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Moderne Logistikanlagen bieten Moglichkeiten

zur Steuerung, Optimierung und Vereinfachung
derProzesse in Verbindung mitder Lagerung,
Vorbereitung und dem Versand jeder Art von Waren.

Die Logistiksysteme sind innerhalb der Supply-Chain zu
einem strategischen Element geworden und somit ein
wichtiger Bestandteil des Unternehmenserfolges.

Die Eingliederung dieser automatischen Systeme
indie Unternehmensprozesse erméglichtes den
Unternehmen eine Diversifizierung ihres Produkt- und
Leistungsangebots, Kosteneinsparungen sowie eine
Steigerung der Leistungsfahigkeit der Logistikablaufe.

Diese technologischen Anwendungen gewinnen
immer mehran Bedeutung und werden indie
Verwaltung der konventionellen Logistikablaufe
aufgenommen.
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LOSUNGEN FUR AUTOMATISCHE

LAGERHALTUNG

Vorteile

Produktivitat und hohe

Verfiigbarkeit

m Hohe Produktivitat bei den Ablaufen
Wareneingang und Warenversand.

m Hohe Leistungsmerkmale in Bezug
auf Betriebszeiten, Wartung, usw.

m Kontinuierliche Ablaufe.

Wirtschaftlichkeit beziiglich

der Personalkosten

m Verringerung der Mitarbeiter fur
Gabelstapler, Vorbereitung und
Verwaltung.

m Verringerung der
Beforderungselemente.

Verringerung der Wartungskosten

m Verringerungder Auswirkungen
durch eine falsche Benutzung.

m Ausschluss der Abnutzung durch
unsachgemaBen Gebrauch.

m Boden, Strukturen, etc. mitgeringeren

technischen Anforderungen.

Absolute Sicherheit

der Mitarbeiter

m Anlagen, die auf einen niedrigen
Personaleinsatz ausgelegtsind.

m Integrierte Sicherheitssysteme.

m Ergonomie der Arbeitsplatze.

m Allgemeiner Schutz der Mitarbeiter.

4 Automatisches Lager

Absolute Sicherheit der Last

m Unzuganglichkeit der Waren.

m Ausschaltungvon unerklarbaren
Verlusten.

m Perfekter Zustand der Waren.

m Ausschluss der Beschadigung durch
unsachgemafBe Handhabung.

m Verringerung der
Stichprobenkontrollen.

Permanente Inventur

m Die Anlage verfugt Gber eine
Verwaltungssoftware, die die
Identifizierung und Kontrolle
der gesamten Waren erlaubt.

m Exakte Rickverfolgbarkeit der
Produkte.

m Historische Daten und Kontrolle
derBewegungen.

Maximale Raumausnutzung

m Verdichtung der Waren.

m Verringerung der bebauten Flache.

m Nutzungderverflgbaren Hoéhe.

m Verringerung des Bauvolumens.

m Blocklagersysteme.

m Flexibilitdtund Anpassungsfahigkeit
derLdsungen.




SYSTEMANALYSE
UND PROJEKTABLAUF

Zur Entwicklung der automatisierten
Lésungen hat Mecalux seine eigene
Methode fur Fallstudien entwickelt,
die durch das folgende Schema
widergespiegelt wird:

Schema

derProjektablaufphasen

[Bl Datenerfassung

Bl Analyse

Bl Nicht

durchfihrbar

Konventionelles
System

Automatisches
System

Bl Projektausfuhrung

mecalux.de

Phase 1

—> DATENERFASSUNG

Erfassung der Bediirfnisse:
Griinde fiir die Automatisierung
Um dem Kunden eine geeignete Lésung
furseine Bedurfnisse anbieten zu kénnen,
mussen die relevanten Daten seiner
Logistik bekanntsein.

m Wachstumsplanung.

m SteigerungderInstallationskapazitat.
m AnzahlderFehler.

m Hohe unbekannte Verluste.

m Lagerumschlagzahlen.

m Gesteigerte Anforderungen seiner
Kunden.
Standortwechsel der Einrichtungen.
m ArtderArtikel.

Zuden Daten, die bekanntsein
muUssen, gehoren die Daten Uber
diezu behandelnden Lasten
(Abmessungen, Gewicht, Verfallsdatum,
Ruckverfolgbarkeit, Gefahrenklasse,
gesetzliche und technische
Anforderungen, usw.), die statische
Kapazitat des Lagers (Anzahl und Typ
derzulagernden Einheiten) und die
dynamische Kapazitat des Systems
(Zu-/Abgange, einfache Zyklen,
kombinierte Zyklen, Verfligbarkeit,
Haufigkeiten, usw.).

Die Datenerfassungsollte in geeigneter
Weise und stets unter Beriicksichtigung
des Nutzens, derim Hinblick auf eine
Verwendung in einem profitablen Projekt
gesammelten Informationen erfolgen.
Folgende Aspekte werden berlcksichtigt:

m Vorallem die Neuordnung und die
Vereinfachung fir die nachfolgende
Automatisierungistentscheiden, um
Chaos zuvermeiden.

m Die Automatisierung erfordert
oftmals Anderungenin der
Ausfithrung von Ablaufen.

m Die Automatisierung muss selektiv
erfolgen, wobei man sich auf die
sichwiederholenden Ablaufe
konzentriert.

m Unabhangigvom
Automatisierungsgrad ist die bemannte
Bedienung weiterhin erforderlich.
Dahermuss zur Erzielung optimaler
Resultate die Beteiligung, Motivation
und Schulung der betroffenen
Mitarbeiter beriicksichtigt werden.




Phase 2

=> ANALYSE

Durchfiihrbarkeitsstudie

Auf Grundlage seiner Erfahrungen
mitautomatisierten Losungen fur
Lagerung und Beférderung hat Mecalux
eine Methodik zur detaillierten und
eingehenden Analyse aller Daten,
Kapazitaten und Bedurfnisse des
Kunden entwickelt.

Umschlag A, B, C
Datenanalyse.

Bestimmung der FlUsse und
Umschlage.

m Studie der Voraussetzungen.
Studie der Verfahren.

m ReturnonlInvestment.

ZudenInformationen, die gesammelt
werden mussen, gehoren die auf die
zuhandhabende Ladung bezogenen
Daten (Abmessungen, Gewicht,
Verfalldatum, Warenverfolgung eines
Produkts, Gefahrlichkeit, rechtliche und
technische Anforderungen usw.), die
statische Kapazitat des Lagers (Anzahl
und Typ der zu lagernden Einheiten) und
die dynamische Kapazitat des Systems
(Zugange, Abgéange, einfache Zyklen,
kombinierte Zyklen, Verflgbarkeit,
Haufigkeiten usw.).

6 Automatisches Lager

Nach Modellierung der logistischen
Losung werden diese untereinander
mittels einer optimierten Standardvorlage
zur Bestimmung der jeweils besten Option
verglichen.

Das Diagramm zeigt ein Beispiel fir den
Vergleich zweier Lésungen (A und B) fur
schwere Lasten, wo der unterschiedliche
Verlauf der Betriebskosten in
Abhé&ngigkeit der fur die Anlage
erforderlichen Zyklen zu erkennenist.
Einweiterer Aspekt, der bei den
logistischen Studien berticksichtigt

SCHWERE LASTEN

Betriebskosten

B & & B & & & b & & 4

wird, sind die Investitionskosten und

deren Wirtschaftlichkeit durch den
Einsatzvon Analysetechniken aus der
Betriebswirtschaft. Damitk&nnen zwei
unterschiedliche Lésungen einfach
hinsichtlichihrer Wirtschaftlichkeit und
Wertschdpfung fur den Aktionér verglichen
werden.

Diein diesem Zusammenhang untersuchten
Variablensind unter anderem derinterne
ZinsfuB und der Return on Investment, der
den Amortisationszeitraum der Investition
frjede vorgeschlagene Lésung angibt.

Dynamische Kapazitat

326 10%
302 A 20%
278 | _— 30%

34\

40%

/
230 \N_—

50%

206 /\ 60%
\\

182 70%
158 80%
134 \ 90%
110 B 100%

mmsmmm  A:Konventionelle Lésung (manuell
mmsssm  B: Automatische Lésung

220012600130001340013800 14200146001 5000152001 580016200

Lagerkapazitat
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Alle diese Studien werden auf die
verschiedenen Variablen systematisch
angewendet. Dies hat folgende Vorteile:

m Der Kunde kannsichimmer darauf
verlassen, dass Mecalux ihm die am
besten geeignete Lésung anbietet.

m Aufgrundder systematischen
Studie des Ausgangsvorschlags sind
Anderungen an der Konstruktion
dervorgeschlagenen logistischen
Lésung moglich.

mecalux.de

m Beizukiinftigen Anderungen bzw.

Erweiterungen der Anlage sind die
Daten der Studie sehr viel Gbersichtlicher
und anpassungsfahiger.

Die vorgeschlagenen Lésungen
beriicksichtigenimmer die
Standardprodukte von Mecalux.
Damitwird die Realisierungszeit des
Entwicklungsprojekts nach Definition
und Vertragsabschluss bedeutend
verringert.

AN

- Faf
-1t
5

= [l
FuE - J
J'rd“

| S L™ 5T

L -]
o




>> METHODE ZUR ANALYSE DER LOSUNGEN UND PROJEKTABLAUF

Phase 3

—> LOSUNG

Entwicklung der Lésung

Aufgrund der Losungen, die Mecalux
dem Kunden vorschlagt, ist der Kunde
miteiner geringen Investition in der Lage,
die Lenkungeines Lagers und dessen
Unterhalt, mitallen Vorteilen die sich aus
den automatisierten Systemen ableiten,
zu bewerkstelligen.

Ein automatisches System erfordert eine
sehrstrukturierte Arbeitsphilosophie,

in der das Lager als eine integrale
Verteilereinheit betrachtet wird.

8 Automatisches Lager

Zur Anpassung an die unterschiedlichen
Betriebsablaufe, Bedtirfnisse und
Fahigkeiten der Kunden nimmt Mecalux,
ausgehend von Basisautomatisierungen
bis hin zu Hochleistungsanlagen, die
Lenkung und Automatisierung der Lager
mit einer Vielfalt von Lésungen in Angriff:

Konventionelles Lager.
SGA + Konventionelles Lager.

SGA + Automatisches Lager.

Komplexe automatische Systeme.
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SGA + Konventionelles Lager + Autonomes, automatisches System.

SGA + Automatisches Lager + Konventionelles Lager.
SGA + Automatisches Lager + Picking-Stationen.
SGA + Automatisches Lager + Sequenzierung + Picking-Stationen.

Auf allen Automatisierungsebenen besteht
fur Mecalux die wesentliche Herausforderung,
aus der bereits bestehenden Konstruktion
anpassungsfahiger Installationen, neue

und optimierte, veranderliche, logistische
Lenkungsmodelle mit den erforderlichen
Funktionen zu entwerfen.

Die Details der einzelnen
Ausfuhrungsmaoglichkeiten und

deren Merkmale werden im Kapitel
Computergestitzte Verwaltung beschrieben.




Phase 4

=> PROJEKT

Projektausfiihrung

m Konkretisierung des Projekts.
= Montage der Installation.

m Inbetriebnahme.

m Schulung.

Diese Phaseistaufgrund einer Vielzahl
derbeteiligten, technologischen
Fachbereiche sehr komplex, da diese tber
die Dauer der Realisierung einer Anlage an
einem Arbeitsort interaktiv mitwirken.

Um die Produktivitat auf der Baustelle
zuverbessern, die Fertigungszeiten zu
definieren und unabsehbare Probleme
einzuschranken, setzt Mecalux eine
eigene Methode zur Ausfihrung und
Fertigstellung der Projekte ein.

Zunachst entwickelt Mecalux mit
einem eigenen Team aus Fachleuten
verschiedenster Fachbereiche wie
Mechanik, Elektrik, Elektronik oder
Software alle technischen Aspekte der
Projekte.

Damitwird die Erfillung aller auf

die Installationen anwendbaren
technischen und gesetzlichen
Vorschriften wie z. B. Metallstrukturen
der Bauten, Brandschutzvorschriften,
Vorschriften fur Sicherheit und Hygiene,
Sicherheitsplane, usw. gewahrleistet.

Alle Installationen die Mecalux
durchfuhrt, erfolgen unabhangigvon
deren Komplexitat unter Leitung und

mecalux.de

Aufsichteines Bauleiters.Dieser ist

far die Umsetzung des Projekts von
Anfang bis zur Fertigstellung zustandig.
Erkoordiniertdie verschiedenen
Arbeitsteams, die an der Installation
beteiligt sind und gewabhrleistet
jederzeit, dass die Arbeiten entsprechend
dem technischen Projektplan, der
geltenden Gesetze und Vorschriften

in Ubereinstimmung mitden
Sicherheitsbedingungen ausgefihrt
werden. Wahrend der Ausftihrung der
Bauarbeiten finden in regelméBigen
Abstanden Besprechungen mitdem
Kunden statt.

Die Arbeiten werden im Normalfall mit
dem folgenden Ablauf durchgefthrt:

1. Montage derRegale.

2. Mechanische Montage der
automatischen Anlagen (Lagerung
und Foérderung).

3. Elektrische Montage der
automatischen Anlagen (Lagerung
und Foérderung).

4. Inbetriebnahme des
Steuerungssystems.

5. Inbetriebnahme des
Verwaltungssystems.

6. Inbetriebnahme der Anlage,
Schulung und Ubergabe der
Installation.

Nach Abschluss der Arbeiten erfolgt nach
derInbetriebnahme der Anlagen die
Ubergabe derInstallation. Dabei erhélt

der Kunde alle technischen, rechtlichen
undoperativen Unterlagen des Lagers.
AuBerdem wird fir das ganze Personal,
das mehr oderweniger direktam
Betrieb der Installation beteiligtist, eine
umfassende Schulung durchgefuhrt.
Hauptziel dieser Wissensvermittiung
und Ubergabe an Unterlagen durch
Mecalux an den Kunden ist die Erzielung
der maximalen Leistungsfahigkeit des
Logistikbetriebs bei einem gleichzeitig
héchstmaoglichen Grad an Autonomie.

In allen Fallen schlagt Mecalux die
Erstellungvon Planen, zurvorbeugenden
Wartungder Einrichtung, durch
eintechnisch hoch qualifiziertes Team
aufden Gebieten Mechanik, Elektrik,
Elektronik und Software vorundrat zu
deren Anwendung. Dadurch kann das
Schadensrisiko durch unsachgemafBen
Gebrauch der Einrichtung verringert,
und die Funktion und Lebensdauer der
Anlagen verlangert werden.

Mecalux verfugt Gber ein

Team aus Fachleuten, die diese
Wartungsaufgaben und dringenden
Instandsetzungsarbeiten rund um die
Uhr, 7 Tage pro Woche und 365 Tage
proJahrausfihrenkénnen. Sowohl die
Kunden alsauch die eigenen Techniker
von Mecalux, die die Arbeiten in den
Einrichtungen ausfiihren, zéhlen auf
die permanente Unterstlitzung eines
Zentrums fur Fernunterstiitzung und
Fernwartung.




YRR U

L

Im Streben nach einem umfassenden
Service bietet Mecalux auch
schlisselfertige Projekte bei alljenen
Einrichtungen an, wo automatische
Losungen eingesetzt werden. In diesen
Féllen umfasst die Einbindung von
Mecaluxin das Projekt weitere Bereiche
als bei Projekten, wo mansich rein auf die

Forderanlagen beschrénkt. Hierzu zahlen:

Basisprojekt.

Bauleitung.
Bauarbeiten.
AuBenwande.
Klimatisierung.
Brandschutzeinrichtung.

10 Automatisches Lager

SCHLUSSELFERTIGE PROJEKTE

Basisprojekt
Einindustrielles Anlagenprojekt

erfordert ein Basisprojekt, das die globale

Konstruktion der Lésung definiert und
sich auf eine detaillierte technische
Beschreibung beschrénkt, und das zur

Durchfthrung der vertraglichen Vergabe

derverschiedenen Projektposten, sowie
zur Abwicklung der erforderlichen
behordlichen Formalitaten dient.

EinBasisprojekt muss u. a. die
folgenden Aspekte abdecken:

Standort der industriellen

Installation, Flache des Grundstticks,
bebaute Flache und Volumen,
Energieverbrauch, grundlegende
Definition der Gebaudestruktur,
Nachweisberechnungen,
Umweltschutzplan und Sicherheitsplan.

Bauleitung

Zuden Aufgaben der Bauleitung gehéren
u. a.die Gewabhrleistung, dass der
Fortschritt der Projektausfiihrung den
technischen Daten des Basisprojekts
entspricht. Dazu werden die
Angebotseinforderung, technische
Uberwachung und nachfolgende
vertragliche Vergabe der verschiedenen
Posten des Projekts vorgenommen.

Ebenso gehort die eingehende
Uberwachung der auf der Baustelle
ausgefuhrten Arbeiten entsprechend
dertechnischen Spezifikationen und der
geltenden Vorschriften dazu.




T MECALUX

2 p i e

Auch fur die Koordinationstatigkeiten

ist die Bauleitung zustandig, damit die
Arbeitenin geeigneter Form verkettet
werden kdnnen, um einen optimalen
Arbeitsrhythmus zu erméglichen und die
Zeitlpéne des Projekts eingehalten werden
kénnen.

Die Bauleitungistauch fur die Anwendung
derverschiedenen gesetzlichen und
verwaltungstechnischen Aspekte
zustandig, die gemaB der geltenden
Vorschriften auf das Projekt anwendbar
sind.

mecalux.de 11



>> SCHLUSSELFERTIGE PROJEKTE

Bauarbeiten

Die Bauarbeiten sind ein wichtiges Kapitel
innerhalb jedes schlUsselfertigen Projekts.
Die Erstellung der automatisierten Logistik
erfordertim Normalfall die folgenden
Posten:

m Bodenplatte.
m Struktur.
m Hilfsbauten.

12 Automatisches Lager

Bodenplatte

Die Bodenplatteist eines der wichtigsten
Bauelemente derindustriellen Einrichtung.
Die Aufgabe der Bodenplatte im Gebdude
ist es, eine stabile Basis zu bieten, die den
Lasten widerstehen kann, die sich aus

den Bestandteilen des Lagers und dessen
Inhalts ergeben.

Folglich mussen vor Beginn der
Bauarbeiten alle Krafte bekannt sein,
dievon der Anlage auf die Bodenplatte
Ubertragen werden. AuBerdem ist

vor Baubeginn zu bedenken, wie die
Bodenplatte genutzt werden soll und
welche Installationen geplantsind (Regale,
Forderanlagen, Spezialmaschinen, Verkehr
von Fordergeraten, usw.).Weiterhin muss
zur Bestimmung der Bodenfestigkeit

eine tiefgehende Studie des Gelandes
durchgefuhrt werden, auf demsich die
Bodenplatte befinden soll.
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In Abhangigkeit der Ergebnisse der
geotechnischen Untersuchung wird die
Fundamentplatte ausgelegt. Mehrere
Fundamentlésung sind denkbar, ebenso
kénnte eine Verdichtungsschicht des
Unterbodens ausreichen. Auf Geldnden
mit niedriger Festigkeit miissen andere
Lésungenwie z. B. Pfahlung bzw.
Mikropfahlung angewendet werden.

Die Berechnung der Bodenplatte muss

in Abhangigkeit der ibertragenen

Krafte erfolgen. Davon ausgehend
werden dann weitere Aspekte definiert,
wie z. B.: der einzusetzende Beton,

die widerstandsfahigen Gewebe- bzw.
Fasereinlagen, die Starke, die Nivellierung,
die Deckschichtder Flachen, das
Wasserablaufsystem, die Lage der Fugen
und deren Ausfertigung, usw.
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Konstruktion

Beiden selbsttragenden Konstruktionen
besteht die widerstandsfahige Anlage
aus dem GerUst der Regale selbst.

Die selbsttragenden Konstruktionen
mussen unter Anwendung der
Materialbestandigkeitsgesetze anhand
von leistungsfahigen Programmen und
Berechnungsalgorithmen berechnet
werden. Es missenimmer die zu
lagernde Last (Abmessungen, Gewicht,
Aufteilung), das Eigengewicht der
Konstruktion, sowie die duBeren
Einwirkungen wie z.B. Wind (Stérke und
Druck), Schnee, Erdbeben und andere
Belastungen berlcksichtigt werden.

Solche Berechnungsvorgabenssindin

den verschiedenen Normen und Gesetzen
festgelegt, die normalerweise in den so
genannten Gebaudebauvorschriften
zusammengefasst sind, die von Land zu
Land verschieden sind. Aufgrund seiner
breitverteilten Standorte weltweit hat
Mecalux samtliche Kenntnise Uber alle
erforderlichen technischen Vorgaben,

an Konstruktionen an allen verschiedenen
geographischen Standorten.

mecalux.de

BeiIndustriegebduden mit
konventionellen - nicht selbsttragenden
Konstruktionen - missen ebenso die
geltenden gesetzlichen Vorschriften
beachtet werden. Am meisten werden
Werkstoffe wie Beton und Stahl mit
warmgewalzten Profilen eingesetzt.

BeiderBerechnung konventioneller
Anlagen mussen Aspekte wie z.B. das
Eigengewicht, die duBeren Einwirkungen
(Wind, Schnee, Erdbeben, usw.), sowie
die Hohe des Gebaudes, das Lichtmal3
zwischen den Saulen und die Ldnge der
Spannweiten bertcksichtigt werden.

xn Wasw&

Hilfsbauten

Dieses Kapitel umfasst die Ausfihrung
aller BauarbeitenimInnern des Geb&udes,
wie z. B. Mauerwerk.

Die technische Definition dieses Kapitels
hangtvon der Grundrissverteilung der
industriellen Anlage, der Verbindung
derverschiedenen Bereiche und deren
Funktion ab.

Diese technische Definition und deren
nachfolgende Ausfiihrungist ebenso Teil
der Arbeiten, die von Mecalux auf der
Baustelle ausgetibt werden.
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Wande und Decken

Die Wande und Deckensind

ein komplexes Element der
Industriebauten, welche die
erforderlichen Bedingungen wie
Dichtheit, Isolierung und Sanitdrelemente
jenach Bedarf der jeweiligen Anlage,
erflllen sollten. AuBerdem mussen sie,
abhangigvon der gelagerten Ware, deren
Materialien und Standort, eine nach den
geltenden Vorschriften erforderliche
Feuerbestandigkeit aufweisen (UNE 23
727-90, CSTB, EN-13501-01, ...).

Eskann sich um Seitenwande handeln,
oder aber um Deckenin Formvon
abgehangten Decken.

Jenach Einbauort (AuBen- oder
Innenseite der Halle), technischen
Merkmale, der fir die Einrichtung
verwendeten Lésungen und abhangig
von den moéglichen Witterungseinflissen
werden bestimmte Wande und Decken
verwendet.

