungen. Ein weiteres digitales
Wegmesssystem, das absolut und lastunabhangig arbei-
tet, sorgt fur eine prézise Hohenpositionierung und erlb-
rigt folglich, einen Referenzpunkt anzufahren. Daten
flieBen berthrungslos und verschleiBfrei Uber eine Licht-
schranke zum Regalbediengeréat. Energie wird durch eine
oben verlaufende Stromschiene geleitet, die ebenfalls
einen verschleiB- und gerduscharmen Betrieb gewahrleis-
tet. Um Kollisionen beim Einlagern zu vermeiden, kontrol-
liert das Regalbediengerat automatisch die Beladehohe
der Stellplatze, die unter- und oberhalb des angewahlten
Platzes liegen. Abgesehen davon hat STOPA das Regal-
bediengerét, dessen Funktionen die Steuerung betriebssi-
cher Uberwacht, mit einer seitlichen Konturenkontrolle
zum Erkennen Uberstehender Tafeln ausgertstet. Das Re-
galbediengerat erzielt bei der Langsfahrt Geschwindigkei-
ten von bis zu 150 Meter in der Minute, beim Heben von
23 Meter und beim Ziehen oder Schieben von 20 Meter.
Die Wiegeeinheit der Lasttraverse erfasst bei Ein- und
RUcklagerungen das Gewicht der Palette und des darauf
abgelegten Materials und ist deshalb auch fur eine effizi-
ente Wareneingangskontrolle einsetzbar.

Aktuelle Bestande in Echtzeit

Eine in einen Industrie-PC integrierte Realtime-Soft-SPS
steuert die Systemkomponenten des Lagers. Den Indus-
trie-PC verwendet der Betreiber zum Bedienen und zum
Anzeigen der Anlagenzustédnde. Die speicherprogram-
mierbare Steuerung kommuniziert Uber eine von STOPA
gelieferte Schnittstelle mit dem Lagerverwaltungsrechner
TRUMPF TC-Cell. Dessen Software vergibt dynamisch die
Lagerplatze, verwaltet die Bestdnde und Blechdaten und
halt dadurch permanent Inventurdaten bereit.



Bedient wird das System komfortabel Uber leicht ver-
standliche Funktionstasten. Am 12-Zoll-TFT-Display des
ergonomischen Bedienpults lasst sich standig und in Klar-
text der Status des Regalbediengerats ablesen. AuBer-
dem visualisiert die Software die
Lagerblécke und das Regalbedien-
gerét in einer grafischen Darstellung.
Dieter Bohnig bittet den Mitarbeiter
an einer Auslagerstation, eine Gitter-
box herauszufahren. »Unser Team
kommt problemlos mit dem Lager
klar. Die Bedienschritte sind logisch
aufgebaut und daher sehr schnell er-
lernbar.« Bei einer Stdérung kann
STOPA auf die Fernwartungs-Soft-
ware PC Anywhere und das Modem
der Steuerung zugreifen, um vom ei-
genen Standort aus den Fehler zu
analysieren und zu beheben.

FUr das Lager stehen vier Betriebsarten zur Verfligung. Im
Onlinebetrieb steuert ein Ubergeordneter Host das Sys-
tem. Entscheidet man sich fur den Automatikbetrieb, ar-
beitet die Anlage selbsttatig Einzelauftrage ab, sobald der
Bediener die jeweiligen Start- und Zielkoordinaten einge-
geben hat. In dem Fall funktioniert das Lager sogar weiter,
wenn am Host eine Stérung auftritt. Moglich sind auch ein
verriegelungsfreier Servicebetrieb, bei dem der Mitarbeiter
die Befehle direkt am Regalbediengerat eingibt, und ein
Handbetrieb mit aktiven Sicherheitsverriegelungen.
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Investition in die Zukunft

WaCo nutzt das STOPA COMPACT Blechlager seit Juli
2010, als es nach drei Monaten Montagezeit, inklusive
des sukzessiven Umzugs der vier
bislang angegliederten Maschinen,
vollstdndig in Betrieb gegangen ist.
AnschlieBend hat der Hersteller die
betreffenden WaCo Mitarbeiter an
drei Tagen vor Ort geschult.

Volker Wahl schaut durch ein ruck-
wartiges Fenster der Halle auf einen
noch unbebauten Teil seines Grund-
sticks. »Das STOPA COMPACT La-
ger ist eine Investition in die Zukunft.
Zum einen, da es unsere Produktivi-
tat nachhaltig erhoht hat, zum ande-
ren, weil es flexibel verlangert
werden kann.« Neben dem dafr
bendtigten Grundstick ist in der ganzen Halle bereits das
Fundament fUr ein l&ngeres Blechlager vorhanden, das
man in das noch freie Gelande hinein erweitern kann.
Ebenfalls vorhanden ist der Platz, den WaCo fUr zusatzli-
che sowie gréBere Maschinen und Stationen braucht. Die
Flexibilitat der Anlage zeigt sich auch bei den Einsatzzei-
ten. So soll die letzte von taglich drei Schichten kunftig
mannlos ablaufen. Entsprechende Erfahrungen sammelt
WaCo an Wochenenden, an denen das Unternehmen
schon automatisch fertigt.
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