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Durch den Einsatz eines automatischen STOPA COMPACT Blechlagers hat
die CNH Industrial Belgium N.V. die Produktivitat ihrer angebundenen La-
serschneidanlagen und damit ihrer gesamten Blechbearbeitung nachhaltig

gesteigert. Der Betreiber denkt aber schon weiter: Er méchte die Lange des Systems von
derzeit rund 45 Meter fast verdreifachen und all seine Laserschneidanlagen anbinden.

Als Grund fur die Automatisierung
nennt der Landmaschinenhersteller
der Marke New Holland, dass er in
seinem Kompetenzzentrum im bel-
gischen Zedelgem zuséatzliche Ka-
pazitdten fir die Blechbearbeitung
bendtigt. Vor diesem Hintergrund hat
er in das STOPA COMPACT und in
vier Laserschneidanlagen investiert
und durch die neuen Maschinen zwei
alte ersetzt.

Koen Mergaert, Verantwortlicher
Arbeitsvorbereitung, Blechbearbei-
tung und Dreherei bei CNH Indust-
rial Belgium, stoppt beim Rundgang
vor dem von der STOPA Anlagenbau
GmbH, Achern-Gamshurst, geliefer-
ten Lagersystem. »Bisher haben wir
samtliche Maschinen mithilfe eines
Brickenkrans versorgt. Wahrend
wir fir den Wechsel eines Blechpa-
ketes an einer Laserschneidanlage
durch den Kran eine halbe Stunde
bendtigt haben, sind es jetzt im au-
tomatischen Betrieb nur noch zwei
Minuten. AuBerdem k&nnen wir im
Bereich der Automation rund um
die Uhr weitestgehend mannlos ar-
beiten. Diese Md&glichkeit nutzen wir
auch samstags und sonntags jeweils
Uber zwdlf Stunden.«
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Durch den Einsatz eines automatischen STOPA COMPACT Blechlagers hat CNH Industrial Belgi-
um die Produktivitat seiner gesamten Blechbearbeitung nachhaltig gesteigert.

Der Scherenhubtisch der Wareneingangsstation ist mit Ablagestempeln zur Aufnahme der
Blechpakete ausgestattet.

Johan Vermote, Arbeitsvorbereitung
Blechbearbeitung, erganzt: »Ferner
kommen wir mit weniger Leuten aus,
wenn wir die neuen Maschinen be-
schicken. Ein Vorteil, der primar da-
rauf beruht, dass wir die vier an das
Lager angebundenen Maschinen mit
Blechen versorgen, ohne den Kran
einsetzen zu muissen. Fur die nicht
angegliederten Maschinen brauchen
wir heute immer noch je Schicht zwei
KranfUhrer. Hinzu kommt ein Bedie-
ner flr zwei dieser Maschinen. Macht
dieser eine Pause oder ist er anders-
wo beschéftigt, kénnten an den be-
treffenden Maschinen zusatzliche
Wartezeiten entstehen.«
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Mehr Wirtschaftlichkeit

Friher hat der Landmaschinenher-
steller, der taglich 14, in der Hochsai-
son 17 Mahdrescher der Marke New
Holland fertigt, die Tafeln am Boden
gelagert. Daher ist es oft auch erfor-
derlich gewesen, die Blechpakete
durch den Kran umzustapeln, um
das gewlinschte Material aufnehmen
zu kdnnen. Obendrein ist es Aufgabe
des Krans gewesen, nicht verarbei-
tete Bleche zurlickzulagern. Ein Auf-
wand, der nach wie vor in Verbindung
mit den nicht an das System ange-
bundenen Maschinen anfallt. Abge-
sehen davon stellen die Kranfahrten
mit Last auch ein Sicherheitsrisiko
dar, zumal sie Uber eine bis zu 250
Meter lange Strecke flihren.