14 Automatisches Lager

Fur die Hulle seiner Einrichtungen
verwendet Mecalux normalerweise Stahl
oder Aluminium.Ebensoist der Einsatz von
vorgefertigten Platten, bzw. Steinplatten
Ublich, da diese eine sehr einfachen
Fertigung und Installation bei Bauten,

die eine perfekte Zusammensetzung

und optimale Ausfertigungen erfordern,
aufweisen.

Spezifische Falle hierbeisind die
Dammplatten zur Isolierung von
Kammern mit Minustemperaturen

in Kahl-bzw. Tiefktihlumgebungen.
Beisolchen Einrichtungen kann der
thermische Unterschied zwischen
Innen-und AuBentemperatur des
Gebaudes 70 ° erreichen, weshalb die
Dichtigkeit der Installation perfekt sein
muss. Dadurch wird ein GbermaBiger
Energieverbrauch, sowie Probleme mit
Feuchtigkeit und Rauhreif vermieden, die
einen mangelhaften Betrieb der Anlagen
im Innern verursachen wirden.

Die von Mecalux bei Ktihlanlagen
verwendeten Platten sind eine Losung
aus einem Sandwich-Werkstoff, wo die
beiden AuBenflachen der Platten aus
lackiertem Stahlblech bestehen, und das
dazwischen liegende Isolierungsmaterial
jenach geplantem thermischem
Gradienten eine Starke von 100 bis

200 mm aufweist. AlsIsolierungsmaterial
verwendet man Polyurethan (PUR) oder
PIR, wenn eine hohere Feuerfestigkeit
gefordert wird. In allen Fallen beruht

die Losung von Mecalux auf einem
vorgefertigten Modulsystem, das eine
zlgige Ausfiihrung und das Erreichen
einer sehrhohen Dichtigkeit ermdglicht.
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Kihlung

Bei Kammern, wo kinstliche
Temperaturen erforderlich sind,

d. h. Temperaturen, die von der
Umgebungstemperatur abweichen, ist die
Installation von Ktihlanlagen erforderlich.

Zu den Aspekten, die wesentlich bei

der Konstruktion der Kihlanlagen
berlcksichtigt werden missen, gehdren
die Konservierungstemperatur, die Art
derWaren, die Anordnung der Lastim
Gebaude, der Zu- und Abgangsfluss und
die automatischen AnlagenimInnern der
Kammer.

Ineinem Kihllageristesunumganglich,
die Kiihlanlagen und -arten, sowie das
Netz der Leitungen, die das Gebaude mit
Kalte versorgen, genau zu definieren.

Mecaluxist ein fiihrendes Unternehmen
beider Erarbeitung und Implementierung
von Lésungen fur Kuhllager mit
Temperatursteuerung sowohlim
Bereich von herkdmmlichen als auch
selbsttragenden Strukturen. In diesen
Fallen entscheidet man sich haufig fur
Automatikldsungen, da dadurch das zu
kihlende Volumen verringert werden
kann, was deutliche Einsparungen

bei den Energiekosten mitsich bringt.
AuBerdem verringert sich der Bedarf an
Lagerarbeitern, die in Umgebungen mit
Minustemperaturen arbeiten.




>> SCHLUSSELFERTIGE PROJEKTE

Brandschutzeinrichtung

Die Brandlast einerindustriellen
Lagereinrichtungist generell hoch und
hangtvon Faktoren wie dem Prozentsatz
desbrennbaren Materials der gelagerten
Waren, der verwendeten Verpackung
(Karton, Holz, usw.), der Art der gewahlten
Fordermittel, den Lagermitteln, usw. ab.

Die Brennbarkeit der Waren,

d. h.die Entzindlichkeitund
Verbrennungsgeschwindigkeit und

die Verteilungim Gebaude wirken sich
entscheidend auf die Brandentwicklung
und dessen Ausbreitung aus. Zur
Minimierung der Brandgefahr und der
fatalen Folgen eines Feuers gibt es sehr
strikte und komplexe Vorschriften,
weshalb in den meisten Féllen die
Einrichtung von Brandschutzinstallationen
obligatorischiist.

16 Automatisches Lager

Eine Brandschutzeinrichtung
umfasst.

= Bauliche MaBnahmendes
Gebaudes. In diesem Sinne sollten zur
Verringerung der Feuergefahrimmer
Werkstoffe der Brandschutzklasse F60
gewadhlt werden. Weiterhinist es tblich,
bei der Raumplanung eine Unterteilung
nach Sektorenvorzusehen, die den
Gebrauch der Anlage nicht erschweren,
abereine schnelle Ausbreitung des
Feuersvermeiden.

m Organisatorische MaBnahmen zur
Minimierung der Brandgefahr.
Hierzu zahlt das Rauchverbot
in Bereichen mitbrennbaren
Materialien, die Lagerung leicht
entztindlicher Waren auf dichtem
Raum, die Anbringung von Notfall- und
Evakuierungsplanen, usw.

m Technische MaBnahmen zur
Erkennung und zum Léschen von
Branden. In diesem Kapitel prasentiert
Mecalux seine besten technischen
Losungen wie das System zur
Sauerstoffreduzierung.

Erkennung eines Feuers

Beiden Anlagen zur Feuererkennung
kénnen automatische Systeme von
Punktzu Punktangewendet werden. In
den meisten Féllen verursacht der Brand
Rauch und Verbrennungsreste. Dies
geschieht, bevor ein bedeutender Anstieg
der Temperatur eintritt oder Flammen
entstehen.

Daher sollten Systeme auf Grundlage der
Raucherkennung und nicht zur Erkennung
von Temperaturveranderungen in der
Umgebung eingesetzt werden, da die
Reaktionszeit zur Verringerung der Folgen,
insolchen Féllen entscheidend ist.

Die Geschwindigkeit der automatischen
Feuererkennung hangt vorwiegendvon
der Verteilung der Melder und deren
Abstand untereinander ab. Je kleiner der
Abstand zwischen den Meldern, umso
schneller die Erkennung eines Feuers.

BeiHochlagernistauch der
Verzogerungseffekt zu berticksichtigen,
wenn die Melder beispielweise nuran
der Decke installiert werden, kann die
Zeit, die der Rauch zum Aufsteigen an
die Decke benétigt, bereits verherende
Folgen haben. Aus diesem Grund mussen
auchindiesen Lagern unterschiedliche
Erkennungshohen vorgesehen werden.




Léschen eines Feuers

Auch auf dem Gebiet der
Brandl®dschanlagen gibt es eine Vielzahl
anwendbarer Vorschriften (RT2-CHE,
RT1-ROC...), diedie Auswahlund spatere
Verteilung der Grundelemente der
Einrichtung entscheidend beeinflussen.

Als Grundelemente der Einrichtung gibt
esdie automatischen Léschwasserdisen
- Sprinkler. Diessind Elemente die
automatisch zerstaubtes Wasser in
ausreichender Menge zur Kontrolle bzw.
Vermeidung der Feuerausbreitung auf
die Brandstelle sprihen. Das Wasser
gelangt Gber ein Leitungsnetz zu den
Dusen, die normalerweise von der Decke
oder den Regalen abgehdngtwerden,
und je nach Last und Lage eine Flache
von 9 bis 20 m2 abdecken. Die Offnung
dieser DUsen ist normalerweise durch
eine Scheibe verschlossen, die durch

ein temperaturempfindliches Element
(Glasknolle oder eutetische Lotung)
geodffnet wird. Somit werden nur jene
Sprinkler ausgel6st, die einen Bereich
abdecken, indem die vorherschende
Temperatur, die Einstellungstemperatur
destemperaturempfindlichen Elements
Uberschreitet.

mecalux.de

Ein weiteres Grundelement der
Brandloschanlagenist das Wassernetz.
Jedes Netz besteht aus einem Speicher,
dervon einer Hauptbrandschutzleitung
abzweigt, und der Gber ein Absperrventil
Wasser an ein Steuer- und Alarmventil
liefert.

Die Leitungsnetze konnen aus Feucht-
oder Trockenleitungen bestehen. Bei
Feuchtleitungen handelt essichum

jene Anlagen, deren Leitungen vor und
nach dem Alarmventil kontinuierlich mit
Wasser gefulltsind. Ein solches System
darfin Rdumen mit einer Temperatur
unter 4 °C nicht eingesetzt werden, da das
Wasser gefrieren kann. Hier werden dann
Trockenleitungen eingesetzt, d. h. diese
fihren oberhalb des Alarmventils kein
Wasser, und verwenden Druckluft. Erst
bei Auslosung des Ventils wird die Leitung
mit Wasser gefillt und die Disen spriihen
Wasser aus.

Als Alternative zu den Sprinkleranlagen
mit Wasserleitungsnetz kann auch

die Technologie zur Verringerung des
Sauerstoffsin der Umgebungsluft
eingesetzt werden. Dadurch wird die
Verbrennungskapazitat des Lagers
verringert, da der Sauerstoffgehaltin
der Luft niedriger als der
Verbrennungspunkt ist.

Diese technisch komplexen Aspekte
erfordern eine detaillierte Fallstudie
derVerteilungund Lage der
Erfassungsgerate, sowie den Einsatz des
am besten geeigneten Loschsystems.
Diese Arbeiten werden von den
technischen Abteilungen von Mecalux
beiallen schltsselfertigen Projekten
durchgefthrt.
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Die Regalbediengerate sind Maschinen,
die zur automatischen Lagerung von
Materialien entwickelt worden sind. Sie
fahren entlang der Ginge des Lagers und
fiihren die Funktionen Wareneingang,
Anordnung und Warenabgang durch.

Regalbed
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REGALBEDIENGERATE
FURPALETTEN
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Die Regalbediengerate sind Maschinen,
die zur automatischen Lagerung

von Materialien durch automatisierte
mechanische Bewegungen entwickelt
worden sind. Die Zu- und Abgdnge

des Materials werden mitein und
derselben Bewegung ausgefuhrt
(kombinierter Zyklus). Dadurch wird die
Produktivitat der Anlagen gesteigert
unddie fur den Betrieb erforderlichen
Ressourcen verringert.

Fur die Beférderung der Lasten innerhalb
desLagerskonnen die Regalbediengeréte
Bewegungenin mehrere Richtungen
durchfhuren:

m InLangsrichtung auf einer Schiene
entlang eines Gangs bewegen.
m Senkrechtden Mastdes
Regalbediengeréats auf- und abfahren.
m Oderin Querrichtung: das
Aufnahmesystem bewegt sich auf
dem Schlitten der Maschine,
zum Aufnehmen bzw. Absetzen
der Palette seitlich in die Tiefe der Regal.

Die wesentlichen Familien der
Regalbediengeratesind

m Einmastmaschinen (empfohlen
fur Lasten bis 1.500kg).

m Zweimastmaschinen (empfohlen fur
die Beférderung von zwei Ladeeinheiten
mit einem Gewichtvon jeweils 1000 kg
oder mitgroBen Abmessungen).

Die Regalbediengerate

von Mecalux habenihre
Leistungsfahigkeiteninso
unterschiedlichen Industriezweigen
wie z. B. der Lebensmittel-,

Automobilindustrie, Pharmazeutik,
Ersatzteilversorgung, Metallurgie,
chemischen Industrie oderin der

i offentlichen Verwaltung unter

Beweis gestellt.
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Mecalux Regalbedienberate sind Maschinen
der neuesten Generation mit durch
vektorgeregelten Frequenzumrichtern
gesteuerten Antrieben mit einer
Positionierungssteuerung, die mithilfe

von Laser-Entfernungsmessern und einer
intelligenten, PC- oder SPS-gesteuerten
Bedienung funktioniert.

Bei der Handhabung mit Regalbediengerdte
|asst sich die Palette einfach an die
Anforderungen hinsichtlich der Last,

den Abmessungen, der Bauhdhe und

den Zykluszeiten des jeweiligen Lagers
anpassen, womit eine Vielzahlvon
Einsatzzwecken abgedeckt werdenkann.

Alle Systeme kénnen an besondere
Arbeitsbedingungen (wie z. B. Temperaturen
bis zu-30°C, extreme Feuchtigkeit) oder
besondere Vorgaben angepasst werden
(z.B. Moglichkeit zur Erhéhung der standard
Betriebsgeschwindigkeit).

Uberdies verfligt das System tiber eine
elektronische Energiertckfiihrung,
welche zu erheblichen monatlichen
Energieeinsparungen beitragt.




Automatische, dreiseitige
Regalbediengerate

Sie sind fur die automatische Ein-und
Auslagerung von Warenin
Palettenregallagern konzipiert. Sie

bendtigen keine obere Flihrungsschiene.

Ihre wesentlichen Vorteile sind:

mecalux.de
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m Aufnahmevon Lasten aufdrei
Seiten. Mindesthohe der untersten
Lagerebenen: seitlich 100 mm,
frontal 0 mm.

m Keine oberen Fiihrungsschienen
erforderlich, weshalbsiein
bereits existierende Anlagen ohne
zusatzliche Verstarkung der Regale
eingebaut werden kénnen.

m Fahrwerk mitachtRadern
um den Gangwechsel Uber
eine Umsetzbrlicke ohne
Bodenvertiefung zu erméglichen.

m Vollautomatische Steuerung
durch die Software Easy WMS.
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MERKMALE

Max. Hohe einfache Lagertiefe 15.000 mm
Obere Fuhrungsschiene Nein
Héchstlast bei maximaler Geratehéhe 1.200kg
Max. Abmessungen der Last 1.300x1.100x2.300 mm
Abnehmertyp Elektrische Dreiweg-Teleskopgabel
Max. Fahrgeschwindigkeit(V,) 100 m/min
Beschleunigung beim Verfahren (a,) 0,3 m/s?
Max. Hubgeschwindigkeit(Vy) 38 m/min
Max. Beschleunigung beim Hub (a,) 0,3 m/s?

Gangwechselsystem Umsetzbricke ohne Bodenvertiefung

Europaletten de 80 oder 100 cm Ja
Amerikanische oder geschlossene

Chep-Paletten Ja
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)) REGALBEDIENGERATE FUR PALETTEN

Einmast-Regalbediengerate
fur Paletten MT's

Die neue MT-Serieistleichter,
schneller und energiesparender.

Sie wurden fir ein HochstmalB an
Funktionalitat und Effizienz entwickelt.
Die groBen Variationsmoglichkeiten
dieses Produkts ermoglichen die Auswahl
eines Regalbediengerats, das je nach
verfigbarem Raum und den

zu beférdernden Waren am besten
geeignetist.

Aufgrund der Verfugbarkeit eines
Maschinentyps fir alle Lagerhdhen
kénnen die Installationskosten auf ein
Minimum begrenzt werden.

Ausgehend von dem Modell MT-1, das fur
einfache Installationen geeignet st bis hin
zum MT-5, mitdem Lagerh&hen von bis zu
45 m bedient werden kénnen, werden die
meisten Bedurfnisse abgedeckt.

In der Tabelle sind die technischen
Spitzenwerte der Produktpalette der
Einmast-Regalbediengerate von Mecalux
enthalten.

Grundelemente
Mast

Oberes Kopfteil
Wartungsplattform
Angedockte Kabine
Hubschlitten
Hubmotor
Schaltschrank

Fahrwerkmotor

L N WDN =

Unteres Kopfteil

MERKMALE

Max. Hohe einfache Lagertiefe

Max. Hohe zweifache Lagertiefe
Teleskopgabel fur einfache Regaltiefe

Teleskopgabel fur doppelte Regaltiefe/
Dreifache Regaltiefe

Automatisches Pallet Shuttle
Zulassige Hochstlast

Max. Fahrgeschwindigkeit(V,)
Beschleunigung beim Verfahren (a,)
Max. Hubgeschwindigkeit (Vy)

Max. Beschleunigung beim Hub (a,)
Seitlichangedockte Kabine
Maoglicher Temperaturbereich

Max. Abmessungen der Last
Palettentyp
Energiertiickgewinnungssystem

22 Automatisches Lager

18.000 mm
15.500 mm

1.500kg (SF)
1.000 kg (DF)

24.000 mm 33.000mm 36.000mm 45.000 mm
22.000mm 27.000mm 33.000mm 45.000 mm
Ja
Option
Option
1.500 kg (SF) 1.500 kg (SF) 1.000kg 1.000kg

1.000 kg (DF) 1.000 kg (DF)
220 m/min
0,5m/s?
66 m/min
0,6 m/s?
Option
von —-30°C bis+40°C
1.100x1.300x2.400 mm
Europalette 800 mm und 1.000 mm Breite (EN 13382)

Option
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Zweimast-Regalbediengerate
(MTBO)

Ausgelegt fur Lagersysteme mit hoher
Stellplatzkapazitat und geringer aber
kontinuierlicher Leistung. Zweimast-
Regalbediengerate sind kostenglnstig
und haben einen geringen
Energieverbrauch.

Ihre wesentlichen Vorteile sind:

m Sehrgeringe Hohe fiir die Ein-
und Auslagerung von Lasten,
mit Verbindung zu automatisierten
Forderern.

m Vollautomatisch.

m Geringer Energieverbrauch.

= Vollautomatische Steuerung Uber
die Easy WMS-Software.

MERKMALE

Maximale Héhe

Obere Fuhrungsschiene

Hochstlast bei maximaler Geratehohe
Max. Abmessungen der Last
Teleskopgabel furzweifache Regaltiefe

Teleskopgabel fur einfache Regaltiefe/
Dreifache Regaltiefe

Automatisches Pallet Shuttle
Lastaufnahmemittel

Max. Fahrgeschwindigkeit (V,)

Beschleunigung beim Verfahren (a,)

Max. Hubgeschwindigkeit (V,)

Max. Beschleunigung beim Hub(ay)
Europaletten 80 oder 100 cm/American Paletten

mecalux.de

18.000 mm

Ja

1.500kg
1.300x1.100x2.400 mm
Ja

Option

Option

Teleskopgabel fir doppelte Regaltiefe
120 m/min

0,3 m/s?

38 m/min

0,3 m/s?

Ja
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)) REGALBEDIENGERATE FUR PALETTEN

Zweimast-Regalbediengerate
MTB fiir Paletten

Wo hohere Anspriiche an die
Leistungsmerkmale gestellt werden,
stehen die Zweimast-Regalbediengerate
zur Verfligung, die hinsichtlich der
Lagerhohe, der Lastkapazitat und der
Betriebsgeschwindigkeit leistungsfahiger
sind.

Der Hubschlitten gleitet zum Erreichen aller
Ebenen zwischen zwei Masten, wodurch der
Anlage eine hohe Robustheit verliehen wird.

Auchin dieser Kategorie steht unter
Bertcksichtigung der Hohe und des
Lastgewichts eine breite Auswahl

an Maschinen zur Verfigung. Die
Produktpalette der Zweimast-
Regalbediengerate von Mecaluxistin
dernachfolgenden Tabelle aufgefthrt.

MERKMALE MTB-1 MTB-2 MTB-3 MTB-4 MTB-5 MTB-6 MTB-7
Max. Héhe einfache Lagertiefe 12.000mm 17.000mm 22.000mm 27.000mm 35.000mm 40.000mm 45.000 mm
Max. H6he doppelte Lagertiefe - 12.000mm 20.000mm 27.000mm 35.000mm 40.000mm 45.000 mm
Teleskopgabel fur einfache Regaltiefe Ja

Teleskopgabel fur doppelte Regaltiefe/

Dreifache Regaltiefe Option

Ein-und Auslagerung mit Satellitenwagen/

Rollenférderer Option

Zulassige Hochstlast 1.500kg

Max. Fahrgeschwindigkeit (V,) 220 m/min

Beschleunigung beim Verfahren (a,) 0,5 m/s?

Max. Hubgeschwindigkeit (V) 66 m/min

Max. Beschleunigung beim Hub (a)) 0,8 m/s?

Automatisches Pallet Shuttle Ja

Optionale Wartungskabine mit Hebefunktion

oderfestinstalliert ohne Hebefunktion Ja

Moéglicher Temperaturbereich von-30°C bis+40°C

Max. Abmessungen der Ladung 1.300x1.100x2.400 mm

Palettentyp Europalette 800 mm und 1.000 mm Breite (EN-13382)
Energiertickgewinnungssystem Ja
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Grundelemente

1.

e N Uk WN

Masten

Oberes Kopfteil
Wartungsplattform
Angedockte Kabine
Hubschlitten
Hubmotor
Schaltschrank
Fahrwerkmotor

Unteres Kopfteil
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Die Masten

Die Masten bestehen aus einem
Strukturrohr oder aus Kastentrégern.
Siesind aus hochfestem Stahlblech, das
entsprechend verformt und untereinander
verschweiBt wird, und somiteinen
rechteckigen Kasten (Trager) bildet.

1.ImInnern dieses Kastens befinden sich
horizontal und diagonal angeordnete
Verstarkungsstreben, die dem
Mast eine hdhere Torsions- und
Biegefestigkeitverleihen. Deraus den
beiden Masten gebildete Rahmen
und die beiden Geruste verleihen dem
Regalbediengerat hohe Festigkeit und
Stabilitat bei den Bewegungen.

2. Auf beiden Seiten verfiigen die Masten
Uber vertikale Schienen fur die
Fuhrung des Hubschlittens. Bei diesen
Schienen handelt es sich um kalibrierte
Rechteckprofile mit hoher Festigkeit.

Die Konstruktion der
Regalbediengerate erlaubt
eine Minimierung der auf die
Tragerstruktur Gbertragenen
Krafte, wodurch auf lange Sicht
Beschadigungen am Regal

bzw. an der Lagerstruktur
vermieden werden. Zu

diesem Zweck besteht das
Regalbediengeratausden
folgenden Elementen: Masten,
unteres Kopfteil bzw. Gerust,
oberes Kopfteil, Hubantrieb
und mobiler Hubrahmen bzw.
Schlitten.

3. Am MastfuB wird eine angeschweiB3te
Stahlplatte mitdem unteren GerUst
verschraubt. Diese Stahlplatten werden
auf beiden Endseiten des Mastes
angeschweil3t und gleichzeitig mit
dem oberen bzw. unteren Kopfteil
verankert.

4. Unter der Wartungsplattform

sitzt der Schaltschrank mit den
Schalttafeln fir die Steuerung.

Ul

.DerZugang fur die Instandhaltung
erfolgt tber eine Notfallleiter an der
Mastflanke, die Gber ein Sicherungsseil
verflgt. Die gesamte Ausrtstung erfullt
die geltenden Sicherheitsvorschriften.

Die MTB-Reihe der Zweisaulen-
Regalbediengerate kann miteiner
Kabine fir Wartungsarbeiten
mitunabhéngiger Hebefunktion
ausgestattet werden.




Fahrwerk

Es handeltsich um eine kastenférmige
Struktur aus miteinander verschwei3ten
Stahlprofilen und Stahlblechen,

die aufgrund der auf der Unterseite
angeschweif3ten Verstarkungsstreben
eine hohe Biege- und Torsionsfestigkeit
aufweist.

An beiden Enden des unteren Rahmens
sind die Kopfteile der Antriebsrader

und Laufrader mitverschraubten und
geschweiBten Platten befestigt. Das
Kopfteil der Laufrader erlaubt ein leichtes
Ausrichten des Mastes.

Durch ein thermisches Verfahren wird
das Antriebsrad auf einer Welle montiert,
dieindenerwahnten Aufnahmen
kugelgelagertist. Die Montage und
Demontage des Rads erfolgt durch den
Ausbau des Halteflanschsystems.

Auf der Welle befindet sich ein
Kegelradgetriebe mit Hohlwelle. Dieses
wird von einem Drehmomentarm
getragen, andemam Ende der
Geschwindigkeitsregelschleife ein
Wechselstrommotor mit elektrischer
Bremse und Inkremetal-Encoder
angeschlossenist. Das Freilaufrad wird
auf dieselbe Art und Weise montiert,
mit der Ausnahme dass an der Welle
keine Verlangerung fur die Montage des
Getriebemotors erforderlichist.

mecalux.de
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Zur Gewahrleistung einessicheren
und gerduscharmen Betriebs des
Regalbediengeréts, bestehen das
Antriebsrad und das Freilaufrad aus
einer Flachfelge aus Gussstahl. Die
Laufflachen erhalten eine spezielle
Oberflachenbehandlung.

Das Fuhrungssystemin Langsrichtung
erfolgt iber Gegenrader auf beiden
Seiten der Laufschiene undin der Nahe
des Antriebs- und des Freilaufrads.

Auf den Seiten des unteren Kopfteils
sind Klammern verschraubt, deren
Aufgabe esist, die Rader im Kontakt mit
der Schiene zu halten, und ein Entgleisen
im Falle eines ZusammenstoBes zu
vermeiden.

Oberes Kopfteil

Das obere Kopfteil wird aus
elektroverschweif3ten Platten
gebildet, die am oberen Ende des
Masts angebracht werden. Es dient
als Trager fur die horizontalen
Fuhrungsrader auf der oberen
Schiene. Diese Rader verfligen Uber
ein Laufband aus Vulkollan®, um

die Gerausche zu ddmpfen, die bei
hohen Betriebsgeschwindigkeiten des
Regalbediengeréts auftreten konnen.

Am oberen Kopfteil befinden sich die
Umlenkscheiben fur das Hubkabel, die
Uber Kegelrollenlager auf den Wellen
montiertsind.

Das Regalbediengeratist darauf
ausgelegt, dass die StoBlasten auf die
Anschlage, direkt auf die Bodenplatte
abgeleitetwerden. Damit werden

die ausden StoBen auf die Anschléage
abgeleiteten Lasten weder auf die
Struktur noch an die Decke des Lagers
Ubertragen.
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Hubwerk

Die Aufgabe des Hubwerks ist der Antrieb
des mobilen Gerustsin der senkrechten
Bewegung.

Es bestehtaus einem Wechselstrommotor
miteinem Frequenzumrichter und

einem Encoder fur die
Geschwindigkeitsiiberwachung.

Eristanein Kegelradgetriebe
angeschlossen. Die Flanken der
Zahnrader sind oberflachenbehandelt
mit geschliffenen Verzahnungen.

Die Kegelgruppen sind ebenfalls
oberflachenbehandelt und werden
gehont.

Auf der Welle des Getriebes sind die
Trommeln aufgepasst. Auf diesen werden
die Hubseile aufgerollt, die gemal den
europaischen Normen berechnetsind.
Ihre Befestigung erfolgt tiber ein einfach
einstellbares und ausbaubares System aus
Keilen.

28 Automatisches Lager

Mobiler Hubrahmen bzw.
Schlitten

Aufgabe des Hubschlittensist es, die Last
und die Kabine in vertikaler Richtung

zu beférdern und die Aufnahme und
Abgabe mittels der darauf angebrachten
ausfahrbaren Gabeln vorzunehmen.

Indenvorhandenen Freirdumen zwischen
den beiden Gabeln und dem Rahmen

des mobilen Gerists wird ein Boden aus
Aluminiumkerbblech angebracht, der
far Wartungsarbeiten zum Tragen des
Gewichts eines Mannes ausgelegt ist.

Auf der, dem Mastam néachsten
gelegenen Rahmenseite sind Stdtzrollen
mit Regulierung Uber Exzenter
vorgesehen, die eine Einstellung des
mobilen Gerists in horizontal- vertikaler
Richtung undentlang der Langsachse des
Gangserlauben.

Der Hubschlitten istzudem mit seitlich
am Masten der Maschine angebrachten
Absturzsicherungen ausgestattet.
Uberschreitet das Regalbediengerat die
Betriebsgeschwindigkeit, wirkt dieser
Kontrollmechanismus auf die Profile ein.
Das Greifen der Keile beschadigt nicht die
senkrechten Fiihrungsprofile.

Lastaufnahmemittel

Ein entscheidendes Element fiir die
Kapazitat der Regalbediengerate ist

das Aufnahmesystem der Lasteinheit.
Dieses Element wird entsprechend der
Anforderungen der jeweiligen Installation
parametriert, um die besten Resultate zu
erzielen.

Ein grundlegender und die
Aufnahmegeschwindigkeit bestimmender
Faktorist die Ausfahrtiefe der Gabeln.
Entsprechend dem Verhaltnis zwischen
statischer und dynamischer Kapazitat
werden Systeme mit einfacher, doppelter
und sogar dreifacher Tiefe eingesetzt.

Unter der Tiefe versteht man die Anzahl der
Paletten, die man in dem Regal auf jeder
Seite des Gangs, hintereinander lagern
kann. Man sprichtvon einer einfachen Tiefe,
wenn man aufjeder Seite nur eine Palette
lagernkann, und von doppelter Tiefe, wenn
auf beiden Seiten des Gangs jeweils zwei
Paletten eingelagert werden kénnen.

Bei den Systemen miteinfacher Tiefe
istdie Agilitat des Systemsvorrangig

vor der Gesamtlagerkapazitat. Beiden
Systemen mit zweifacher Tiefe erzielt
man ein groBes Gleichgewicht zwischen
der Lagerungskapazitatund der
Bedienungsgeschwindigkeit.

Es gibt unterschiedliche Aufnahmesysteme:
m fUreinfache Regaltiefe

m flrdoppelte Regaltiefe

m Mitdreifacher Regaltiefe

m Automatisches Pallet Shuttle

m Rollenforderer-Lastaufnahmemittel




Teleskopgabel fiir einfache
Regaltiefe

Dieser waagerechte
Fordermechanismus ermdglicht das
Absetzen bzw. die Aufnahme der
Lasteinheiten in Regalen mit einfacher
Tiefe.

Die Teleskopgabel besteht aus zwei
Armen, die Uber eine durch einen Motor
angetriebene Gelenkwelle verbunden
sind, die eine einheitliche Bewegung
derbeiden Arme gewahrleistet.

Dank des hochwertigen Stahls, aus
dem die Arme gefertigt sind, verfugt
das System Uber eine auBerordentliche
Robustheit.

MERKMALE

Gabelabmessungen fur Lasten gleich, bzw wenigerals 1.000 kg
Gabelabmessungen fur Lasten gleich, bzw. wenigerals 1.500 kg

Aus-/Einfahrlange der Gabel
Hoéhe x Breite der Gabel

Max. Ausfahrgeschwindigkeit mit Last
Max. Ausfahrgeschwindigkeit ohne Last
Beschleunigung mit/ohne Last

Neigung zwischen 1.und 2. Regaltiefe
Quertrager (Top-Hat) am Lagerplatz

*Beratung durch das technische Biro

mecalux.de
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Teleskopgabel fiir doopelte
Regaltiefe

Sie bestehtaus einem waagerechten
Fordermechanismus zum Absetzen bzw.
Aufnehmen der Lasteinheiten, in
Regalen mit zweifacher Tiefe tiber dem
Teleskoparm.

Die Teleskopgabel fur zweifache
Regaltiefe besteht aus den gleichen
Komponenten wie die einfache, wirdim
Unterschied zu dieser allerdings Gber zwei
Motoren angetrieben.

EINFACHE
REGALTIEFE

1.300mm
1.300mm
1.425+75mm
70x175mm
30m/min

60 m/min

0,4 m/s? /0,8 m/s?

Teleskopgabeln mitdreifacher
Lagertiefe

Sieermdglichen dasLagernvondrei
Paletten hintereinander in Regalen mit
Top-Hats auf jeder Seite des Gangs.

Eshandeltsich umspezielle
Teleskopgabeln, die fur Lager entwickelt
wurden, in denen die Lagerdichte erhdht
werdensoll. Gegeniber anderen Systemen
variiert hier der Palettentransportam
Kopfende des Regals: die Paletten werden
um 180° gedreht ein- und ausgelagert.

ZWEIFACHE DREIFACHE*
REGALTIEFE REGALTIEFE
1.300mm 1.900 mm
1.400mm -
2.825+25mm 1.435+50mm
75x185mm 75x175mm
42 m/min 40 m/min

90 m/min 80 m/min
0,5m/s? /2 m/s? 0,8 m/s? /1,2 m/s?
150 mm 0Omm

- 270mm
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>> MECHANISCHE BAUTEILE

Pallet Shuttle

Hierbei handelt essich umeinen
verfahrbaren Wagen mitintegriertem
Hubsystem, dersich im Innern des Regals
(auf Fihrungen) unter den Lasten bewegt,
und das Aufnehmen und Absetzen von
Paletten in Einrichtungen mit biszu40m
Tiefe erlaubt.

Erermdglicht die dichte Blocklagerungvon
Paletten mit unterschiedlicher Breite bzw.
Containern und Kafigpaletten.

Das Pallet Shuttle von Mecalux umfasst die
neuesten technologischen Innovationen
undbietet die besten Leistungen.

m Hohe Verfahrgeschwindigkeit:
90 m/Min. ohne Ladung und 45 m/Min.
mit Ladung.

m Lithium-Akkus, die eine Autonomie
von biszu 10 Stunden beivoller Leistung
bieten.

m Integrierte Sensoren ermoglichen die
Erkennung und das Handling jeder Artvon
Paletten.

m Akkufach mit Schnellanschliissen,
die Kabel Gberflissig machen und das
Auswechseln der Akkus beschleunigen,
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sodass der Arbeitsablauf nicht
unterbrochen wird.

m Die Wagenplattform ist fir Paletten mit
einer Durchbiegung bzw. Verformung
von maximal 25 mm ausgelegt.

m Kompatibilitat mit Easy WMS, der
Lagerverwaltungssoftware von Mecalux,
die zur Fehlerbeseitigung beitrégt.

m DerTablett-PC fir die Steuerung
verfligt tber eine sehr intuitive
und bedienerfreundliche
Benutzeroberflache.

m Zudem besitzt er fortschrittliche
Sicherheitsvorrichtungen, wie:

- BlockiersystemimInnern des\Wagens,
die dessen Kontakt auf den Gabelzinken
des Gabelstaplers erhéhen.

- Positionskamera, die dem Bediener
das Zentrieren des Wagens zwischen den
beiden Schienen erleichtert (optional).

- Ein Sicherheitsscanner auf beiden
Seiten des Pallet Shuttles, deres
erlaubt, denZugang zu den Schienen mit
groBerer Sicherheit zu steuern, wahrend
derWagen in Betriebist (optional).

Rollenforderer-
Lastaufnahmemittel

Ideal fir das Einlagern von Waren

in schwerkraftgesteuerten
Durchlaufregalen. Die Versorgung der
einzelnen Lagerkanale wird dadurch
voll automatisiert.




Dreiweg-Teleskopgabel
Spezialausfuhrung bei Anlagen

mit automatischen, dreiseitigen
Regalbediengerédten. Sie ermdglicht
Automatiklésungen in herkémmlichen
Lagern miteiner Hohe von biszu 15m
ohne die Notwendigkeit einer oberen
Fuhrungsschiene.

Eshandeltsichumeinen
Schwenkmechanismus, mitdem Paletten
in drei Positionen (eine vorne und zwei
seitlich)entnommen und gestapelt
werden kénnen.

mecalux.de
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ELEKTRISCHE BAUTEILE

Der Schaltschrank

Der Schaltschrank des Regalbediengeréats
befindetsich an der Riickseite des vorderen
Masts, und die Steuerungen sind derart
geschaltet, dass das Regalbediengerat von
dersicheren Plattform aus als individuelle
Einheit gesteuert werden kann.

Der elektrische Anschluss an den
Schlitten erfolgt tiber Schleifer, die
flexibel am Schlitten befestigt sind. Die
Stromversorgung des Regalbediengerats
kann tber einen seitlich am Schaltschrank
angebrachten Schalter und tber
Sicherheitsvorrichtungen auBerhalb des
Gangs unterbrochen werden.

Wiederherstellung der Energiezufuhr
Optional kann ein elektronisches

Modul ausgewahlt werden, dass die
Energiertickspeisungins Netzermdoglicht
und dadurch den Stromverbrauch

senkt. Diese am Regalbediengeréat
montierte Vorrichtung schaltet

die Versorgungsspannung des
Zwischenkreises der Umrichter ein. Wenn
die Motoren als Generator arbeiten, wird
der groBte Teil ihrer Energie auf diese
Weise an das Versorgungsnetz des Kunden
zuriickgegeben, damit sie von anderen
an das Netzangeschlossene Verbraucher
genutzt werdenkann.

Datenaustausch

Zur Kommunikation der dezentralen
Peripheriegerate mitdem zentralen PC
bzw. der SPS sowie mitden
Frequenzumrichtern fur die
Geschwindigkeit werden optische
Infrarot-Datenlichtschranken eingesetzt,
deren Reichweite bis zu 240 m betragt.
Die Datenuibertragungsrate betragt
1,5Mbps. Dies gilt auch bei
Betriebstemperaturen bis-30°C.

Die Lichtschranken sind an einem Ende
des Regals am unteren Teil des Standers
befestigt. Fur die Ubertragung der Daten
vom Hubschlitten zum Steuerschrank gibt
es Lichtschranken, die vom Schlitten zum
unteren Kopfteil zeigen.
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GANGEINRICHTUNG

Die Einrichtung des

Gangs bestehtaus einer
unteren Fahrschiene, einer
oberen Filhrungsschiene,
Sicherheitselementen,
Stromversorgung,
Datenlbertragung und
Positionsmesssystemen.
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wow e

Die untere Fahrschiene

Die Schiene vom Typ RN-45 oder
gleichwertigist mit Auflageplatten,
dieihrerseits mit vibrationsddmmendem
Kunststoff beschichtet sind, am
Hallenboden befestigt. Die Abstande
zwischen den Platten werden gemal
der Gesamtmasse und der geeigneten
Gewichtsverteilung definiert.

Dieses Befestigungssystem ermoglicht
ein einfaches und schnelles Nivellieren
und ist fir dynamische Belastungen und
Temperaturschwankungen geeignet.

Um den genannten Einflissen zu
widerstehen, werden die Schienenstrange
ineinem speziellen Verfahren miteinander
verschweift.

Obere Fiihrungsschiene

Die obere Fihrungsschiene kannz. B.
aus einem HEA120-Profil bestehen. Sie
wird an den oberen Anschlussprofilen
der Regaleinheiten tiber angeschweiBte
Ausgleichsplatten befestigt.

Die Gegenrader Uben Seitenkrafte auf
die obere Fiihrungsschiene aus, die diese
aufnimmt. Bei dem Einftthren und der
Entnahme der Ware inbzw. aus dem
Regal sind diese Krafte am starksten.
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Positionsmesssysteme

Zur Erfassung der exakten Position der
einzelnen Achsen wird das jeweilsam
besten geeignete System gewahlt:

m Lichttaster zur Lagebestimmung des
Langstragers

m Schlepp-/Schubkontrolle des Teleskops

m Laserdistanzmessung (serienmaBig)

m Absolut-Encoder

Lichttaster zur Lagebestimmung
des Langstragers

Die optische Erfassung des Langstragers
unter Berlcksichtigung seiner Biegung
wurde verbessert, um beim Ein- und
Auslagern der Ladung eine hohere
Prazision zu erreichen.

mecalux.de

Schlepp-/Schubkontrolle

der Paletten

Die jeweilige Position der Paletten wird
mitanalogen Telemetrie-Lasergeraten
kontrolliert, um einen Absturz durch
maogliche Zug- bzw. StoBbelastungen
zuvermeiden.

Telemetrie-Laser

Diessind optische Gerate zur Messung
des Abstands mit hoher Genauigkeit
und einer Auflésungvon 0,1 mm, wobei
der Laserstrahlvon einem Spiegel auf
deranderen Seite reflektiert wird. Diese
Systeme werden zur Positionskontrolle
beim Fahren und beim Hub eingesetzt.
Dakeine verschleiBanfallige Mechanik
(z.B. Laufrader)vorhandenist, sind die
Messungen direkt und auBerordentlich
zuverlassig.
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Der Absolut-Encoder

Diesist ein Drehgeber mit einem
codierten Wert, der sich weder
wiederholt nochinkrementalist. Er
liefert einen Absolutwert, der beijeder
Umdrehung unterschiedlichist. Diese
Gerate speichern den Messwert, auch
nachdem die Maschine ausgeschaltet
worden ist. Diese Systeme werden
normalerweise in den Teleskopgabeln
undinden Satellitenwagen installiert.
Sieverfligen Uber Vorrichtungen mit
Kupplungen ohne zu hohe Reibung
oder VerschleiB zu verursachen und
habenin der Regel kurze Betriebswege.

Eswerden elektrische Lichtschranken
angebracht, die das Regalbediengerat
beiBetreten der Gadnge abschalten.
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Gangwechselsysteme

Beieinem nichtallzu groBen
Lagerumschlag und einem gleichzeitig
hohen Lagervolumenist nichtin

jedem Gang ein Regalbediengerat
erforderlich. In diesem Fall wird ein
System angewendet, das den Wechsel des
Regalbediengeratsvon einem Gang zum
anderenerméglicht.

m Kurvenfahrt
m Umsetzbricke

mecalux.de

Kurvenfahrt

Beidiesem System fihrt das
Regalbediengerdt den Gangwechsel
wie bei der Eisenbahn Uber ein
Weichensystem durch. Die einfache
Bedienung der Systeme vom Typ

. Weichenumschaltung” erlaubt die
Auswahl des Zielgangs.

Derwesentliche Unterschied dieser
Regalbediengerdte zu den normalen
Geraten liegtin der Montage von
kurvenfahigen Radern mit seitlichen
Fuhrungsrollen, diesichin einer
besonderen Halterung befinden.

Das Kurvendrehsystem ermoglicht, dass
die Regalbediengerate die Kurven mit
hohen Geschwindigkeiten durchfahren
kénnen.

Die obere Fihrung bestehtin den Kurven
und Weichen aus einer geformten
Schiene, damit die oberen Gegenrader
des Regalbediengerats beim Fahren nie
aus der Schienelaufen kénnen.

Umsetzbriicke

Bei der Umsetzbriicke handelt

essich um eine Maschine, welche die
Regalbediengerate von einem

Gang auf den anderen umsetzt. Das
Regalbediengeratist auf der Umsetzbricke
verankertund wird seitlichin den Zielgang
transportiert, wo dann die Umsetzung
erfolgt.

Dieses System erlaubt zwar eine héhere
Arbeitsgeschwindigkeitin den Gangen, bei
einem Gangwechselist es jedoch weniger
flexibel als ein System mit Kurvenfahrt.

Der Einsatz des jeweiligen Systems
hangtvon einer eingehenden Studie der
vorhandenen Gegebenheiten ab.
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BETRIEBSARTEN

Die Regalbediengerate

von Mecaluxkénnen je nach
Bedarfin den Betriebsarten
Automatik, Halbautomatik
und Manuell betrieben
werden.

Vollautomatisch (unbemannt)
Ausfuhrung der vom Forderbetrieb-
Steuercomputer Uber die
Kommunikations-Fotozelle erhaltenen
Befehle. In dieser Betriebsart werden die
folgenden Befehle ausgefihrt:

Standort

Abnahme

Standortwechsel
Fehlerkorrekturim Lager
Lernen der Standorte im Lager
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Halbautomatisch

Diese Betriebsart wird zur Ausfiihrung der
folgenden, unterstitzenden Funktionen
benutzt:

m Automatische Bewegungzum Zielort
und automatische Positionierung des
Regalbediengerats auf denvom
Bediener geforderten Lagerplatz.

m Automatischer Gabel-Zyklus:
automatisches Aufnehmen bzw.
Absetzen einer Lasteinheitin die vom
Bediener angegebene Richtung.

m Neuanordnung der Waren.

Manuell (bemannt)

Alle Elemente des Regalbediengerats
kénnen zur Ausfiihrungvon
Wartungs- bzw. Reparaturarbeiten
eingeschranktbedient werden.

Dieser Betriebsmodus erfordert
einevisuelle Uberwachung, da
dieser Betriebsmodus Uber manuelle
Steuerbefehle mit niedriger
Geschwindigkeit ausgefuhrt wird.
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SICHERHEITSELEMENTE

Sicherheitselemente am Gerat

Handleitern mit Pausenstufen

Sicherungskabel (Rettungsleine), an
dem der Kérpergurt des Arbeiters bei
Benutzung der Leiter gesichert wird, um
einen moglichen Absturz zu vermeiden.
Mitjedem Gerat wird ein Sicherheits- und
Auffanggurt fur Arbeiten in der Héhe
mitgeliefert.

Sicherheitsgelanderanallen
Wartungsplattformen zur Vermeidung
maglicher Unfalle.

Wartungsplattformenan
verschiedenen Positionen des
Regalbediengerats, die vom Boden aus
nichtzuerreichensind. DerZugang zu
diesen Plattformen erfolgt Uber die Leiter
bzw. den Lift.

Lift fiir das Wartungspersonal
Als Option, unabhdngig vom
Lasthebesystem.

Steuerkabine, die fest mitdem
Lastrahmen verbunden ist.

Klimatisierte Kabine als Option auf
dem Hubschlitten oderim Hubrahmen

mecalux.de

fur Regalbediengerate, die bei extremen
Temperaturen eingesetzt werden.

Zertifizierte elektronische
Uberwachung mitsicherem Stop,
was Fahrtenin den Pufferam
Gangende verhindert.

Geschlossene Kabine fur
Instandhaltungsarbeiten mit manuellen
Bedienelementen.

Mechanische
Hubschlittengeschwindigkeits-
Uberwachung beiReiBen des
Hubkabels.

Fehlerstromschutzschalterinden
elektrischen Schaltungen zum Schutz
vor Uberstrom und Uberspannung.