Koen Mergaert blattert in einer Sta-
tistik. »Vor der Automation haben wir
jahrlich  50.000 Bearbeitungsstun-
den bei Zulieferern zugekauft. Heute
vergeben wir nur noch in der Hoch-
saison Auftradge und blofB3 fir 20.000
Stunden. Weil wir unseren Eigenfer-
tigungsanteil ausgebaut haben, sin-
ken zudem die Anzahl der Transpor-
te und die Logistikkosten.« Wegen
der héheren Produktivitdt verringert
sich auch die Menge der komplexen
Komponenten, die CNH Industrial
Belgium flr ihre Schwesterunterneh-
men von Zulieferern kaufen muss
und die haufig teurer sind, als man
sie weiterberechnen kann.
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Unterstitzt durch das automatische STOPA
Blechlager kann CNH Industrial Belgium im
Bereich der Automation rund um die Uhr
weitestgehend mannlos arbeiten.

Johan Vermote deutet auf die Statis-
tik. »Da wir durch das Automatiklager
die Méglichkeit haben, innerhalb ei-
nes definierten Zeitraums mehr Ble-
che zu bearbeiten und eine gréBere
Teilevielfalt zu produzieren, kdénnen
wir die Tafeln 6konomischer schach-
teln und verwerten. Infolgedessen ist
der Schrottanteil um ein Prozent ge-
sunken. Bedenkt man, dass von den
20.000 Tonnen Blech, die wir im Jahr
verarbeiten, 45 Prozent Uber das
STOPA COMPACT laufen, ist das
sehr viel. Und die Menge wird noch
zunehmen.«

W

AN\

LTINS

i

Al e

Lol tal tal tal ol Gl |

Unternehmen
CNH Industrial Belgium: Kompetenzzentrum fiir Erntemaschinen

Die CNH Industrial Belgium N.V. entwickelt bereits seit 1895 Lésungen flr die Landwirtschaft.
2006 hat das Unternehmen die Strategie ,Clean Energy Leader’ gestartet, um erneuerbare
Kraftstoffe, Systeme zur Abgasreduzierung sowie eine nachhaltige Landwirtschaft zu férdern.
CNH Industrial Belgium bietet Ackerbau- und Viehhaltungsbetrieben, Lohnunternehmern,
Weinbaubetrieben und professionellen Grundstlickpflegeunternehmen durch die Marke New
Holland laut eigener Aussage die gréBte Auswahl an bedienungsfreundlichen Traktoren, Ern-
temaschinen und Ladern. Zum weltweit umfangreichsten Angebot an Landmaschinen zahlen
mehr als 80 Produktlinien mit tiber 300 Modellen. Es wird durch einen effizienten Ersatzteil-
und Kundendienst sowie durch maBgeschneiderte Finanzdienstleistungen erganzt. Ein globa-
les Handlernetz garantiert einen umfassenden Service und fachkundige Beratung.

CNH Industrial Belgium betreibt hochmoderne, global verteilte Fertigungsstéatten. Vier Kompe-
tenzzentren treiben die Entwicklung der ndchsten Generation von Landmaschinen voran. Das
Werk Zedelgem, Belgien, ist das Kompetenzzentrum fuir Erntemaschinen und zugleich Pro-
duktionsstandort. Es beschaftigt gut 2.800 Mitarbeiter. Der Stahlverbrauch liegt bei 157.000
Tonnen im Jahr. CNH Industrial Belgium stellt hier jéhrlich rund 3.000 M&hdrescher und 375
Hacksler her. Hinzu kommen 1.500 Vierkantballenpressen fir den Weltmarkt. Dafiir werden
95 Blechsorten, die beispielsweise hinsichtlich Qualitdt und Dicke variieren, zu etwa 20.000
verschiedenen Teilen verarbeitet. Seit Ende September 2013 ist CNH Industrial Belgium ein
Tochterunternehmen der CNH Industrie N.V., die aus dem Zusammenschluss von Fiat Indust-
rial S.p.A. und CNH Global N.V. entstanden ist.

Lésung auf zwei Ebenen

Das Blechlager, das im April 2013 in
Betrieb gegangen ist, besteht aus
18 zweireihig angeordneten Regalb-
I6cken. Es ist acht Meter hoch und
etwa 45 Meter lang und 5,5 Meter
breit. Die Lagerfacher hat STOPA fir
Beladeh6hen von 90, 275 und 315
Millimeter eingerichtet. Das robuste
Zweimast-Regalbediengerat erreicht
Geschwindigkeiten von 150 Meter in
der Minute bei der Langsfahrt sowie
23 und 25 Meter beim Heben und

Aufgrund der Automatisierung konnte CNH Industrial Belgium den Eigenfertigungsanteil ausbau-
en und muss weniger Bearbeitungsstunden bei Zulieferern zukaufen.