Uberhitzungsschutz an

den Elektromotoren mittels
Temperaturfthler, zum Schutz vor
Uberstrom und Stromstérkebegrenzer
in der Stromversorgung der Motoren.

Endlagenschalterin der
Hubbewegung und Uberwachung der
senkrechten Geschwindigkeit und der
Ausfahrgeschwindigkeit der Gabeln.

Lichtschranke am Hubschlitten
zur Prufung und Bestatigung leerer
Lagerplatze und zur Vermeidung
abstUrzender Paletten.

Kontrollsystem fiir die Zentrierung
der Gabeln und der Lastvor der
Aufnahme- und Hubbewegung.

Ermittlung des Gesamtgewichts des
Hubschlittens, was einen Betrieb mit
Uberlast oder bei Stérungen verhindert.

Rotes Kabel, Steuervorrichtung, die das
Entrollen des sich abwarts bewegenden

Schlittens verhindert.

Im Bewusstsein der
Bedeutung, dass
optimale undsichere
Arbeitsbedingungenam
Arbeitsplatz erforderlich

sind, hat Mecaluxseine
Regalbediengerate mit
den ergonomischen
Mitteln und der
Sicherheitstechnik
ausgestattet, die fur eine
einfache Ausfiihrung
der Arbeits-und
Wartungsablaufe
erforderlich sind.

Sicherheitsgelander

Handleiter und Plattform oben
furInstandhaltungsarbeiten
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Sicherheitselemente am Gang

m Notausschaltungdes
Regalbediengerats Giber
vorschriftsmaBige Tasteran den
Handsteuerungspulten undan
spezifischen Stellen in der Einrichtung.

m Mechanische Sicherheitselemente
anden Gangenden, durch die
feste Installation hydraulischer
Anschldge. Diese Elemente sind darauf
ausgelegt, 100 % der Aufpralllast,
des Regalbediengerats, beieiner
gewissen Nenngeschwindigkeit und mit
beladenem Schlitten aufzufangen.

m Endlagenschalteram Gang zur
Steuerungder Verfahrbewegungen.

m Notausschaltzoneninden
Gangenden, um den mechanischen
Aufprall auf den hydraulischen Anschlag
zuvermeiden.

m Einzdunungen,
Beschilderungselemente
und Notstromkreise an den
entsprechenden Bereichen, um einen
sicheren Zugang zu den Gangen zur
Ausfiihrung der Wartungsarbeiten zu
ermdglichen.

m Bedienpult fiirden Zugang
zum Gang mitverriegelter
Schliisselposition. Die
Vorgehensweise beim Zugang zum
Regalgang erfolgt gemaR der Norm
DIN-EN528.
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Drahtlose Ubermittlung
von Sicherheitssignalen

Eine Alternative fuir die Ubermittlung
von Sicherheitssignalen Gber
elektrische Leitungen st die drahtlos
Ubermittlung, mit der ein Not-Aus der
Anlage ausgel6st werden kann.

Das System besteht aus einem
Sender auBerhalb des Ganges und
einem Empfangeran Bord des
Regalbediengerétes.

GemaB der Norm EN 954-1 und einer

IP=dgemaBISO 13849-1 hat das System

die Sicherheitskategorie 3.

Sichere Geschwindigkeit

Das Kontrollsystem steuert die
Geschwindigkeit mit der sich die Maschine
bewegt. Bei einem Zwischenfall finden
somit keine Ergebnisse am Ende des
Ganges bei einer Geschwindkeit tiber
70% statt.

Grundelemente
1. Hydraulischer StoBdampfer

2. BedienpultfurdenZugang
zum Gang

3. Sicherheitsschranke
4. Sicherheitsgitter

5. Anzeiger furgeschlossene/
offene Tur miteinem
einzigen Zugangsschlussel
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Dieses Fordersystem strebt nach einer
idealen Kombination aus der Effizienz der
Regalbediengerate und den Ablaufen Zugang,
Versand und Handling der Lasteinheiten. Es
handeltsich um eine Einheit aus Elementen fiir
die Férderung, Sammlung und Verteilung der
Waren auf die spezifischen Lagerplatze, die von
der Betriebslogistik vorgegeben werden.




Forderelemente

Rollenférderer
Staurollenférderer
Fordertechnik fur Halbpaletten

Rollenférderer mit FUhrungswanden fur
Aufnahmestationen

Kettenforderer mitzwei Kettenstrangen
Kettenforderer mit mehr als zwei Kettenstrangen
Umsetzer mit Rollen und Ketten

Drehtische

Shuttle

Dynamische Ausgange

Kettenforderer am Lagerein- und-ausgang
Steuerung

Palettenkontrollstation

Palettenheber

Schutzelemente fur Forderer

Palettenunterleger REP

Palettenunterleger REC

Automatisches Be- und Entladesystem vom Lastwagen
Stapel-/Entstapelvorrichtung fur Paletten
Stapler/Depalletierer fur Paletten

42
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Grundelemente
1. Rollenférderer (TR)

2. Kettenforderer (TC)

3. Kettenausschleuser (TM)
4. Drehtische (TG)
5

. Kettenférdereram Lagerein-
und -ausgang
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Rollenforderer (TR)
Erlaubt die Beférderung der
Paletten in Richtung der
langsverlaufenden Schienen.

Der Rollenférdererist das beste
Element fir den Transportvon
Palettenin Langsrichtung. Eskénnen
verschiedene Palettenbreiten
transportiert werden, fir die die
geeigneten Fihrungen angepasst
werden.

Siesind fiir den Transportvon
einzelnen Paletten ausgelegt. Es gibt
aberauch Anwendungen, die ein
Gesamtgewicht von bis zu 4000 Kilo
erlauben.

TECHNISCHE DATEN / Rollenférderer

Palettenbreite

Gewichtder Lasteinheit max.
MindestLange

o

Palettenheber (EP)

7. Verfahrwagen (Basic)
(Verfahrwagen) (LZ)

8. Palettenstapler (AP)
9. Stapler/Depalletierer (APC)
10. Elektrohéangebahn (EV)

11.Sicherheitszaune und
Schutzelemente

mecalux.de

Maximale Lange
Transporthohe
Rollendurchmesser
Geschwindigkeit

Bremse

Mechanischer Endanschlag
Ausrichtung der Palette
Umgebungsbedingungen

Ihre robuste Konstruktion bietetin
allen Arbeitsumgebungen eine groBe
Zuverlassigkeit. Die in der Tabelle mit
dentechnischen Daten angefiihrten
Umgebungsbedingungen
entsprechen den Daten fir die
Standardausfuhrung. In angepasster
Ausfuhrungsind diese jedoch
erweiterbar.

800/1000/1200 mm

1500kg

1.340mm

5.348 mm

600/900/1.100 mm

80 mm

10-20 m/min

Option

Option

FUhrungsbund und/oder-rader

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C
Tiefkthltemperatur (optional):-30°C-0°C

Palettenforderanlagen
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Staurollenférderer
Umden Preis der Gesamtheit der
Fordervorrichtungen zu verringern,
kann ein System aus gekuppelten Rollen
integriert werden, das mithilfe eines
Motors die Zusammenstellung mehrerer
Paletten ermoglicht, sodass die Material-
und Wartungskosten gesenkt werden.

Diese Artder Forderer erlaubt bis zu vier
Europaletten, undihre Geschwindigkeit
istauf 10 m/min begrenzt.

TECHNISCHE DATEN / Staurollenférderer

Palettenbreite

800/1.000/1.200 mm

Gewichtder Lasteinheit max. 4x1.500kg
Verfugbare Lange 5.350mm
Transporthohe 600/900/1.100 mm
Rollendurchmesser 80 mm
Geschwindigkeit 10 m/min
Beidseitige Bewegung Option

AuBenbund fiir 800-mm-Palette
Innenbund fur 1000-mm-Palette

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C
Tiefkthltemperatur (optional):-30°C-0°C

Ausrichtung der Palette

Umgebungsbedingungen




Fordertechnik fiir Halbpaletten
Wenn die Ladung die Abmessungen einer
Halbpalette (600x800 mm) aufweist,
muss die Kettenférdertechnik zwei
mittlere Kettenstrange aufweisen, um
zwei Halbpaletten parallel zueinander
transportieren zukénnen.

TRO5 (Rollenforderer
furHalbpaletten)

Die Halbpaletten werden auf Rollen
mit60 mm Durchmesser und miteinem
kleineren Rollenabstand als bei Férderern
far Europaletten transportiert.

mecalux.de
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Diese Halbpaletten werden durch
Rollen mit kleinerem Durchmesser und
geringem Abstand transportiert.

TCO5 (Kettenforderer
furHalbpaletten)

Die Halbpaletten werden von Ketten
inZweierpaaren transportiert. Dabei
nehmenssie die gesamte Breite zwischen
den duBeren Kettenachsen ein.

Rollenfoérderer mit
Fiihrungswanden fiir
Aufnahmestationen (TX)

Dieses Elementerlaubt das Be-und
Entladen miteinem Hubwagen auf
Bodenebene, wodurch der Einsatz von
Gabelstaplern nichterforderlich ist.

TECHNISCHE DATEN /

TMOS5 (Kettenausschleuser
furHalbpaletten)

Dieses Forderelement erlaubt
ebenfalls den Transportvon zwei
parallelen Halbpaletten.

Dabeibefindensich die Rollenam
Ubergabepunkt auf einer Hohe von 80 mm.
Die Last wird automatisch auf die Hohe des
restlichen Systems angehoben und dann
weiter transportiert.

Enthalt als Sicherheitselement einen
Induktionsschleifendetektor.

Rollenférderer mit Fihrungswanden fur Aufnahmestationen

Palettenbreite

Gewichtder Lasteinheit max.
Verfligbare Lange
Transporthohe
Rollendurchmesser
Geschwindigkeit
Ausrichtung der Palette
Umgebungsbedingungen

800/1.000/1.200 mm
1.500kg

1.514mm

80 mm

60 mm

10m/min

Mit Fihrungselementen

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C

Tiefkuhltemperatur (optional):-30°C-0°C

Palettenforderanlagen
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Kettenforderer mit zwei
Kettenstrangen (TC)
Palettenfordersystem fur den Transport
in Querrichtung zu den Kufen. Erist die
ideale Ergdnzung des Rollenforderers,
denn gemeinsam erlauben sie 90 °- oder
180°-Drehungen, was das Design von
Transportriicklauf- und -kreislaufstrecken
ermaoglicht, die fur bestimmten
Anforderungenvon Nutzensind. Je
nach ArtderLastkanner(ber 2, 3 oder4
Kettenstrange verfugen.

Diein diesem technischen Datenblatt
beschriebenen Umgebungsbedingungen
beziehen sich auf das Standardmodell,
das durch die Installation von geeigneten
Schutzelementen erweitert werden kann.

TECHNISCHE DATEN / Kettenférderer mit zwei Kettenstrangen
800/1.000mm

Palettenbreite

Gewichtder Lasteinheit max. 1.500kg
Verfugbare Lange 998-2.918 mm
Transporthéhe 650/950/1.150 mm
Geschwindigkeit 10-20 m/min
Mechanischer Endanschlag Option
FUhrungselementen Option

Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C

Tiefkthltemperatur (optional):-30°C-0°C
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Forderer mitdrei Kettenstrangen

Kettenforderer mit mehrals
zweiKettenstrangen
Jenach Qualitat der Palette

kann eserforderlich sein, den
Forderer miteinem dritten Strang
auszuristen, um eine weitere
Verformung oder Durchbiegung
der Palette zu verhindern. Bei der
Beforderungvon Paletten auf
kurzen Strecken in Langsrichtung
kann dies ebenfalls eine Option
sein.

BeiderBeforderungvon halben
Paletten mit diesem Forderer kann
man durch die Montage von vier
Strangensicherstellen, dass sie
sich einwandfrei auf dem Forderer
bewegen.

mecalux.de
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Forderer mitvier Kettenstrangen

TECHNISCHE DATEN / Kettenférderer mit mehr als zwei Kettenstrangen

Palettenbreite

3Strdnge: 800/1000 mm
4Strange: 800 mm (halbe Paletten)

3Strange: 1.500kg
4Strange: vollstandige Palette: 1x 1500 kg —halbe Palette: 2x 500 kg

Gewichtder Lasteinheit max.

Verfugbare Lange 998-2.918 mm
Transporthohe 650/950/1.150 mm
Geschwindigkeit 10-20 m/min
Mechanischer Endanschlag Option
Fihrungselementen Option

Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C

Tiefkthltemperatur (optional):-30°C-0°C

Palettenforderanlagen
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Umsetzer mit Rollen und Ketten
Ein kombinierter Rollen-und
Kettenforderer ermoglicht einen Umsetzer mitRollen und zwei Umsetzer mitRollenund drei
Richtungswechsel um 90°und 270°. Die Kettenstrangen Kettenstrangen

Rollen sind fest an einem Rahmengestell
montiert, und die Ketten werden an
einem Heberahmen befestigt. Damit diese
Kombination einwandfrei funktioniert,

liegt der Kettenforderer stets 50 mm Mitausfahrbaren Anschléagen
hoher als der Rollenforderer. fir die Ausrichtung der Palette vor
der Ubergabe.

Die Verbindung beider Systeme in
einereinzigen Anlage ist die am besten
geeignete Losung bei Richtungswechseln
und Ausschleusvorgangen.

Ebenso wie bei den Kettenforderern
konnen erforderlichenfalls kombinierte
Umsetzter mit drei oder vier
Kettenstrangen verwendet werden.

Umsetzer mitRollenundvier
Kettenstrangen

TECHNISCHE DATEN / Umsetzer mit Rollen und Ketten

Palettenbreite Palettenbreite 2/3 Strange: 800/1000 mm -4 Strange: 800 mm
Gewichtder Lasteinheit max. 2/3Stréange: 1500 kg -4 Strénge: ganze Palette 1 x 1500 kg —halbe Palette 2x500 kg
Verfugbare Langen 2/3Strange: R: 1350-C: 1275/1475 mm—-4Strange:R: 1350-C: 1275 mm
Transporthohe (Rollen/Ketten) 2/3/4Stréange: R: 600 —C: 650 mm/R: 900 —C: 950 mm/R: 1.100 - C: 1.150 mm
Rollendurchmesser 80mm
Geschwindigkeit Forderer 10-20 m/min
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C
Tiefkthltemperatur (optional):-30°C-0°C
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Drehtische (mitRollen- oder
Kettenforderer) (TG)

Mit diesem drehbaren Rollen- oder
Kettenforderer konnen Ladeeinheiten
zwischen Forderern unterschiedlicher
Hohen transportiert werden.

Der Einsatzvon Drehtischen erlaubt die
Ausrichtung der Palettein alle
moglichen Winkel zur Einlaufrichtung.

T MECALUX

Rollendrehtisch (TGR)

mecalux.de

Rollen-undKettendrehtisch (TMG-3R) Kettendrehtisch (TGC-3R)

TECHNISCHE DATEN / Drehtische

TGR TMG-3R TGC-3R
Palettenbreite 800/1.000mm 800/1.000mm 800/1.000 mm
GewichtderLasteinheit max. 1.500kg 1.500kg 1.500kg
AuBendurchmesser 1.730/1.830 mm 1.850 mm 1.730 mm
Transporthéhe 600/900/1.100mm 650/950/1.150mm 650/950/1.50 mm
Rollendurchmesser 80mm 80mm -
Geschwindigkeit Forderer 10-20 m/min 10-20 m/min 10-20 m/min
Mind. Drehzeitum 90° 4s 4s 4s
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Température ambiante:entre 0°Cet40°C
Tiefktuhltemperatur (optional):-30°C-0°C

Palettenforderanlagen
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Shuttle (LZ)
Shuttle miteinem
Lastaufnahmemittel (LZ-L1)
Konzipiert fir die Beférderung der
Ladeeinheiten in Querrichtung
erlaubterdank dererhohten
Ubergabegeschwindigkeit einen
schnelleren Transportfluss.

TECHNISCHE DATEN /

Shuttle mit einem Lastaufnahmemittel
Transportauflagen (Breite) Europalette 800/1.000 mm
Halbpalette 800x600 mm
1x1.500kg oder2x500kg
140 m/min
0°C bis+40°C(-30°C option)
Laserdistanzmessung

Max. Lastder Palette

Max. Fahrgeschwindigkeit
Umgebungsbedingungen
Positionierungssystem
Stromversorgung Schleifleitung

Datenubertragung Infrarot

50 Automatisches Lager

Shuttle mitzwei

Lastaufnahmemitteln (LZ-2L)

Beim Shuttle mit zwei Lastaufnahmemitteln
kann der Abstand zwischen beiden
Ladungen beliebig gewahlt werden. Das
heilt, das Verbindungsstiick zwischen
beiden Rahmen kann abhangig vom
Ladungsabstand verlangert oder verktrzt
werden. Maximale Nutzlast (2 x 1000 kg).

TECHNISCHE DATEN /

Shuttle mit zwei Lastaufnahmemitteln
Transportauflagen (Breite) Europalette 800/1.000 mm
Halbpalette 800x600 mm
2x1.000 kg oder2x(2x500) kg
120 m/min
0°C bis+40°C(-30°C option)
Laserdistanzmessung

Max. Lastder Palette

Max. Fahrgeschwindigkeit
Umgebungsbedingungen
Positionierungssystem
Stromversorgung Schleifleitung

DatenUbertragung Infrarot




Dynamische Ausgdnge
Traditionelles, schwerkraftgesteuertes
Staulagersystem, bei dem keine
Motoren erforderlich sind, damit sich
die Paletten auf seiner Oberflache
bewegen. Eine geeignete Neigung,
Rollen und Geschwindigkeitsregler
sorgen dafur, dass ein Staupuffer
vorhandenist.

Sie werden fur die Vorbereitung
derRouten an den Verladerampen
installiert. Bei der Verwendung von
Forderern und Shuttles erfolgt die
Verladung automatisch und beider
Verwendungvon Gabelstaplern
manuell.

mecalux.de
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Kettenfordereram Lagerein-und
Lagerausgang

Generell wird die Palette vom
Gabelstaplerimmer auf der schmalen
Seite zu seinem Standort, innerhalb des
automatischen Lagers transportiert.

Zur Optimierung der Kapazitat der
Einrichtung missen am Ein- und Ausgang
derLagergédnge, Kettenférderanlagen
eingerichtet werden.

Dieseistder vorher beschriebenen
Kettenforderanlage zwar dhnlich,
seine Lange und Anzahl kann jedoch

in Abhdngigkeit des erforderlichen
Speichervolumens unterschiedlich sein.

52 Automatisches Lager

Steuerung

Der automatische Betrieb aller Elemente
eines automatischen Lagers wird

von elektrischen und elektronischen
Systemen gesteuert. Diese Gerate sind in
elektrischen Verteilerkasten installiert,

in denen sich Steuerelemente und
Motorschutzelemente sowie elektronische
Leistungskomponenten fur die Steuerung
derTransportgeschwindigkeiten befinden.
Diese Verteilungsanlagen werden
wiederum mittels PC oder Steuerungen
gesteuert, die so programmiert sind, dass
die Anlage optimal funktioniert.

Um eine optimale Zuganglichkeit und
Sicherheit zu gewahrleisten, wird die
Position der Schaltschréanke und der
Komponenten zusammen mit den Kunden
abgestimmt.
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Palettenkontrollstation (PIE)

Die Palettenkontrollstationistein
Kontrollelement der Forderanlage, wo
Uberpruftwird, ob die Abmessungen

der Lasteinheitenam Eingang die
Voraussetzungen fur die Lagereinrichtung
erftllen. Daessich hierbei um die erste
Sicherheitskontrolle der Férderanlage
handelt, befindet sich dortauch ein
Lesegerat fur Barcode-Etiketten zur
Identifikation und Registrierung des
Produktsim Lagerverwaltungssystem (SGA).
Um den korrekten Transport und die
korrekte Einlagerung zu gewabhrleisten,
werden zusatzlich 2 Kontrolleinrichtungen
installiert, die den Zustand und die Qualitat
der Ladung Uberprufen: die eine kontrolliert
die notwendigen Freirdume, in denen die
Gabelzinken die Last aufnehmen kénnen
und die andere Uberpruft die Kufen der
Palette.

Die standardméBig auszuftihrenden
Prafungensind:

Kontrolle des Packzustandes.
Kontrolle der Breite.

Kontrolle der Hohe.

Kontrolle des Gewichts bzw.
Ubergewichts.

m |dentifizierung durch Einlesen des
Barcodes auf dem Etikett.

Wird eine Abweichungvon den
vorgegebenen Parametern festgestellt,
sowird die Lagereinheit abgelehnt und auf
einem Display erscheint eine Nachricht fur
das weitere Vorgehen.

mecalux.de

Palettenforderanlagen
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Palettenheber

Es handeltsich umein Element fur den
vertikalen Transportvon Ladeeinheiten
flreine Palette oder fir zwei im Falle eines
Doppelelements. Die Hubbewegung
erfolgt mittels eines Ketten- und
Gegengewichtssystems, mit dem die
Lasten zu einer bestimmten Héhenebene
hinauf- bzw. hinabbeftérdert werden
kénnen.

Dieses Elementist erforderlich, wenn
der Transport auf einer anderen
Hohenebene fortgesetzt werden muss.
Die Mindesthohe betragt dabei 500 mm
und die maximale Hohe 35.000 mm.

Der Forderer des Palettenhebers muss vom
Typ her mit dem der Ein-/Ausgangseinheit
der Gesamtanlage identisch sein.

[
TECHNISCHE DATEN / Palettenheber

Palettenabmessungen
Gewichtder Lasteinheit max.

Lange (minimal/maximal) Masten

Transporthéhe
Rollen (R)/Ketten (C)

Geschwindigkeitdes Forderers
Max. Hubgeschwindigkeit
Hubbeschleunigung
Hubsystem

Integrierte Forderertypen
Regler Hubgeschwindigkeit
Umgebungsbedingungen

Palette(800/1.000 x 1.200 mm)
Halbe Palette (800 x 600 mm)

1500 kg (Palette: 800 x 1000 mm)
500 kg (halbe Palette: 800 x 600 mm)

4.150/35.000mm

R:500-C:550
R:600-C:650
R:900-C:950
R:1.100-C:1.150

20 m/min

80 m/min (1.000 kg)— 60 m/min (1.500 kg)
0,7 m/s?(1.000kg)/0,5 m/s?*(1.500 kg)
Ketten mit Gegengewicht
Rollens/Ketten

Frequenzumrichte

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C

Tiefkthltemperatur (optional):-30°C-0°C
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Schutzelemente
fir Forderer

Um bei der Platzierung oder der
Entnahme mit einem Gabelstapler
eine Beschadigung der
Forderer der Annahme-und der
Abnahmestation zu vermeiden,
werden die Férderer mithilfe von
Schutzvorrichtungen aus Metall
gesichert. Diese werden mit
einem gewissen Abstand zum
Fordererim Boden verankert,
damit die Funktionsttchtigkeit
des Systems erhalten bleibt, wenn
der Gabelstapler versehentlich
dagegenfahrt.

Schutzelementan
der Abnahmestation

Schutzelementander
Annahmestation

56 Automatisches Lager
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Palettenunterleger REP

Unter Paletten, die auf dem
Transportsystem befordert werden
mUssen und Uber eine schlechte Qualitat
verfligen oder nichtdie Anforderungen
der Anlage erftllen, wird eine Slave-
Palette gelegt. Damit dies automatisch
erfolgenkann, ist ein Palettenunterleger
erforderlich, dersie anhebtund eine
andere darunterlegt. Zur Entfernung
dieser Slave-Palette wird der Vorgangin
umgekehrter Reihenfolge durchgefihrt.

TECHNISCHE DATEN / Palettenunterleger REP

Palettenbreite 800/1.000/1.200 mm
Gewichtder Lasteinheit max. 1.500kg
Transporthéhe R:600/900/1.100 mm
Rollen (R)-Ketten (C) C:650/950/1.150 mm
Hebehohe 200/205 mm
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C
Tiefkuhltemperatur (optional):-30°C-0°C

TECHNISCHE DATEN / Palettenunterleger REC

Palettenbreite 800/1.000/1.200 mm
Gewichtder Lasteinheit max. 1.000kg
Transporthohe R:600/900/1.100 mm
Rollen (R)-Ketten (C) C:650/950/1.150 mm
Hebehohe 1.255/1.755mm
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C
Tiefkuhltemperatur (optional):-30°C-0°C

mecalux.de

Palettenunterleger REC
Dieser Palettenunterleger
dientdazu, verschiedene
Produktschichten auf eine Palette
umzulagern, um eine Palette
vollstandig zu beladen.

Palettenforderanlagen
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Automatisches Be-und
Entladesystem vom Lastwagen
Automatisches System zum Be-und
Entladenvon Lastwagen. Hierzu ist
folgendes erforderlich:

m Einefestinstallierte Anlage auf der
Beladerampe.

m Einefestinstallierte Anlage auf der
Entladerampe.

m Ein Sattelzug, der miteiner
Forderanlage ausgestattet ist.

Be-und Entladerampe

Sie bestehtaus sechsLangsholmen,
aufdenen die Duplex-Forderkette

in geeigneten Fiihrungen lauft. Die
Rampen haben eine maximale Lange
von 12 mund unterscheiden sich nurin
der Laufrichtung der Férderanlagen.

Sattelauflieger
Injedem Auflieger wird ein Kettenforderer
mitsechs Kettenbahnen eingebaut.

Die Spannungsversorgung erfolgt mithilfe
einer Steckdose an der Laderampe. Mit
diesem System wird der Warentransfer
vom Foérderer der Laderampe auf

den Sattelauflieger gewahrleistet.
Unterbrechungenim Warenfluss und
Beschadigungen am Sattelauflieger
werden vermieden.

Ein externes Leitsystem positioniert und
fixiert den Auflieger beim Ladevorgang.

TECHNISCHE DATEN / Automatisches Be- und Entladesystem

Lange

Gesamtlange

Transporthohe

Max. Gewichtder Ladeeinheit
Max. Gesamtgewicht

Be-und Entladezeit beiSattelschleppern 12m

58 Automatisches Lager

12.000 mm
2.400mm
650/950 mm
1.000kg
32.000kg
4,5min

Zuverlassigkeitund Sicherheit

des Systems

Die komplette Anlage ist vor moglichen
StoB- bzw. Reibungseinwirkungen,
welche die Funktion beeintrachtigen
konnten, geschitzt.

Vorteile dieses Systems

m Handling groBer Warenmengen.

m Bedeutende Zeiteinsparung beim
Be-und Entladen.

m Eliminierung von Unfallgefahren
beim Handling der Waren.

m Verringerung der erforderlichen
Mitarbeiterzahl und Transportgerate.

m Moglichkeit zum Einsatz von
Hubwagen (je nach Art).

m Ausgelegtzum Transportvon
Ladungen bis321t.
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Stapel-/Entstapelvorrichtung

flir Paletten

Automatische Anlagen, die mit

leeren Paletten bestlickt werden

oder diese Paletten entladen

mussen, verfigen Uber eine Stapel-/
Entstapelvorrichtung. Der Stapel mitleeren
Paletten wird mit elektromechanisch
angetriebenen Teleskopgabeln auf eine
neue Palette aufgesetzt. AnschlieBend
wird der gesamte Stapel angehoben.
Dieser Prozess kann auch umgekehrt
ablaufen, d. h., dass das Stapelsystem auch
als Entstapelsystem funktioniert. Dabei
wird der Palettenstapel auf den Férderer
aufgesetzt und alle Paletten, auBerder
untersten werden angehoben, so dass
diese weitertransportiert werden kann.

Mit dieser Vorrichtung kédnnen Paletten
aufverschiedene Stellen fur die
Auftragsvorbereitung verteilt oder von
diesen Stellen eingesammelt und gestapelt
werden.

TECHNISCHE DATEN / Stapler/Entstapler

Max. Stapelfahigkeit
Férdergeschwindigkeit

14 Paletten

20 m/min

Rollen: 1.340 mm - Ketten: 1.800 mm
Rollen:2.213 mm-Ketten:2.187 mm

Rollen:600/900/1.100 mm
ketten:650/950/1.150 mm

-30°C bis+40°C

Lange
Maximale Ladungshéhe
Forderhohe

Umgebungsbedingungen

mecalux.de
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Stapler/Depalletierer fiir Paletten
Ein Depalletiererist ein Gerat, welches

die komplette Lage einer Palette bewegt.
Ausgehendvon einer Einproduktpalette
bedeutet dies, dass der Lagendepalettierer die
Einheiten Schicht fur Schicht abtragt und auf
andere, fir den Versand bestimmte, Paletten
absetzt.

Eswerden zwei Artenvon Depalletierern
angeboten:

1.Vakuumdepalettisierer: entnimmt
ganze Schichten unter Anwendung eines
Unterdruckgreifers, wodurch Produkte mit
verschiedenen Verpackungsformen bedient
werden kénnen.

2. Depalletierer mit Saugnapfen/Greifern:
Ernimmt eine komplette Schicht mithilfe
von Saugnapfen oder beweglichen Greifern
auf. Dieses Systemiist fiir kompakte und
homogene Produktschichten ausgelegt.

TECHNISCHE DATEN / Stapler / Depalletierer

Max. Hohe der Ladung (inkl. Palette) 2.500 mm
Max. Gewichtder Schicht 300kg
Max. Férdergeschwindigkeit 120 m/min
Hubgeschwindigkeit 30 m/min
Max. Anzahl Entstapelungsposten 20
Max. Forderlange 25m

25 Paletten/Std.
150 Schichten/Std.

Maximale Leistung Wareneingang

Maximale Leistung Warenausgang
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Hangeforderer
Alternativ erfolgt die Beforderung der
Waren Uberindividuell gesteuerte
Wagen, diesich entlang einer “1"-
Schiene bewegen. Die Schieneistvon der
Decke der Halle abgehédngt oder mitden
entsprechenden Strukturen am Boden
befestigt.

Vorteile:

m Einfacher Betrieb.

m Zuverlassigkeit bei hoher Auslastung.

m Hohe Anpassungsfahigkeitan die
Bedurfnisse des jeweiligen Werks.

m lhrelnstallation und Wartung
beeintrachtigt die Tatigkeitim
Werk nur gering.

m Wirtschaftlich lohnendes System: es
istnurdannin Betrieb, wenn eine Last
beférdert wird.

m Siestellen keine mechanische
Behinderung dar.

m DieFérderwagen sind autonome
Elemente:sie erlaubeneine
individuelle Auslagerung der Einheiten
ausdem System.

Die Konstruktion des Hangeforderers
kann mit Weichen, Kurven, Ein-

und Ausgangen an die einzelnen
Arbeitsbereiche des Unternehmens
angepasst werden.

Der Hangeforderer ermoglicht ein
Gleichgewicht der allgemeinen Taktzeiten
in der Produktion.
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Wesentliche Konstruktionselemente
Zentrale Steuerelemente des
Hangeforderers

Sie steuern den Hangeférderer mit

einem Zielcode vom Ausgangs- biszum
Zielpunkt. Eswird immer die am besten
geeignete Strecke benutzt und die leeren
Wagen werden an unterschiedlichen
Beladestellen entlang der Strecke verteilt.

Selbstgetriebene Wagen mit
Tragerelementen

Das Antriebsaggregatist bei einfachen
und doppelten Wagen gleich und
besteht je nach beforderter Lastaus
einem Quertrager mit mehreren
Haken. Ein einziger Getriebemotor
mit Richtungswechsel tbernimmt die
Beférderung des Wagens entlang der
Strecke. Beiden Tragerelementen gibt
es unterschiedliche Moglichkeiten: fix,
mobil, pendelnd.

Eskannein Rollenforderer mitgefuhrt
werden und auch eine Anpassung an ein
Pick To Light-System ist denkbar.

Schienenstrecke mit Stromversorgung
Die Motoren werden Uber Kupferleiter
versorgt.

mecalux.de

Bewegungssteuerung

ohne Sensoren

Durch die Kommunikation tber die
Kupferschienenist die Position der
einzelnen Wagen jederzeit bekannt,
wodurch externe Geberelemente nicht
erforderlichsind.

Streckenwechsel, Kreuzungen

und Weichen

Die erforderlichen Streckenwechsel,
AbkUrzungen und Einrichtungen von
Wartungsbereichen werden durch
unterschiedliche Elemente erméglicht.

Diagnosestation

Um Probleme im Warenfluss zu
vermeiden wird zur Prifung von jedem
neuen Streckenabschnittempfohlen,
automatische Diagnosestationen
einzusetzen. Diese Stationen erkennen
auch Stérungen und kontrollieren den
Verschleil3 derkritischen Elemente.

Ergéanzende Konstruktionselemente
Senkrechte Hubvorrichtungen

Sie unterstiitzen die Uberwindung von
Hohenunterschieden auf einer Strecke,
indem sie die vertikale Verbindung
ermoglichen.

Sicherheit

Maximaler Schutz mit der Moglichkeit
zur Montage von Sicherheitsgittern
unterden Schienen.

Zentrierungselemente

Beim den Antriebsmotoren handelt es
sich um Linearmotoren, die einen
Laufabschnitt auf der Schiene verdrangen.
Beim Haken sind dies mechanische Teile,
die den Hakenin derrichtigen Stellung
halten.

TECHNISCHE DATEN / Hangeférderer

Lastkapazitat pro Einfach-/Doppelwagen

Max. Férdergeschwindigkeit
Kurvenradien
Maximale Neigung

250kg/2.000 kg
100 m/min

ab 500 mm

4%

Palettenforderanlagen
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Regalbediengerate
flr Behalter

Standardsystem fiir die automatische
Lagerung von Behaltern oder Tablaren. Der
Lieferumfang beinhaltet die Regale, das
Regalbediengerat, die Férdertechnik und die
entsprechende Lagerverwaltungssoftware.

Seine groBe Flexibilitaterlaubt eine Integration
in jede Art von Produktions- oder Lagersystem.



Regalbediengerate fiir Behalter 64

Einmast-Regalbediengerate
Zweimast-Regalbediengerate

Mechanische Bauteile

70
Fahrwerk

Mast

Obere Fihrung

Hubschlitten oder Hubgerust
Hubwerk
Lastaufnahmemittel

Elektrische Bauteile 74

Eingebaute Schaltschréanke
Sicherheitsiberwachungen
Datenaustausch

Gangausriistung 75

Untere Fahrschiene
Obere Fihrungsschiene
Positioniersysteme

m Laserdistanzmessung
m Absolut-Encoder
Gangwechselsysteme

Betriebsarten

Automatik
Halbautomatik
Manuell

78

Sicherheitselemente 79

Sicherheitseinrichtungen
am Gangende
Weitere Sicherheitseinrichtungen

Regalbediengerate fur Behalter



FURBEHALTER

Das automatische Lager flr Behalter
bestehtaus Gangen, in denensich

Regalbediengerate bewegen und Regalen

auf beiden Seiten zur Lagerung von
Behaltern oder Tablaren. An einem Ende
bzw. auf einer Seite des Regals befindet
sich der Picking- und Handling-Bereich,
bestehend aus Fordertechnik, wo das
Regalbediengerat die aus den Regalen
entnommenen Behalter absetzt. Die
Fordertechnik bringt den Behalter zum
Mitarbeiter, und sobald dieser seine
Arbeit beendet hat, bringen sie den
Behalter wieder zum Regalbediengerat
zur Einlagerungim Regal.

Das gesamte System wird von einer
Software gesteuert, die den Standort
aller Warenim Lager verwaltet und eine
Inventurin Echtzeit durchfahrt.

Aufgrund der auBergewdhnlichen
Anpassungsfahigkeit kann dieses
Systemin allen Produktions- bzw.
Lagerungsprozessen integriert werden.

Wesentliche Merkmale:
m Optimale Raumnutzung mit hoher
Lagerdichte.

m Sehrgute Ergonomie zu den
Ladungstragern.

m Permanente Inventur durch das
Datenverarbeitungssystem der
neuesten Generation.

m Produktionssteigerungim Vergleich zu
einerkonventionellen Lagerung.
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REGALBEDIENGERATE

m Absolute Sicherheit beim Handling
derLadungen, dakeine Anwesenheit
von Mitarbeiternim Lagerbereich
erforderlichiist.

m Schutzder Waren und Vermeidungvon
unerklarbaren Verlusten.

m Zuverlassigkeit und einfache Bedienung.

m Geringer Wartungsaufwand.

m Besondersinteressant fir
Unternehmen mitintensiven
Auftragsvorbereitungsablaufen.

Einsetzbarin den meisten
Industriezweigen:

Pharma, Labore und Kosmetik,
offentliche Verwaltung,
Automobilindustrie, Eisenwaren,
Elektroindustrie.

Verklrzung der Vorbereitungs- und
Versandzeit der Auftrage.

Kurze Amortisationszeiten.
Umweltfreundlich.

weniger Personalaufwand.
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Regalbediengerat

Die Aufgabe des Regalbediengeréats besteht
darin, die Behélter in die Regale zu stellen
bzw. sie aus den Regalen zu entnehmen,
sowie sie zur Férderanlage im vorderen Teil
des Lagers (Picking- und Kommissionier-
Bereich) zu transportieren und darauf
abzusetzen.

Die Regalbediengerate bewegenssich

in zwei Achsen —waagerecht, auf einer
Fihrungsschiene entlang des Ganges,

und senkrecht, um die Behalter auf

den verschiedenen Regalebenen zu

lagern. Die am Hubschlitten befindliche
Greifvorrichtung bewegt sich seitwarts,

um die Behalter aus den Regalen zu nehmen
odersie dort abzusetzen.

Fuhrungs-Fahrwek (1) und obere
Fuhrungsschiene (12).

Komponenten des Regalbediengerats
Das System bestehtaus mehreren
Elementen, die gemeinsam eine Einheit
bilden und die Bedienung und Lagerung
der Behalter ermdglichen. Fir die
Fahrbewegungen des Regalbediengerats
dienen eine Fihrungsschiene am Boden
und eine obere Filhrungsschiene, die an der
Regalkonstruktion befestigtist.

Hubschlitten (5)

Die korrekte Position des
Regalbediengerats wird durch einen
Laser-Entfernungsmesser gesteuert. Die
Kommunikation mit den Gbrigen Anlagen
erfolgt kabellos, mit Hilfe von Infrarot-
Lichtschranken. Die Stromversorgung wird
durch Schleifleitungen gewahrleistet.
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Grundelemente
Fuhrungs-Fahrwek
Mast

Fahrschiene (11), Schleifleitung (10)
und Hydraulikpufferam Gangende (13).

Fahrwerk
Schaltschrank

vk wN

Hubschlitten und
Lastaufnahmemittel

Fahrantrieb

Hubantrieb
Laser-Entfernungsmesser

Kabellose Infrarotschnittstelle

S Y ® N

0.Stromschiene furdie
Stromversorgung

11. Fahrschiene

12.Obere FUihrungsschiene Fahrwerk (3), Hubantrieb (7)

13. Puffer am Gangende und Entfernungsmesser (8).

mecalux.de
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Einmast-Regalbediengerite

fiir Behalter ML

Die von Mecalux entwickelte und
hergestellte leichte Baureihe ML 50 und
die mittlere Baureihe ML100 der Einmast-
Regalbediengerate fur Behalter wurden so
konzipiert, dass sie eine hohe Produktivitat
erzielen und fur zwei Behaltertypen
ausgelegtsind:

m Eurobox 600 mm x400 mm.
Mit diesen Regalbediengeraten kénnen
Behalter aus Kunststoff, Karton oder
Metall, sowie Tablare mit variabler

Behalter- bzw. Lasthohe bedient werden.

m Eurobox800 mm x 600 mm.
BeiBehaltern mit groBerem
Fassungsvermogen kann Mecaluxalle
Artenvon Behaltern bzw. Tablaren
bewegen, und auch bei den Behaltern
mit geringerem Fassungsvermaogen sind
Hoheneinteilungen je nach Anforderung
maoglich.
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Das Modell fiir leichte

Lasten ML50

Dieses Regalbediengerat hat einen
Aluminiummast, der Ladungen von
maximal 50 kg bis auf die Hohe von 9
m bedienen kann, und wurde vor allem
im Hinblick auf eine hohe Produktivitat
konzipiert.




Das Modell fiir mittlere
Lasten ML100

Dieses Modell hat eine maximale
Hohevon 12 mundkann einen
oder zwei Behaltervon je 50 kg
bedienen.

mecalux.de

T MECALUX

TECHNISCHE DATEN / Einmast-Regalbediengerate fiir Behalter ML

Merkmale ML-50
Nutzlast bis50kg
Max. Hohe 12m
Ladeeinheit Eurobox 1Stk.x 600 x400 mm
Teleskop fur doppelte Regaltiefe Ja

Nein
Zwei Lastaufnahmemittel 180 m/min
Max. Fahrgeschwindigkeit (Vx) 1m/s?
Beschleunigung beim Verfahren (ax) 100 m/min
Max. Hubgeschwindigkeit (Vy) 1,2m/s?
Max. Beschleunigungim Hub (Vy) Teleskop

Lastaufnahmemittel

ML-100
bis 100kg
12m

Eurobox 2 Stk x 600 x400 mm/
1Stk.x800x 600 mm

Ja

Ja

200 m/min

0,7 m/s?

90 m/min

0,75 m/s?
Anpassungsfahigan
Behaltertyp

Regalbediengerate flr Behalter
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Zweimast-Regalbediengerate
fur Behalter MLB

Sie dienen dazu zwei oder vier
Ladeeinheiten zu transportieren,
handzuhaben, auszuliefern und an
den Standorten des Gangs oder in

den Kommissionierstellen einzulagern.

Diese Regalbediengerate sindin der
Lage, eine Hohe von Uiber20mzu
erreichen und bis zu vier 50-kg-Behalter
mitzwei Doppelentnahmegeraten zu
transportieren.
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Grundelemente
1. Fahrwerk
Masten

Obere Fihrung
Hubschlitten
Schaltschrank
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Hubantrieb

Fahrantrieb

© N o v~ WN

Schleifleitung

TECHNISCHE DATEN / Zweimast-Regalbediengerate fir Behalter MLB

Merkmale MLB100Q-2EPSF MLB100Q-2EPDF MLB100Q-2ECDF
Max.Hohe 12.290mm 12.290 mm 12.290mm
Min.Héhe 5.040 mm 5.040mm 5.040mm
Lastaufnahmemittel
Typ Lastaufnahmemittel ZweiTeleskope fur ZweiTeleskope fur ZweiKombi-Teleskope
einfache Lagertiefe doppelte Lagertiefe furdoppelte Lagertiefe mit
Riemenférderer
Kennzahlen
Zulassige Nutzlast 2x50/2x100kg 2x50kg 2x(50+50) kg
Abmessungen Karton/Behalter 600x400/800x 600 mm 600x400 mm
Max. Fahrgeschwindigkeit 250 m/min 250 m/min 250 m/min
Beschleunigung beim Verfahren 1,45 m/s? 1,45 m/s? 1,8m/s?
Max. Hubgeschwindigkeit 90 m/min 90 m/min 90 m/min
Max. Beschleunigung im Hub 1,5m/s? 1,5m/s? 1,5m/s?

mecalux.de




Die Konstruktion der Regalbediengerate erlaubt
eine Minimierung der auf den Stahlbau

Ubertragenen Krafte, wodurch langfristig
Beschadigungen am Regal bzw. am Stahlbau

MECHANISCHE BAUTEILE

Fahrwerk

Das Fahrwerk besteht aus einer
Einheitaus untereinander verschweiBten
Stahlblechen und Profilen, die das
Gewichtder dartiber liegende Elemente
(Mast, Hubschlitten und Last) tragen und
das Regalbediengerat entlang des Gangs
verfahrensoll. Der MastfuBpunkt auf der
Oberseite des Fahrwerks erfolgt durch

eine Platte, auf der der Mast mit Abb. Ansicht der Filhrungsrollen

Schrauben befestigt wird. und des Antriebsrad.

Im Fahrwerk befinden sich die ausgehender Welle, auf der die Trommel
angetrieben und freien Laufrader mit aufgesteckt wird. Die Trommel rollt das
Polyurethanbeschichtung, die die Hubkabel auf und bewegt damit
maglichen Beschleunigungen des den Schlitten in senkrechter Richtung.

Regalbediengeréats verbessern. Das
hintere Antriebsrad wird von einem
Getriebemotor mit Hohlwelle und
Klemmring angetrieben, der direktan
der Radachse montiert wird, wobei das
Drehmoment vom Reaktionsarm
getragen wird.

Auf der gegentber liegenden Seite
befindet sich das Hubwerk bestehend
aus einem Getriebemotor mit

70 Automatisches Lager

vermieden werden.

Mast

Der Mast fur Lasten bis 50 kg besteht aus
einem Aluminiumstranggussprofil mit
Fuhrungen und Nuten zur Befestigung der
erforderlichen Bauteile.

Bei den Modellen fiir 100 und 200 kg wird
der Mast aus Strukturstahl hergestellt,
derinForm eines rechteckigen Kastens
mitinnen verstarktem Blech ausgefiihrt
ist. Der Mast besteht aus einem
prézisionsgeschweiBten Profil,

umden Hubschlitten zu fihren. Durch
eine zusatzliche mechanische Bearbeitung
wird die Montage der Anbauteile des
Regalbediengeréats ermoglicht.

An beiden Mastenden befinden sich
die Gewindebohrungen fir die
Befestigung des Fahrwerks und der
oberenFihrung.