Ziehen. Aufgrund der dynamischen
(chaotischen) Lagerplatzverwaltung
lassen sich die verwendeten Flach-
paletten, die flr Nutzlasten von bis
zu 3.000 Kilogramm konzipiert sind,
willktrlich auf die freien Platze im
Regalblock einlagern. 300 der einge-
setzten Paletten sind fir das GroB3-,
Mittel- und Kleinformat ausgelegt,
15 fir das Maxi-, GroB- und Mittel-
format. Die Anzahl der Lagerplatze
betragt 558, davon sind 24 fir das
Maxiformat vorgesehen.

Johan Vermote steigt die Treppe zu
der 44 x 13 Meter groBen, aus Be-
ton hergestellten Ebene hinauf, die in
der zweiten Ebene vor dem STOPA
COMPACT eingezogen worden ist.
»Die Anbindung der vier neuen La-
serschneidanlagen auf dieser erhdh-
ten Ebene ist eine Besonderheit. Wir
bendtigen die Ebene, weil der vor-
handene Raum knapp ist und wir hier
vier Maschinen installieren mussten.«
Jede der Anlagen ist durch eine au-
tomatische Handlingeinrichtung Lift-
Master Store unmittelbar an das La-
ger angebunden. Somit erlbrigt es
sich sogar, die Tafeln auf Transport-
wagen aus dem System herauszu-
fahren. Von den Maschinen werden
die verbleibenden Rohbleche sowie
Halbfabrikate und Fertigteile in das
STOPA COMPACT zurtickgelagert.



Koen Mergaert, Verantwortlicher Arbeitsvorbereitung, Blechbearbeitung und Dreherei (rechts),
sowie Johan Vermote, Arbeitsvorbereitung Blechbearbeitung bei CNH Industrial Belgium.

Die gelaserten Komponenten lagert
das System Uber zwei Stationen in
den Bereich von drei neuen Abkant-
pressen aus, die unterhalb der zwei-
ten Ebene montiert sind. Mitarbeiter
nehmen die Teile von den Flachpa-
letten, die auf Scherenhubtischen lie-
gen, und legen sie auf Trolleys oder
in Kasten. Restbleche werfen sie in
Container. An diesen Abkantpressen
kann der Betreiber, wie auch an den
Laserschneidanlagen, kleinere Los-
gréBen gunstiger herstellen, da er
mehr inhouse produziert. Infolgedes-
sen sinken die Bestande an Halbfer-
tigteilen und die damit verbundene
Kapitalbindung.

Komponenten, die nicht flr die Ab-
kantpressen bestimmt sind, trans-
portiert CNH Industrial Belgium zum
Tiefdriicken oder Tiefziehen. Fer-
tigteile gehen zu 70 Prozent in die
SchweiBerei, 20 Prozent entfallen auf
Zulieferungen fur andere Werke und
der Rest lauft Uber die Lackierung
oder direkt in die Montage.

Die Systemsteuerung - bestehend
aus einem Industrie-PC mit integrier-
ter Realtime-Soft-SPS, der in ein er-
gonomisches Bedienpult eingebaut
ist — kommuniziert via Schnittstelle
mit dem TRUMPF TruTops Fab Mo-
dule Storage. Diese Software steu-
ert den gesamten Materialfluss der
Produktion und verwaltet alle La-
gerbestédnde. Die Schneidauftrage,
Schachtelungen und Programme
werden aus der Arbeitsvorbereitung
mit samtlichen Informationen, wie

Blechdicke und Material, via Intranet
an die Laserschneidanlagen Ubertra-
gen. Die Maschinen fordern die Ta-
feln daraufhin aus dem Lager an und
arbeiten die Auftréage ab, wahrend die
Bediener hauptzeitparallel die nachs-
ten vorbereiten. AuBerdem kann das
Regalbediengerat, basierend auf den
Auftragsdaten, Paletten mit den be-
ndtigten Blechen vorausschauend
und somit zeitsparend vorab in die
Nahe der betreffenden Maschinen
umlagern.
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