Abb. Ansicht des MastfuBpunkts zwischen
dem Mastund dem Fahrwerk.
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Obere Fiihrung

Die obere Fiihrung verbindet den Mast mit
deroberen Fiihrungsschiene. Die
Fuhrungsrollen erméglichen die
Verfahrbewegungen ohne Kippgefahr fur
das Regalbediengerat.

Sie bildet den oberen Abschluss des Masts
und wird mit Schrauben direktam Mast
befestigt.

mecalux.de

Hubschlitten

Der Hubschlitten besteht aus zwei
unabhangigen Teilen, die mit Schrauben
miteinander verbunden werden. Ein Teil
bildet das Fiihrungssystem und der
andere das Traggerust. Beide Teile
bestehen aus verschweiBten Blechen
und Profilen an denen die weiteren
Bauteile befestigt werden.

Die Aufgabe dieses Teils des
Regalbediengeréatsist das Handling
der Ladeeinheiten durch das
Lastaufnahmemittel.

Hubwerk

Die Aufgabe des Hubwerks ist der Antrieb
des Hubschlittensin senkrechten
Bewegung tber ein verstarktes Stahlseil.

Esbestehtaus einem Wechselstrommotor,
der fur den Betrieb mit
Frequenzumrichtern konstruiert wurde.

Die Hub- und Absenkbewegung wird tiber
ein Seil gesteuert, das Gber zwei
Umlenkrollen an der oberen Fiihrungund
eine Seiltrommel am Fahrwerk

lduft.
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Lastaufnahmemittel (LAM)
Entsprechend der Ladeeinheiten, dieim
automatischen Kleinteilelager gelagert
werden, konnen unterschiedliche
Lastaufnahmemittel verwendet werden.

Mecalux unterscheidet seine
Lastaufnahmemittel in zwei gro3e
Gruppen:

m Lastaufnahmemittel fir 1 Behalter.

m Lastaufnahmemittel fir 2 Behalter.

m Entnahmevorrichtungen mit einer
Kapazitatfir4 Behalter.

Die nachfolgende Tabelle enthalt die
wesentlichen Daten der beiden Systeme.

MERKMALE

Max. Abmessungen Behalter*

Max. Gewicht Behalter

Max. Geschwindigkeit Gabel mit Last
Max. Geschwindigkeit Gabel ohne Last
Max. Beschleunigung mit Last

Max. Beschleunigung ohne Last

Gangbreite

Lastaufnahmemittel fur 1 Behalter
Teleskop

Das Teleskop besteht aus zwei Teilen in
Fuhrungen und mit hochbesténdigen
Lagern. Der Antrieb erfolgt Gber
Zahnriemen und eine Zugkette flr den
oberen Teil. Die hohe Torsionsfestigkeit
garantiert die gleichférmige Bewegung
der Teleskopteile und verhindert eine
UbermaBige Durchbiegung bei
Maximallasten am Teleskopende.

Jenach Ausfahrweg gibt es zwei
Teleskoptypen:

m Teleskop fureinfache
Regaltiefe.
Eshandeltsich um ein waagerechtes
Teleskop, mitdem Ladeeinheiten
in Regalen miteinfacher Lagertiefe
abgesetzt und aufgenommen werden
kénnen.

EPSF EPDF ECDF

600x400 600x400 600x400
800x600

100kg 50+50kg 50+50kg

30m/s 30m/s 45m/s

60 m/s 60m/s 100 m/s

0,5m/s? 0,5m/s? 0,5m/s?

1m/s? 1m/s? 3m/s?

von 870 bis 1.400 mm

Abmessungen inmm * Beim technischen Biro nachfragen.
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m Teleskop furdoppelte
Regaltiefe.
Es handeltsich um ein waagerechtes
Teleskop, mit dem Ladeeinheiten
in Regalen mit doppelter Lagertiefe
abgesetzt und aufgenommen werden
kénnen und die sowohl beieinfacher,
alsauch bei doppelter Regaltiefe
eingesetzt werden konnen.

Kombiteleskop mit Riemenférderer
Dieses Lastaufnahmemittel besteht
auseinem einfachtiefen Teleskop, das
zusatzlich Uber zwei Riemen verflgt, die
ebenfalls die Ladeeinheit transportieren
konnen. Das System besteht aus zwei
Motorantrieben fur den Antrieb
(Teleskopantrieb, Riemenantrieb). Es
handeltsich um einen schnellen und
dynamischen Antrieb fur die Funktion auf
beiden Seiten des Regals mit einfacher

Regaltiefe.
EGSF EGDF*
600x400 600x400
50kg 50kg
45m/s 60 m/s
90 m/s 130m/s
1m/s? 1m/s?
A m/s? 4m/s?
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Lastaufnahmemittel fur 2 Behalter
Kombiteleskop

Esbesteht aus zwei Lastaufnahmemitteln,
durch die das gleichzeitige Absetzen und
Aufnehmen von zwei Behaltern
sehrschnell erfolgen kann. Dieses
Lastaufnahmemittel verfugtin der

Mitte eines Riemenf&rderers Giber ein
Teleskop. Die Geschwindigkeit der
Riemen wird beim Aus- und Einfahren
der Teleskopelemente synchronisiert,
um beim Aufnehmen und Absetzen der
Behalterim Regal eine kontinuierliche
Bewegung zu erreichen.Dasich die
Riemenin einem Abstand von zwei
Millimetern tiber der Ebene des Teleskops
befinden, kann der Behélters ohne
Bewegung des Teleskops auf dem
Lastaufnahmemittel positioniert werden.
Gleichzeitig erlauben diese Riemen eine

schnelle Ubergabe und Aufnahme von
zwei aufeinander folgenden Behaltern
an der Ubergabe. Dadurch ist das System
sehr flexibel und erlaubt eine hohe
Anzahlan Zyklen.

Seitlicher Greifer und abklappbare
Finger

Hierbeiist ebenfalls das gleichzeitige
Handling von zwei Kartons/Behalternin
denRegalen und an der Ubergabeposition
maglich. Er besteht aus senkrechten
Teleskopen, an denenssich klappbare
Stangen befinden. Befinden sich die
Stangeninwaagerechter Stellung
greifensie die Behélter (1 oder 2 Stk.)

zur Abnahme oder zum Aufnahme der
Kartons/Behalter. Diese Bewegung erfolgt
gleichzeitig zum Lauf der Riemenférderer,
diesich auf dem Hubrahmen des

Hoéchstgewicht Anzahl
pro Last Lastaufnahmemittel
EPSF  EPDF
ML50 50kg 1 X X
ML100 50kg 1 X X
2x50kg 1 = -
2x50kg 2 X X
100kg 1 X X
MLB100Q 50kg 1 - -
4x50kg 2 = -
2x100kg 2 X X

*Beim technischen Blro nachfragen. ** Nur fur Behélter mit 600 x 400 mm.

TABELLE FUR DIE WAHL DES LASTAUFNAHMEMITTELTYPS

Lastaufnahmemittel

EPSF Teleskop fur einfache Regaltiefe
EPDF Teleskop fur doppelte Regaltiefe
ECSF Kombiteleskop mitRiemenforderer
ECDF Kombiteleskop (doppeltief)

EGSF*  Seitlicher Greifer (einfachtief)
EGDF*  Seitlicher Greifer (doppeltief)

EV* Teleskoparme mitSaugknépfen

Tablar

Kiste/Kunststoffbehalter
X X
X
X X
X X
X X

SF:einfache Regaltiefe. DF:doppelte Regaltiefe. *Beimtechnischen Biro nachfragen.

mecalux.de

Lastaufnahmemittels befinden. Da

die Riemenforderer unabhangigsind,
erleichtert dies die Bewegung der
Behalteran Bord des Regalbediengerates,
umsie von einer Seite zur anderen oder
aufeine andere Regaltiefe zu verlagern.

Der groBe Vorteil dieses
Lastaufnahmemittels liegtin der
Fahigkeit zum Handling von Kartons
direktim Fachbodenregal. Alternativ
kann dieses System zusatzlich mit einer
Gerateadaption fur unterschiedliche
Kartonabmessungen in einem Bereich
von +/- 200 mm eingesetzt werden.
Mit dieser Option ist das System bei
Anwendungen, wo das Handling
unterschiedlich groBer Kartons
erforderlichist, auBerordentlich
vielseitig.

Typ-Lastaufnahmemittel

ECDF EG*

Behalter pro

Kartons Lastaufnahmemittel
X 1
X 1
X 1
X 2
- 1
2
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Schaltschrank

Der Schaltschrank an Bord des
Regalbediengerats fir Behalter befindet
sich auf der Ruickseite des Masts. Die
Steuerungensind so ausgelegt, dass

das Regalbediengerat als unabhangige
Einheit bedient werden kann.

Der elektrische Anschlussan den
Hubschlitten erfolgt tiber eine am Mast
befestigte Stromschiene.

Die Stromversorgung des
Regalbediengerats kann tber einenam
Schaltschrank angebrachten Schalter
unterbrochen werden.
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Sicherheit

Die Schaltschranke im Gang enthalten
Absicherungselemente fur die
Leistung und die elektronische
Sicherheitselemente.

DerZugangzu den jeweiligen Gangen ist
gesichertund wird von
Sicherheitsvorrichtungen Gberwacht.
Hinzu kommt ein Bedienpult mit
entsprechenden Leuchtanzeigen und
einem Schltsselschalter fur den Zugang.

Die Stromversorgung

und die Kommunikation fur
die waagerechten und
senkrechten Achsen
werden ohne Kabel
Ubertragen. Hierdurch wird
ein hoherund komplexer
Wartungsaufwand
vermieden.

Datenaustausch

Zur Kommunikation der dezentralen
Peripheriegerate mitdem zentralen PC bzw.
der SPS, sowie mitden Frequenzumrichtern
fur die Geschwindigkeit, werden optische
Datentbertragungssysteme vom Typ
Infrarotlichtschranke eingesetzt, deren
Reichweite bis 240 m betragt. Die
Datentbertragungsrate betragt mind.
1,5Mbps. Dies giltauch bei
Betriebstemperaturen bis-30°C.

Die stationaren Fotozellen werdenam
Ende des Gangs angebracht, die mobilen
Fotozellen befinden sich am Fahrwerk.

Die DatenUbertragung zwischen

dem Schaltschrank an Bord und dem
Schaltschrank an Bord und dem Hubschlitten
erfolgt Giber eine Infrarot-Lichtschranke.
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GANGAUSRUSTUNG

Fahrschiene

Die Schiene Typ HEA-100 wird mit
FuBplatten und Verankerungsschrauben
in einem maximalen Abstand von 925
mm an der Bodenplatte befestigt. Inden
Gassenenden sind die Abstande ca.

600 mm.

Furdie Installation der Fahrschiene
werden zundchst die Bohrungen
im Betonfundament ausgefuhrt,
die Gewindebolzen eingesetzt und
der Freiraum mit einem speziellen
Verankerungsharz ausgefullt.

mecalux.de

Danach werden die FuBplatten verlegt
und Uber die gesamte Ganglange
nivelliert. Bei der Verlegung werden

die Schienen an den Anschlussstellen
geradlinig und senkrecht zur Gangachse
durchtrennt.

Danach wird die Verbindung zwischen
beiden Schienenabschnitten mit
Spezialelektroden am Flansch und Steg
verschweif3t. Die SchweiBnaht wird
abgeschliffen,bis eine Schweifnahtvon
nichtmehrals 4 mm erzeugtwurde.

Die Gangausrustung
besteht aus einer
Fahrschiene, einer
oberen
Fihrungsschiene,
Positionsmesssystemen
und ggf.
Gangwechselsystemen.
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Obere Fiihrungsschiene

Die obere Filhrungsschienekannz. B. aus
einem Profil LPN 80 bestehen. Sie wird an
den oberen Anschlussprofilen der Regale
Uber angeschweiBte Trager befestigt.
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Positionsmesssysteme

Zur Erfassung der exakten Position der
einzelnen Achsen werden Systeme
ausgewahlt, die besonders zuverlassig
sind. Fur jede Anwendung wird dasam
besten geeignete System gewahlt:

m Laserdistanzmessung
m Absolut-Wertgeber

76 Automatisches Lager

& Leuzeclectronic

Laserdistanzmessung

Die Positionierung in x- und y-Achse
erfolgt per Laserdistanzmessung. Diese
Informationen werden sofort tiber die
Steuerung an die Servo-Antriebe
Ubermittelt, um die genaue Halteposition
flr jeden Lagerplatz zu bestimmen.
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Absolut-Drehgeber (encoder)
Drehgeber mit einem codierten Wert, der
sich weder wiederholt noch inkremental
ist. Er liefert einen Absolutwert, der bei
jeder Umdrehung unterschiedlich ist.
Diese Gerate speichern den Messwert,
auch nachdem das Gerat ausgeschaltet
wordenist, und werden normalerweise an
den Lastaufnahmemitteln verwendet.
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Gangwechselsysteme anderen ermdglicht. Dieses wird auf dem
Beieinem nichtallzu groBBen Umsetzer verankert. AnschlieBend wird es
Lagerumschlag und einem gleichzeitig seitlich zum gewlnschten Gang bewegt,
hohen Lagervolumen st nichtin jedem wo die Umsetzung erfolgt.

Gangein Regalbediengerat erforderlich.
Mit diesem System werden die besten

In diesem Fall wird ein System Leistungswerte des Miniload im Gang
angewendet, das man als Umsetzbricke erzielt, auch wenn das Verfahren beim
bezeichnet, und das den Wechsel des Gangwechsel zeitaufwendigist. Dieser
Regalbediengerdtes von einem Gangzum Nachteil wird durch eine geeignete
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Lagerverwaltung und Optimierung

der Auftrage mit ausreichender
Vorausplanung ausgeglichen. Der Einsatz
eines Gangwechselsystems erfordert eine
eingehende Prifung der betrieblichen
und technischen Voraussetzungen.

Falls erforderlich, erlaubt das System eine
problemlose Erhohung der Anzahl der
Regalbediengerate einer Anlage.

Das Lagerverwaltungssystem von
Mecalux erlaubt eine geeignete Planung
derAuftrage und der Artikelstandorte,
um eine optimierte Systemleistung zu
erzielen.

mecalux.de
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BETRIEBSARTEN

Automatik

Ausfuhrung dervom Forderbetrieb-
Steuercomputer Uber die
Kommunikations-Fotozelle erhaltenen
Befehle. In dieser Betriebsart werden die
folgenden Befehle ausgefihrt:

Standort.

Abnahme.

Standortwechsel.
Fehlerkorrekturim Lager.
Lernen der Standorteim Lager.
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Halbautomatik

Diese Betriebsart wird zur Ausfiihrung der
folgenden unterstitzenden Funktionen
benutzt:

m Automatischer Zugang zu
einem Standort. Automatische
Positionierung des Miniload in dervom
Bediener geforderten Position.

m Automatischer Gabel-Zyklus.
Automatisches Abnehmen bzw.
Absetzen einer Lasteinheitin die vom
Bedienerangegebene Richtung.

:. 1 B

Die Regalbediengerate
flr Behalter von Mecalux
kénnen je nach Bedarf

in den Betriebsarten
Automatik, Halbautomatik
und Manuell betrieben
werden. Die erste
Betriebsart entspricht dem
Normalbetrieb der Anlage,
die dritte Betriebsart wird
zuWartungszwecken

verwendet.

Manuell

Alle Elemente des Regalbediengerats
fir Behalter konnen zur Ausfihrung
von Wartungs- bzw. Reparaturarbeiten
eingeschranktbedient werden.




SICHERHEITS-
ELEMENTE

Mecalux hatseine
Maschinen mitden
grundlegenden Systemen
far Ergonomie und
Sicherheit ausgestattet,
damitdie Arbeiten und
Wartungsarbeiten so
einfach wie moglich
ausgefihrt werden
kénnen.

mecalux.de

T MECALUX

Sicherheitam Gangende

Am Gangende werden mechanische
Hydraulikanschlageinstalliert, die
fest mitdem Boden verbundensind.
Sie sind darauf ausgelegt, 100 % der
Aufpralllast, durch das Bediengerat,
beiNenngeschwindigkeit
aufzunehmen.

Sicherheitsvorrichtungen

Notstromkreis.

Fehlerstromschutzschalter
und Temperaturfiihleranden
Motoren.

Stromstarkebegrenzer der
Motoren.

Endlagenschalterim
Fahr-und Hubbetrieb und
Geschwindigkeitsiiberwachung.

Notausschaltzonen an den
Gangenden.

Fahr- und Hubbewegung nur
mit zentrierter Gabel und korrekt
zentrierter Last.

Fotozelle zur Bestdtigung eines
freien Standorts.

Verschiedene Vorrichtungen fiir
die Freigabe des Zugangs zu den
Gangen.

Sichere Steuerung der
Geschwindigkeit.
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Der Behaltertransportist oft mithohen
Anforderungen bzgl. Durchsatzleistung und
Behalterspektrum verbunden. Dies wird
durch die bestmégliche Kombination von
Systemkomponenten erzielt.

Mecalux bietet hierfiir ein modular
aufgebautes Férdertechnikprogramm
das man flexibel an die jeweiligen
Kundenanforderungen anpassen kann.




Forderelemente 84

Rollenférderer

Kurvenrollenférderer mit Staufunktion
Rollenférderer mitkontinuierlichem Antrieb
Nicht angetriebene Rollenbahn
Rollenférderer mit Hubgestell zur RBG-Ubergabe
Beférderung mit Rollen und Riemen
Klappbarer Foérderer

Schubforderer

Rollenférderer zum Ausschleusen
Fortlaufender Gurtférderer
Schragzulauf fur Behalter

Waage

Verfahrwagen

Heber

Picking-Platze

Sonderkomponenten
Sicherheitsvorkehrungen

Technische Daten 9%

Motorantrieb der Férderanlage
Antriebssystem

Motortyp

Kontaktelement

Geometrie der Férderanlage

Fordergut 102

Foérdergut
Umgebungsbedingungen

Behalterférderanlagen
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Eine automatische Forderanlage
bietet zahlreiche Vorteile, wiez. B.:

m Zuverlassigkeit. Die Bauteile
derFérderanlagen habensich
bewahrt undbieten eine sehr
hohe Zuverlassigkeit.

= Geringer Wartungsaufwand.

Die kompakte Konstruktion aller
Forderanlagen erlaubt eine einfache
Durchfuhrung der Wartungsarbeiten.

m Niedrige Betriebskosten. Der
wirtschaftliche Nutzen dieser
Systeme wahrend des Betriebs wirkt
sich gewinnbringend bezlglich der
Investitionen fur die Einrichtungen aus.

m Variabilitat. Moglichkeit zur
unterschiedlichen Anordnung der
Elemente, wodurch alle Bauteile
der Anlage erweitert oder wieder
verwendet werden kénnen.

m Haltbarkeit. Ein robustes System,
dasdarauf ausgelegtist, imtaglichen
Betrieb mit hoher Durchsatzleistung
zu bestehen.

m Ergonomie. Das System entspricht
den Ergonomierichtlinien, wodurch die
Arbeit des Bedieners an der Maschine
erleichtert wird. Ebenso werden die
Wartungsarbeiten an der Anlage
erleichtert.




Transporteinheiten

Die Behalterfordertechnik von Mecalux
erlaubt die Benutzung von verschiedenen
Lager-und Transporteinheiten. Diese
kénnen aus Karton oder Kunststoff
bestehen.

GemaB der jeweiligen Anwendung
kénnen die Behélter unterschiedliche
Abmessungen haben.

m Behalter mitgenormten
Abmessungen (Euroboxen).
Mecalux bietet eine groBe Auswahl
an verschiedenen Kunststoffbehélter-
Typen an (siehe den entsprechenden
Katalog).

mecalux.de

m Die Kartons besitzen je nach Artikel
ganz unterschiedliche Abmafe und
Gewichte. Aufgrund desvariablen
Designs der Fordertechnik ist hier
keine zusatzliche Anpassung fur den
Transporterforderlich.

Behalterférderanlagen



Die Abmessungen des

<. = H Férdergutes und dessen
Férderauflage, sowie die
Bodenabmessungen sind

die Randbedingungen zur

Definition der am besten

geeigneten Férderanlagen.

Die Funktionalitat,

Geschwindigkeit und Neigung

sind ebenso entscheidende

Faktoren zur Ermittlung des

optimalen Systems fur die

jeweilige Anwendung.

L2

{ ([ MECALUX

. Staudruckloser Stauférderer
(ohne Kontakt) (LRA)

2. Kurvenrollenférderer
mit Staufunktion (LRAC)

3. Rollenférderer mit
kontinuierlichem Antrieb
(LRQ)

4. Nichtangetriebene
Rollenbahn (LRL)

5. Gurtforderer (LBC)

84 Automatisches Lager
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Staurollenférderer (LRA) il
Staurollenforderer erlauben den l
geradlinigen Transportinklusive einer

bertihrungslosen Staufunktion.

Ihre robuste Konstruktion verleiht
ihnen eine hohe Zuverlassigkeitin
allen Arbeitsumgebungen.

dem Standard. Diese kdnnen durch

Die unten angegebenen geeignete Adaptionen an andere -

Umgebungsbedingungen entsprechen Bedingungen angepasst werden. g

©

&

S

TECHNISCHE DATEN / Staurollenférderer fg

Geeignetes Férdergut Kartons, Behalterund Tablare %

Max. Gewicht des Férdergutes 100kg §
6. Rollenforderer mit Hubgestell Maximale Breite des FérderersauBen 935mm
zurRBG-Ubergabe (LEE-1L) Maximale Nutzbreite fur Behalter 800mm
7. Rollenférderer mit df)ppeltem Mindestlange desFérderers 450 mm
Hubgestell zur RBG-Ubergabe Maximale Lange des Forderers 3.000mm
(LEE-2L) Mindestlange desBehélters (in Lingsrichtung) 150mm
8. Riemenausschleuer (LTM) Maximale Lénge des Behalters (in Ladngsrichtung) 800mm
9. Aus-undEinschleuselemente Standard-Férderhohen 570/750 mm
10. Verfahrwagen Variable Transporthéhe 350-3.000mm
11. Heber Standard-Férdergeschwindigkeiten 25/45/60m/min
12. Kommissionier-Platze Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C

mecalux.de
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Kurvenrollenférderer
mit Staufunktion (LRAC)

Immerwenn ein ungerader Verlauf der
Forderwege zu beriicksichtigen ist oder wenn
irgendwelche baulichen oder strukturellen

Sie erlauben die Beforderung von
Behaltern und Richtungswechsel
beim Transport mit unterschiedlichen

Hindernisse zu umgehen sind, erweisen
sich die Kurvenférdervorrichtungen als
ungeheuer nitzlich.

Standardkurvenwinkeln (30°,45°,60°,
90°und 180°). Diese Forderer kdbnnen
miteinander kombiniert werden.

TECHNISCHE DATEN / Kurvenrollenférderer mit Staufunktion

Geeignetes Fordergut Kartons, Behalterund Tablare

Max. Gewicht des Fordergutes 100kg
Kurvenwinkel 30°/45°/60°/90°/180°
Stauplatze 30°/45°/60°/90°/180° 0/1/1/2/4
Maximale Breite des FérderersauBen 735mm
Maximale Nutzbreite fur Behalter 600 mm
Mindestlange des Behalters (in Langsrichtung) 225mm
Maximale Lange des Behalters (in Langsrichtung) 600 mm
Standard-Férderhéhen 570/750 mm
Variable Transporthéhe 350-3.000mm
Standard-Férdergeschwindigkeiten 25/45/60 m/min
Maximale Neigung 0°

Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C

TECHNISCHE DATEN /

Rollenforderer mit
kontinuierlichem Antrieb
(LRC)

Sie eignensich fur den geradlinigen
Transportvon Behaltern. Sie eignen
sichvorallem fur Transporte
auflangeren Strecken, die auch
leicht geneigt sein durfen.

Im Gegensatzzum
Staurollenforderer (LRA)
funktioniert der Rollenférderer mit
kontinuierlichem Antrieb miteinem
einzigen Motor, der ausreichend
dimensioniertist, umeinen
kontinuierlichen Warenfluss Uber
ldngere Strecken zu gewahrleisten.

Rollenférderer mit kontinuierlichem Antrieb

Geeignetes Fordergut

Max. Nutzlast pro Langenmeter
Maximale Breite des ForderersauB3en
Maximale Nutzbreite fur Behalter
Mindestlange des Forderers
Maximale Lange desForderers

Mindestlange des Behalters (in Langsrichtung)
Maximale Lange des Behalters (in Langsrichtung)

Standard-Férderhéhen

Variable Transporthéhe
Standard-Foérdergeschwindigkeiten
Maximale Neigung
Umgebungsbedingungen
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Kartons, Behalterund Tablare
100 kg/m

735mm

600 mm

2.250mm

15.000 mm

150 mm

800 mm

570/750 mm
350-3.000mm

25/45/60 m/min

6°

Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C




Nichtangetriebene
Rollenbahn (LRL)

Beidiesem Element werden die Rollen
nichtangetrieben. Es eignet sich fur
schwerkraftgesteuerte Sammelbahnen
an bestimmten Arbeitspldtzen undin
Versandbereichen.

T MECALUX

TECHNISCHE DATEN / Rollenbahn

Geeignetes Fordergut Kartons, Behalterund Tablare
Max. Gewichtdes Fordergutes 100kg
Maximale Breite des FérderersauBen 935mm
Maximale Nutzbreite fur Behalter 800 mm
Mindestlange des Forderers 450 mm
Maximale Lange des Férderers 3.000mm
Mindestlange des Behalters (in Langsrichtung) 150 mm
Maximale Lange des Behalters (in Langsrichtung) 800 mm
Standard-Férderhéhen 570/750 mm
Variable Transporthéhe 350-3.000mm
Maximale Neigung Zwischen4und 8 %
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C

Rollenforderer mit
Hubgestell zur RBG-Ubergabe

(LEE-LEC) Es gibt zwei verschiedene Ausfiihrungen:
Diese Forderer wurden speziell entworfen, mit einfachem oder mit doppeltem
umFordergut an Regalbediengerate Hubgestell, angepasst an die Standard-
zu Ubergeben bzw. von diesen zu Lastaufnahmemittel der

Ubernehmen. Regalbediengerate von Mecalux.

Dieses System kombiniert einen
Rollenférderer mit einem Hubgestell,
welches es ermdglicht, dass das
Lastaufnahmemittel des
Regalbediengerates das Fordergut
unterfahrt.

TECHNISCHE DATEN / Rollenférderer mit Hubgestell zur RBG-Ubergabe

Geeignetes Fordergut

Max. Gewichtdes Férdergutes
Maximale Breite des FérderersauB3en
Maximale Nutzbreite fur Behalter
Maximale Lange desForderers
Maximale Lange des Behalters
Standard-Férderhéhen

Variable Transporthéhe
Geschwindigkeit
Umgebungsbedingungen

mecalux.de

Forderer LEE Forderer LEC
Kartons, Behalterund Tablare Kartons, Behalterund Tablare
100kg 2x50kg
935mm 1.352mm
800 mm 600 mm
935mm 502 mm
600 mm 400 mm
750mm 750mm
500-3.000 mm 590-3.000 mm
25m/min 25m/min
Max. Feuchtigkeit: 70% Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C
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]

Beforderung mitRollen und

Riemen (LTM) Forderniveau. AuBerdem verfligtes tiber

Bietet duBerst effektive Losungen klappbare Anschldge fur die Ausrichtung

fur Probleme mit Kreuzungen und des Fordergutes.

Anpassungen an die Anlagenplanung,

ganzgleich, wie komplex die Abhangigvon der Strecke, diein

Ausgangslage ist. Transportrichtung der Riemen erforderlich
ist, hat man die Wahl zwischen

Dieses Element, welches einen 90°- einem symmetrischen System (mit

Richtungswechsel erméglicht, isteine langerer Transportstrecke) und einem

Kombination aus einem Forderer mit asymmetrischen System (mit kUrzerer

festen Rollen und Riemen mit variablem Transportstrecke).

TECHNISCHE DATEN / Beférderung mit Rollen und Riemen

Geeignetes Fordergut Kartons, Behalterund Tablare
Max. Gewicht des Fordergutes 100kg
Maximale Breite des Férderersau3en 736 mm
Max. Nutzbreite beim Transport von Behaltern auf Rollen 600 mm
Maximale Lange des Forderers 838 mm
Mindestlange des Behalters (in Langsrichtung) 300 mm
Maximale Lange des Behalters (in Langsrichtung) 800 mm
Standard-Férderhéhen 570/750 mm
Variable Transporthohe 400-3.000mm
Geschwindigkeiten 25/45/60 m/min
Maximale Neigung 0°
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C

Klappbarer Férderer

Eristeine Ergdnzung fureinen LRA-
oder LRL-Rollenférderer. Dank seiner
Klappfunktion kénnen Lagerarbeiter
und Gabelstapler bequem auf die
andere Seite einer Férderbahn
gelangen.

Eineinfach klappbarer Férderer wird
fir den Durchgangvon Personen

installiert und ein doppelt klappbarer
Forderer fur die Durchfahrtvon
Gabelstaplern.

Einfach klappbarer
Forderer.

Doppeltklappbarer
Forderer.
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Schubforderer

Dieser Forderer dientdazu, zu

einem bestimmten Zeitpunkt die
Transportrichtung des Ladegutsin der
Anlage zu dndern, um den Durchlauf
derWare zu erleichtern und die
Zykluszeit zu optimieren.

Rollenforderer zum
Ausschleusen

Mit diesem Forderer wird mithilfe einer
Antriebsrolle ein Richtungswechsel des
Ladeguts von 90°bewirkt, indem es
gerade auf eine quer verlaufende Bahn
geschoben wird.

Einerseiner Vorteile ist der schnelle
Return on Investment ohne Verzicht
aufeinen geordneten und rentablen
Betrieb.

Dieses Element bietet groBe Flexibilitat
bei der Annahme und dem Versand.

mecalux.de
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TECHNISCHE DATEN / Schubférderer

Geeignetes Fordergut

Max. Gewichtdes Foérdergutes

Maximale Breite des FérderersauBen
Maximale Nutzbreite fur Behalter
Mindestlange des Forderers

Maximale Lange desForderers

Mindestlange des Behalters (in Langsrichtung)
Maximale Lange des Behalters (in Langsrichtung)
Standard-Férderhéhen

Variable Transporthéhe
Standard-Fordergeschwindigkeiten
Maximale Neigung

Umgebungsbedingungen

Kartons, Behalterund Tablare
50kg

735mm

600 mm

675mm

1.050mm

225mm

600 mm

570/750 mm

450-3.000 mm

25/45/60 m/min

0°

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C

TECHNISCHE DATEN / Rollenforderer zum Ausschleusen

Geeignetes Fordergut

Max. Gewichtdes Fordergutes
Maximale Breite des Férderers
Maximale Nutzbreite fur Behalter
LangedesForderers

Lange desBehalters
Standard-Férderhéhen

Variable Transporthéhe
Standardtransportgeschwindigkeit
Maximale Neigung
Umgebungsbedingungen

Kartons, Behalterund Tablare
50kg

735mm

600 mm

900 mm

400 mm

570/750 mm

350-3.000 mm

25/45/60 m/min

0°

Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C
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>> FORDERELEMENTE

Fortlaufender
Gurtforderer (LBC)

Vorrichtung fur den Transport

von Behaltern auf einer geraden
Streckenfuhrung, wenn einzelne
Ladegutstticke mit gleich bleibendem
Abstand zueinanderin einem
gleichmaBigen Fluss beférdert
werden mussen.

Dieses System eignet sich fr
Transportgeschwindigkeiten tber
60 m/min. AuBerdemwird es
eingesetzt wenn die Oberflachen
des Fordergutes keine ausreichende
Haftung furandere Forderelemente
gewahrleistet.

TECHNISCHE DATEN / Fortlaufender Gurtférderer

Geeignetes Fordergut Kartons, Behalterund Tablare
Maximale Breite des ForderersauBen 735mm
Maximale Nutzbreite fur Behalter 600 mm
Mindestlange des Férderers 675mm
Maximale Ladnge des Férderers 30.000mm
Mindestlange des Behélters (in Langsrichtung) 225mm
Maximale Lange des Behalters (in Langsrichtung) 800mm
Standard-Férderhohen 570/750 mm
Variable Transporthéhe 350-3.000mm
Standard-Férdergeschwindigkeiten 25/45/60 m/min
Maximale Neigung 4°
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit: 70%

Umgebungstemperatur: 0°C bis 40°C
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Schragzulauffur
Behalter (LRD)

Schragzulauf fiir Behalter
(LRD-LRI)

Bei Anlagen, indenen eine groBe Zahlan

Transporteinheiten im ganzen System
beférdert werden, sind Schragzulaufe
aufNebenstrecken und Einschleuser
auf Hochgeschwindigkeitsstrecken
vorzusehen. Hiersind die Elemente,
die zu dieser Gruppe gehdren,
besonders nitzlich, indemssie

einen Richtungswechsel bei hoher
Geschwindigkeit erméglichen.

Waage (LRAB)

Die Hauptaufgabe dieses Forderers
istes, daflir zu sorgen, dass die
Ladung die Betriebsbedingungen
der Anlage erfullt. Vor allem
kontrolliert dieses Element das
Gewichtdes Ladeguts, bevor es
gelagertwird, umsozu verhindern,
dass es das Hochstgewicht durch den
Behaltertyp oder durch Eingreifen des
Lagerarbeiters Giberschreitet.

mecalux.de
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Einschleusungvon
Behaltern (LRI)

TECHNISCHE DATEN / Schragzulauf ftr Behalter (LRD)

Geeignetes Fordergut

Kartons, Behalter und Tablare

Anwendung Schragzulauf
Max. Gewicht des Foérdergutes 50kg
Maximale Lange des Forderers 1.650-1.935mm
Maximale Breite des Forderers auBBen 735mm
Standard-Férderhéhen 570/750 mm
NichtstandardméaBige Hohe des Férderers (Minimum - Maximum) 350-3.000mm

25/45/60 m/min

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C

Standard-Foérdergeschwindigkeiten
Umgebungsbedingungen

TECHNISCHE DATEN / Einschleusung von Behaltern (LRI)

Geeignetes Férdergut Kartons, Behalterund Tablare

Anwendung Einschleusung
Max. Gewicht des Fordergutes 30-50kg
Maximale Lange des Férderers 1.935mm
Maximale Breite des FérderersauBen 735mm
Standard-Férderhéhen 570/750 mm
NichtstandardméaBige Hohe des Férderers (Minimum - Maximum) 450-3.000mm

25/45/60 m/min

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C

Standard-Fordergeschwindigkeiten
Umgebungsbedingungen

TECHNISCHE DATEN / Waage

Geeignetes Férdergut Kartons, Behalterund Tablare

Max. Gewicht des Férdergutes 100kg
Mindestlange des Forderers 750mm
Maximale Lange desForderers 1.050mm
Mindestlange des Behalters (in Langsrichtung) 150 mm
Maximale Lange des Behalters (in Langsrichtung) 800 mm
Maximale Breite des Forderers au3en 735mm
Maximale Nutzbreite fur Behalter 600 mm
Standard-Férderhéhen 570/750 mm
Variable Transporthéhe 350-3.000mm

25/45/60 m/min

Max. Feuchtigkeit: 70%
Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C

Standard-Férdergeschwindigkeiten
Umgebungsbedingungen

C
(]
[o)]
o
C
©
©
()
©
—
0
2
t
(V]
=
#0
L=
[
o




>> FORDERELEMENTE

92 Automatisches Lager

Verfahrwagen

Dieses nichtkontinuierliche reduzierte Investitionskosten bei
Verteilsystem fur Materialflisse auf gleicher Funktionalitat.
unterschiedliche Zielbahnen, kann

in Anwendungen, wo eine grof3e Diese Elemente bieten ein HochstmaR
Anzahlvon Zielbahnen bei einer an Flexibilitatim Wareneingang und
Uberschaubaren Forderleistung Versand.

gegebenist, ein wichtiges Element
darstellen. Ein weiterer Vorteil sind

TECHNISCHE DATEN / Verfahrwagen

Geeignetes Férdergut Kartons, Behalterund Tablare
Anwendung Horizontales Verfahren
Max. Gewicht des Fordergutes 50kg
Maximale Ladebreite 600 mm
Maximale Ladelange 400mm
Maximale Ladehdhe* 420 mm
Standard-Férdergeschwindigkeiten 60 m/min
Umgebungsbedingungen Max. Feuchtigkeit:70%

Umgebungstemperaturvon 0°C bis 40°C

*Fur Mecalux-Behalter.




Heber

Zum einensind sie eine Antwort

auf die Falle, indenenes
Beschrankungen hinsichtlich der
Gestaltung der Stockwerke oder

der Durchgangsbereiche gibt,

und zum anderen besteht die
Notwendigkeit, diese Bereiche
wirtschaftlich zu gestalten. Fur diese
Bereiche sind eine Reihe von Hebern
erforderlich, diein der Lagesind, die
verschiedenen Transporteinheiten als
Senkrechtheber oder Umlaufforderer
aufverschiedene Ebenen zu
transportieren, ohne das der
Betriebsfluss der Anlage dadurch
beeintrachtigt wird.

Diese Elemente ermoglichen einen
Wiedereintritt der Ladeeinheiten auf
einer hoheren Ebene.

mecalux.de
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Nicht-kontinuierlicher Aufzug

Er gestattet das senkrechte Hochfahren
oder Absenken der Kisten mit

einer mittleren Anzahlan Auf-und
Abwartsbewegungen und verbindet
dadurch verschiedene Stockwerke oder
Kreislaufebenen.

Umlaufférderer

Vertikaler Heber, der das kontinuierliche
Hochfahren bzw. Absenken bei
Anwendungen ermdéglicht, bei denen ein
stetighoher Warenstrom erforderlich ist.

Erzeichnetsich durch die hohe
Leistungsfahigkeit und Schnelligkeit
aus, mitdenen die Ladestlicke dank des
Umlaufhebebetriebs bewegt werden.
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Picking-Platze

An dieser Station steht der
Lagerarbeiterin direktem Kontakt
mit dem automatischen System. Hier
erfolgtdie Handhabung der Elemente
im Innern des automatischen Lagers
sowie die Uberprifunginnerhalb des
Kreislaufs der Forderer.

Die ergonomische Konstruktion
gewahrleistet den Bedienungskomfort
beim Handling des Fordergutes und ein
hohes MaB an Arbeitssicherheit.

Diese Sicherheit zeigt sich bei den
verschiedenen Elementen der Anlage,
durch die die Arbeitsrisiken der an

der Kommissionierstation tatigen
Lagerarbeiter minimiert werden.
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Seitenansichtder
Kommissionierstellen.

Vorderansichteiner
Kommissionierstelle
miteinfachem Kopfteil
und doppeltem
Entnahmewerkzeug.




Sonderkomponenten

Teil der Produktpalette von Mecalux sind
Systeme, die eine Lésung fur besondere
Situationen und Projekte mit hoher
Betriebsleistung bieten.

Hierzuzahlenu.a.:

m Sorter

m Stapelmaschinen

m Vertikale Lagermodule

m Karussells

m Aufrichter fur Kunststoffbehalter

Mecaluxintegriert diese Produkte unter
Berticksichtigung der funktionellen
Anforderungenin die komplexen
Logistiksysteme.

mecalux.de
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Sicherheitsvorkehrungen

Je nachRisikoanalyse kann die Installation
von Sicherheitsvorrichtungen erforderlich
sein, die denen in Palettenanlagen dhnlich
sind.

InBereichen, in denensie

benotigt werden, mussen
Metallgitterabsperrungen aufgestellt
werden, um den Kontakt der
Lagerarbeiter mit denin Bewegung
befindlichen Elementen zu vermeiden,
dieirgendein Risikoin sich bergen. Das
Steuersystem unterbricht die Bewegung
der Maschinen, sobald sich

die Zugangsturen 6ffnen.

Diese Abbildungen zeigen verschiedene
Lésungen und Anpassungen gemaf den
Anforderungen jeder Anlage.
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MOTORANTRIEB

Motorantrieb der Férderanlage
Geschwindigkeit

Jenach den Randbedingungen

werden unterschiedliche
Fordergeschwindigkeitenvorgesehen. Die
Geschwindigkeit stehtim Zusammenhang
mit den Leistungsanforderungen des
Systems.

Antriebsleistung

Der bestimmende Faktor fur die
Antriebsleistung der Elemente

einer Forderanlage ist das Gewicht
des Fordergutes sowie die
Leistungsmerkmale, die von der
Anlage gefordert werden. Daher
verfigt Mecalux Gber eine Vielzahl an
Antriebsmaoglichkeiten, die alle die
erforderlichen Anforderungen fur die
korrekte Funktion der Gesamtanlage
erfallen.

Antriebsrolle (Drive-roll)

Die Rolle besitzt in ihrem Inneren einen
Motor und ist mechanisch mittels Poly
V Riemen mit einer Reihe von Rollen
verbunden, die sich synchron mit der
Antriebsrolle drehen.

96 Automatisches Lager

Die von Mecalux konstruierten und entwickelten
Behalterférderanlagen wurden besonders darauf
ausgelegt, die Bedurfnisse des Marktes zu erfillen, indem
sie ein qualitativhochwertiges Produkt mit geringem
Wartungsaufwand darstellen. Sie bestehen

aus elektrischen und mechanischen Standardbauteilen,
die die Zuverlassigkeit und die Verfuigbarkeit

Antriebskonzepte

Das Antriebskonzept wirdin
Abhéangigkeit der Art des Férdergutes
und der Funktionsweise der Férderanlage
gewadhlt. Folgende Systeme sind moglich:

m Antriebsrolle (Drive-roll)
m Antriebsriemen

m Zahnriemen

m Gurtforderer

m Antriebswelle und Kette

von Ersatzteilen gewahrleisten.

Antriebsrolle

Die hochwertigen Antriebsrollen erlauben
eine flexible Anpassung beztglich
Geschwindigkeiten und Gewichte.

Abb. Antriebsrolle.
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Antriebsriemen

Die Bewegung der Rollen erfolgt tiber
ein Ubertragungsriemensystem, das sich
in einer Seite des Rahmengestells des
Forderers befindet.

Zahnriemen

BeiEin- und Ausschleuselementen
werden hochfeste und haltbare Riemen
eingesetzt. Sie bestehen aus einem
Material mit hoher Reibung auf der
Kontaktflache zum Férdergut und eine
hohe Flexibilitataufihrer Innenseite.

Gurtforderer
Der Transport des Fordergutes erfolgt

Uber die Drehung eines Elastomergurtes.

Die Behalter werden zusammen mitdem
Forderband und ohne Reibung zwischen
dem Behélter und dem Fordersystem
transportiert.

mecalux.de

Antriebsaggregat

Die Drehung tibertragt sich mithilfe von
Riemen Uber den Antrieb des Motors und
einer Welle mit Riemenscheibe, die mit
den restlichen Transportrollen verbunden
sind.

Motortyp

Bei den Behalterforderanlagen konnen
eine Vielzahlvon Motoren eingesetzt
werden. Asynchronmotorensind ein
gute Option zur Standarisierung und
eine sehr bewdhrte Antriebsart.

Die Temperatur und die
Umgebungsbedingungen sind
ebenfalls wichtig fur die Auswahl des
am besten geeigneten Motors.

Behalterférderanlagen



MOTORANTRIEB

Die Stetigfordertechnik von Mecalux wird
durch die Auswahl der anwendungsspezifisch

am besten geeigneten Bauteile definiert.
Kontaktelement Hierdurch werden die gewlinschten,
Jenach Art des zu beférdernden anspruchsvollen Qualitatsanforderungen

Behalters und der Aufgabe der erreicht.
jeweiligen Funktionseinheit, kann das
Kontaktelement der Forderanlagen zum
Fordergut unterschiedlicher Artsein.

Zu den Ublicherweise verwendeten
Elementen zahlen die folgenden:

Rolle mit Metalloberflache

Als Standardkontaktelementverleiht
die Metalloberflache der Forderrollen
in den meisten Fallen die erforderliche
Reibung zur Bewegung der
Fordereinheiten.

Abb. Rolle mit
MetallauBenschicht

Rolle mit rutschsicherer Beschichtung Zahnriemen Typ Poly-V (Polyvinyl) Gurtforderer

Dieses System wird dort eingesetzt, wo die Zahnriemen aus Polyvinyl sind eine Hierbei handelt es sich um ein universell
Haftung zwischen dem Férdergut und der Alternative zu den Rundriemen. Vor eingesetztes System, z.B. flir Fordergut
Rolle gewahrleistet und das Abrutschen allem wenn Lasten mit mehrals 50 kg mitanspruchsvollem Boden oder wenn
vermieden werden muss. beférdert werden mussen, dasie eine andere Komponenten nicht méglich sind.

bessere Kraftlbertragung auf die Rollen
gewadbhrleisten.

Fordergurt mithoher Haftung

Wenn starke Neigungen Uberwunden
werden mUssen oder hohe
Geschwindigkeiten gewahrleistet werden
sollen, werden Bander mit rauen oder
besonders gut haftenden Oberflachen
verwendet.
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Glatter Fordergurt

Zur Ausfuhrung von Richtungswechseln

mit bestimmten Férderelementen muss
die beforderte Einheit auf der Auflage
rutschen kénnen, weshalb eine daftr

geeignete Oberflache erforderlichist. Die

Wahl félltdann auf ein glattes Band aus
hochfestem Werkstoff.

mecalux.de

Konstruktive Gestaltung

der Férderanlagen
Fordererebenheit

Die Férderebeneist die Neigung der
Ebene, auf der die Last befordert wird

Hohe

Alle Férdererelemente besitzen

einen héhenverstellbaren Unterbau,
einerseits aus ergonomischen
Grindenin Bereichen, indenen
Personal an der Férdertechnik
arbeitetund andererseits, um
Héhenunterschiede zwischen
verschiedenen Bereichen ausgleichen
zu kénnen.

Abb. Moéglichkeit zur Anpassung

unterschiedlicher Ebenen beiBedarf.

Lange

Maximale Lange, die mit einer
Forderanlage miteinem Antrieb
bewaltigt werden kann.

Breite

Die Breiteist direktvon den
Abmessungen der geforderten
Einheiten abhangig.
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Die Strecken innerhalb einer Anlage
kénnen mitunterschiedlichen
Elementen aus der nachfolgend
beschriebenen Produktfamilie
abgedecktwerden.

Mit diesen Férderanlagen bietet
Mecalux eine Standardlésung fur alle
Anforderungen, diein der betrieblichen
Umgebung auftreten kénnen.

Behalterférderanlagen

Uber die Steuerung der Antriebe und

die Kontrolle vorhandener Objekte Alle Elemente dieser Férderanlagen
durch mechanische und optische sind auf die anderen Elemente zur
Sensoren kénnen die Behélter Beforderung von Behéltern innerhalb
automatisch gesteuert, zu den desLagersabgestimmt.
gewdiinschten Positionen befordert

werden.

mecalux.de




FORDERGUT

Bei automatisierten
Forderanlagenspieltder
Behalter bzw. das Fordergut
eine wichtige Rolle bei

der Gewahrleistung des
storungsfreien Betriebs
undder Leistung der Anlage.

Fordergut

Normalerweise werden als Férdergut
Behalter aus Kunststoff eingesetzt.
Weniger haufig werden auch
Metallbehalter verwendet. In bestimmten
Féllen erfolgt die Beférderung der

Waren auch auf Tablaren (aus Metall
oder Kunststoff), die den typischen
Behalter ersetzen. Wo die Waren tber
eine endgliltige bzw. voriibergehende
Verpackung aus einem steifen
Kartonmaterial verfigen, kann damit das
Ladehilfsmittel ersetzt werden.

Das Fordergut muss bestimmte
Voraussetzungen erfillen, die das
Handlingin einer automatischen
Betriebsumgebung ermdglichen. Zu
diesen Merkmalen gehérenu. a.:

€
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m Die Auflageflache des Bodens mit der
Forderanlage muss flach sein und eine
ausreichende Materialstarke aufweisen,
dass eine maximale Durchbiegungvon
6 mm gewabhrleistetist.

m Dervorgesehene Bereich fiirden
Barcode musssich in einer Hohe von
mindestens 80 mm Uber dem Boden des
Forderguts befinden.

Glatter Boden Mit Verstarkung

15.75 mm* 15,75 mm*

P1
A

3mm
20 mm

* Uber den gesamten Umfang

m Die Funktion der Lichtschranken muss
gewadhrleistet sein. Der Strahl darf den
Behalter nicht durchdringen, weshalb
die Verwendung durchsichtiger bzw.
breitmaschiger Behalter Probleme bei
der Erfassung bereiten kann.

m Wenn stapelfdhige Einheiten
gefoérdert werden ist darauf zu achten,
dass die gebildete Einheit auch bei
Beschleunigungen, Verzégerungen
und Richtungswechseln ihre Struktur
nichtverliert.




m Damitkein Lagergutausden
Fordereinheiten herausfallen kannund
eventuelle Beschddigungen anden
Riemen vermieden werden, gibt es auf
dem Boden und auch auf den ersten 50
mm der Seitenwénde keine Offnungen.

m Dieplastische Verformung des Bodens
im Regal darf nicht groBerals 5 mm, die
elastische Verformung nicht gréBer als
10 mmsein.

m Max. Toleranz AuBenseite +/-2 mm.

m Faltbare Behalter mUssen wegen der
groBeren Stabilitat und Konsistenz
vorzugsweise einfache Scharniere
aufweisen.

In der Ubersicht der einzelnen Serien
werden die Abmessungen und das
Gewichtder geférderten Lasteinheit
angegeben.

Zur Erhéhung der Zuverlassigkeit

der Forderanlagen fur Behalter und
Verringerung der Problematik bei
bestimmten Behaltern hat Mecalux ein
eigenes System aus Kunststoffbehéltern
entwickelt. Die Konstruktion dieser
Behalter erfolgte auf Grundlage der
Norm Eurobox und unter Einhaltung
der mechanischen Anforderungen fiir
eineintensive Nutzungin Férderanlagen
und Lagersystemen von Mecalux. Die
verflgbaren Modelle werden in der
nachfolgenden Tabelle angegeben.

TECHNISCHE DATEN / Eurobox-Behalter von Mecalux

Modell Hohe Breite
CME 640x420 420 600
640x320 320 600
640x240 240 600
640x 170 170 600
640x 120 120 600
CME 640x420 420 600
Verstarkung 640320 320 600
640 x 240 240 600
640x 170 170 600
640x 120 120 600

mecalux.de

Lange G F P1 P2
400 568,5 3685 417 -
400 568,5 368,5 317 -
400 568,5 368,5 237 -
400 568,5 368,5 167 -
400 568,5 368,5 117 -
400 568,5 368,5 - 400
400 568,5 368,5 - 300
400 568,5 368,5 - 220
400 568,5 368,5 - 150
400 568,5 368,5 - 100

Abmessungenin mm

Umgebungsbedingungen
Temperatur

Temperaturbereich flr den Betrieb

der Standard-Handlingsysteme. Die
Forderelemente von Mecaluxsind fur
einen Betrieb zwischen-30°C und +40°C
ausgelegt.

Relative Feuchtigkeit

Die relative Luftfeuchtigkeitin der
betrieblichen Umgebungkann den
Einsatz von zusatzlichen mechanischen
und elektrischen SchutzmaBnahmen
erforderlich machen. Die Beférderung der
Fordereinheiten muss z. B. mit niedrigeren
Geschwindigkeiten erfolgen, und andere
Elemente erfordern einen besonderen
Schutz.
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Die Hauptaufgabe desIT-Systems ist die
Steuerung, Koordination und Verwaltung

aller Prozesse, die in einem Lager ablaufen,
angefangen beiden vom ERP des Kunden
empfangenen Informationen bis hin zur
Steuerung jeder einzelnen Bewegung, die

die mechanischen und elektrischen Elemente
ausfiihren miissen. Esist das Gehirn, von dem die
Entscheidungen und Reaktionen abhangen.
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Mecaluxistsich derhohen Anforderungen
andieindenInstallationen
einzufiihrenden Informatikanwendungen
bewusst und verflgt tber ein Zentrum fir
Softwareentwicklung, indem ein Team
erstklassiger Fachleute mit umfassenden
Erfahrungen und einem breiten

Wissen Uber die besten Plattformen

fur die Quellcodeentwicklung und
Programmierung tatigist.

Alle Entwicklungen aus dem Bereich der
EDV-Systeme flir automatische Losungen
erfillen die folgenden Anforderungen:

m Entwicklung der Software
entsprechend den neuesten
technologischen Standards
unter Verwendungvon
stabilen und international
anerkannten Datenbanken und
Programmiersprachen.

106 Automatisches Lager

)

Anpassungsfahiges System, m Entwicklung der Anwendungen

wodurch die Funktionen der Anlagen unter Beriicksichtigung einer
und die Anzahl der Benutzer, ohne die leichten Aktualisierbarkeit Uber
Anderung vorheriger Konfigurationen die Dauer des Produkts durch ein
erweitert werden kénnen. System aus kompatiblen Versionen.
Zentralisiertes m Zugangsmoglichkeit iiber
Konfigurationszentrum, damit Internet, Moglichkeit zur Remote-
der Wechsel bzw. Ersatzvon Verbindung, um bei Erfordernissen,
Hardwareteilen ohne Gefahr fur wo der Eingriff hochqualifizierter
einen Daten-und Informationsverlust Fachleute erforderlichiist, die
ausgefuhrtwerdenkann. Unterstutzung der Fachabteilung

von Mecalux zu erhalten.
Sichere Dateniibertragungssysteme
durch den Einsatz verschlisselter
Daten, Passworter, Audits, usw.

Simultane Datenkopie, wodurch
die kontinuierliche Arbeit der
Anlagen ohne Beeintrachtigung der
Informationssicherheit moglich ist.
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Im Streben nach einer guten
Kundenzufriedenheit und zur
angemessenen Uberwachung der
verschiedenen Anlagen verfigt Mecalux
Uber eine Supportabteilung, die die
Funktionen Fernunterstiitzung und
Fernwartung austbt. Ein Team aus
Fachleuten ist sieben Tage die Woche,
rund um die Uhrund 365 Tage im Jahr
verflgbar, um den Betrieb der einzelnen
Lager entsprechend zu betreuen und
somit eine maximale Leistung zu erhalten.

Dank seiner Investitionenim

Bereich der Entwicklungvon
Informationstechnologien ist Mecalux
inderLage, ein Paket einfach zu
implementierender Software-Lésungen
anzubieten, die vom ersten Momentan
einen optimalen Betrieb gewéhrleisten.

Dieses Paket mit Software-Losungen
fur Logistikinstallationen umfasst zwei
wesentliche Anwendungen:

m Geratesteuerung: Zustandig fur
die Steuerung der Maschinen.

m Lagerverwaltungssoftware:
Zustandig fur den Betriebsablauf
der Anlage.

Lagerverwaltungssystem

mecalux.de 107



Zur Vereinfachung
der Parametrierung und
Inbetriebnahme der

Anlagen hat Mecalux eine
Standardsteuerungs-
software far die
Programmierung von
Standardautomaten
entwickelt, die auf
weltweitimplementierten
technologischen
Plattformen beruht.

GERATESTEUERUNG (GALILEO)

Funktionen IT-Architektur

Die Grundfunktion der von Mecalux Innerhalb dieser Funktion fiihrt die Das Steuerungssystem wurde

entwickelten Gerdtesteuerung Geratesteuerung die folgenden entsprechend der modernsten Hard-

Galileoistdie Steuerung der Aufgabendurch: und Softwarestandards entwickelt.

elektromechanischen Anlagen der

Komponenten, die entsprechend der m Anzeige und Bewertungdes Die Anwendung unterteiltsich auf drei

von der Lagerverwaltung der Anlage Zustands der verschiedenen Ebenen:

erhaltenen Anweisungen die Forder- Elemente der Anlage, sowie die

und Lageraufgaben der Waren Steuerung der Stérungen und m Service-Ebene fiir den Benutzer

ausfihren. Alarme. Auf dieser Ebene befindetsich die
Anwendung mit der Schnittstelle

= Bedienungderverschiedenen zum Benutzer, die mit der
elektromechanischen Lagerserviceebene verknipftist.

Bauteile der Anlage, unter
Anwendung der jeweils optimalen
Steuerungsalgorithmen.

m Koordination und
Kommunikation zwischen den
verschiedenen
Steuerungsuntersystemen und
der Ubergeordneten
Lagerverwaltungssoftware
(LVS).
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m Lagerservice-Ebene
Diese Ebene enthalt die gestreuten
Objekte zur Kapselung des
Programms. Hier befindet
sich die komplette Logik der
einzelnen Pakete, miteinem
redundanten System, um einen
stérungstoleranten Betrieb zu
erreichen, wo dies aufgrund der
installierten Hardware méglich ist.

m Datenservice-Ebene
Diese Ebene Gbernimmt die
Aufzeichnung der Daten
der Anlage Uber die direkte
Kommunikation mit den Karten
desPC bzw. der SPS.

mecalux.de
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Software Solutions

L

Kommunikation

Aufgrund dieser Architektur handelt
essich beim Steuerungssystem
umeine integrale Anwendung,

die sowohlineinem PCalsauchin
einer SPS betrieben werdenkann. In
jedem Fall mussen die in der Anlage
verteilten Peripheriegerdte und
Sensoren an einen Standardfeldbus
(DatenUbertragungssystem)
angeschlossensein, der eine
Uberwachung aller gesteuerten
Elemente erlaubt.

Dervon Mecalux verwendete

Feldbus entsprichtimmer einem
weltweiten Marktstandard, womit die
Verfugbarkeit kompatibler Produkte
und Bauteile anderer internationaler
Hersteller gewahrleistet ist.

Die Kommunikation zwischen

der Steuerungssoftware und der
Verwaltungssoftware ist nativ tiber
TCP/IP-Kommunikation enthalten.

An der Schnittstelle werden Stationen
und Strecken definiert. Als Station
definiert man jene Elemente der
Anlage, an denen eine Strecke beginnt
bzw. endet. Auch jene Positionen

der Anlage, an denen Informationen
Uber den Durchlauf der Waren

erfasst werden, werden als Stationen
bezeichnet.

Die Strecken sind alle méglichen
Wege, die die Stationen untereinander
verbinden.
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LAGEVERWALTUNGSSOFTWARE
(EASY WMS)
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Funktionen von Easy WMS
Alsintegrierendes Element der Lager-und
Materialflusssysteme besteht die
Lagerverwaltungssoftware aus einer
Reihe von EDV-Anwendungen, die Uber
durchlassige Mechanismen und
DatenUbertragungsprotokolle
untereinander Daten austauschen.
Zusammen mit dem ERP-System
(Enterprise Ressource Planning) lenkt
und leitet die Lagerverwaltungalle
betriebliche Abldufe innerhalb des
Lagers.

Host
(ERP)

Interface

Easy WMS

Easy WMS Gateway

Steuerungssystem PCbzw. SPS

Easy WMS, Die
Lagerverwaltungssoftware
von Mecaluxwurde so
entwickelt, dassihre
Implementierung andie

logistische Komplexitat
der Anlage angepasst
werden kann. Sie besteht
aussechsvordefinierten
Ebenen, beginnend von
.ohne Personalisierung”
bis hin zu bestimmten
Sonderlésungen

der Lagerverwaltung.

Die pyramidenfoérmige Architektur
der Lagerverwaltung von Mecalux
auf mehreren Steuerungsebenen
isteine Form zur Beschrankung

der Verantwortlichkeiten und
Zustandigkeiten einer Software, die
mitirgendeiner Artvon ERP interagiert.
Dadurch werden die Anpassungen
der Lagerverwaltung von Mecalux
weitgehend verringertund das
Endergebnis durch die Flexibilitat
der Software optimiert.

In der hierarchischen Steuerungs-und
Verwaltungsstruktur befindet sich die
Lagerverwaltungin der Schicht direkt
unter dem globalen Verwaltungssystem
des Unternehmens (ERP), von dem

es direkte Anweisungen zu den
auszuftihrenden Ablaufen erhalt
(geplante Wareneingénge, Versand von
Auftragen, usw.). Und die
Lagerverwaltung meldet Informationen
Uber die betrieblichen Ergebnisse
zurlck (tatsachlich erhaltene Menge,
Bestande, Ereignisse, usw.), womit
zwischengeschaltete
Kommunikationsebenen und mogliche
Fehlerin der Datentbertragung
vermieden werden.
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>> LAGERLENKUNGSSOFTWARE

Funktionen des Systems

Easy WMS bietet ein breites Spektrum an = Annahmen (Materialeingang, m Versand (Materialausgénge,
Funktionen und ermdglicht damit eine Entladeplanung, Riicksendungen Kommissionierverwaltung,
effiziente Arbeitin allen Bereichen und USW.). Warenversand usw.).
Vorgdngenim Lager.
m Lagerung(Lagerortdes Materials, m Automatisches Transportsystem
Die Funktionen wurden gemaB den Auffullungen, Erfassung der (Verwaltung der Stationen des Systems,
folgenden groBen Betriebsbereichen Bewegungen usw.). LademaBfehlerkontrolle usw.).
einzeln aufgefahrt:
m Steuerung (Bestandsverwaltung, m Tools (Berichtsdesigner, Ausgabe
Umschlag und Umlagerung der Artikel, von Etiketten, allgemeine Abfragen,
Berichtserstellung usw.). Konsolidierungen usw.).
Eingangsauftrage - DasSystem erlaubt den Erhalt von Eingangsauftragen tiber eine Kommunikationsschnittstelle.

Diese Eingangsauftrage entsprechen den Einkaufsauftragen bzw. Planungen fur Materialzugang
(Rucksendungen, Zugange von Dritten). Sie kdnnen Daten der spezifischen Behalter enthalten, dieim System
gelagertwerden (ASN), oder nur Daten der Materialmengen pro Artikel.

Abladeplanung - DasSystem ermdglicht die Planung der Abladungen in Zeitabschnitten.
- Das System erlaubt den Ausdruck von Ausfuhrungsberichten mit Graphiken zur Anzeige des
Erfallungsgrads der Lieferungen durch den Spediteur bzw. Lieferanten.

Eingang - Durchftihrungvon Annahmen ohne vorherigen Eingangsauftrag.
- Erstellung jeder beliebigen mit einem Eingangsauftrag verbundenen Menge an Annahmen.
- Berichtigung zuviel oder zu wenig erwarteter Mengen.
- Moglichkeit zur Durchfiihrung des Annahmevorgangs tiber den Funkterminal.

Erfassung - Bestatigung der Information des Lieferscheins zur Vermeidung von Fehlern.
logistischer Daten - Erstellung neuer Artikel, wenn diese im System nicht angelegtsind.
- Moglichkeitzur Erstellung neuer Zusammenstellungen und Palettierungen.
- Kontrollevon LosgréBen, Serien-Nr. oder Verfallsdatum wahrend der Annahme bei Artikeln, wo diese
logistischen Attribute erforderlich sind.
- Kontrolle von Temperatur und Gewicht wahrend der Annahme bei Artikeln, wo diese logistischen Attribute
erforderlichsind.
- Kontrolle des Eigentimersder Waren.

Annahmedokumente - Ausdruckvon Annahmeberichten (sowohlim Standardformatals auch personalisiert).
- Ausdruck von Differenzberichte zur Festlegung méglicher Abweichungen zwischen dem erhaltenen und
dem erwarteten Material.

Etikettierung - Ausdruck von Etiketten fiir die Lagereinheiten (sowohlim Standardformatals auch personalisiert) .
mitBarcode - Ausdruck von Produktetiketten (sowohlim Standardformat als auch personalisiert).
- Nahezu alle auf dem Markt erhaltlichen Etikettendrucker sind kompatibel.

Annahmeabschluss - Manueller Abschluss von Annahmeauftragen und der mitdieser Annahme verbundenen Annahmen.
- Stornierungvon Annahmen zur Durchfihrung von teilweisen Abschlissen des Annahmeauftrags.
- Abschluss von Annahmeauftragen und der mitdieser Annahme verbundenen Annahmenim
Verwaltungssystem (ERP).

Produktionszugange - Erkennungder Produktionsbehalter Gber EAN128.
- Cross-docking der Behalter fur Direktsendungen an Versand.
- MaBkontrolle desBehalters (Hohe, Freiraumkontrolle, Kontrolle der Klotze).
- Lenkung der Sendungen an Umpackplatze.
- Mitteilung Uber die Materialaufnahme des ERP.

Riicksendungen - Manuelle Eingabe von Ricksendungen
- Eingabe von Ricksendungenin Verbindung mit einem Eingangsauftrag.
- Behandlung der Behalter und deren Standort nach den festgelegten Regeln.

Kommunikationen - Automatische Meldung-Material erhalten-an den Host.
mitHost - Automatische Meldung -Material eingestellt-an den Host.

112 Automatisches Lager




=> EASY WMS/Funktionen des LAGERS

Standortsuche

Standortverwaltung
Cross-docking
Riickverfolgbarkeit
Automatische

Defragmentierung

Auffiillungen

Manuelle

Warenreservierungen

mecalux.de

- Standort Uber Regelsysteme. Die Regeln kdnnen zur Anwendung der folgenden Kriterien kombiniert sein:

-Suche nach Bereich und maBlichen Merkmalen
-Nach Produkt bzw. Prasentation
-Nach Lieferant

-Nach Eigenttimer

-Nach Umschlagfahigkeit des Produkts
-Nach Zustand des Materials

-Nach Gewicht

-Nach Gefahrengutklasse

-Nach ArtdesBehalters

- Nach Temperatur

- Nach Produkttyp

- Verwaltung des Wegs des Standorts zur Optimierung der Bewegung des Lagerarbeiters biszum

ErreichendesZielstandorts.

- Der Lagerarbeiter kann den vom System vorgeschlagenen Standort manuell andern.

- Warenversand direkt von der Annahmerampe aus ohne Bertcksichtigung der Lagerstandorte.

- Erfassung aller Bestandsbewegungen und der Lagereinheiten, umso eine vollkommene

Ruckverfolgbarkeitim Lager vom Eingang bis zum Ausgang zu erreichen.

- DasSystemistin der Lage, durch die Programmierung von Aufgaben die Lagereinheitenin den Gangen

innerhalb einesZeitraums oder wahrend des Produktionsstillstands neu zu organisieren.

- Manuelle Auffullung.
- Automatische Auffillung an den Kommissionierstandorten, damit diese stets tiber ausreichend Ware

verfugen.

- Verknupfung eines bestimmten Bestandes mit einem Kunden. Dieser Bestand ist ausschlieBlich dem

festgelegten Kunden vorbehalten.

- Verknupfung eines bestimmten Bestandes mit einem Versandauftrag Dieser Bestand dient ausschlieBlich

der Erfullung dieses Auftrags.

=
5]
g
wv
>
wv
wv
o
c
>
=
@©
3
—
()
>
—
[}
o
©
-




>> LAGERLENKUNGSSOFTWARE

=> EASY WMS/Funktionen der BESTANDSKONTROLLE

Anzeige des Lagers und - Verfugbarkeit eines Grafiktools, mitdem man die Bestandszustande und -standorte sowie die
seines Bestands Festlegungvon Reservierungen und die Sperrungen von Standorten festlegen und andern kann.
Dynamische - Berechnung des Umschlags jedes Artikels fur einen vom Benutzer festgelegten Zeitraum.
Umschlaglenkung - Generierung eines Berichts mit dem Vorschlag zu Anderungen beim Umschlag der Artikel.

- Generierung von Aufgaben zur Umlagerung der Waren basierend auf den Umschlagsanderungen der
Produkte und anderen Standortregeln.

Zahlungen - Nach:
- Produkt-oder Lagereigentumer.
- Produkt
- Lagereinheit.
- LosgroBe
- Serien-Nr.
- Gang
- Lagerbereich.
- Koordinaten-Intervall

Standortlenkung - DasSystemverfugt iber einenvirtuellen Standort zur Lenkung von Bestanden mit Problemen.
‘lost & found’

=> EASY WMS/Funktionen des VERSANDS

Versandauftriage - Die Versandauftrage werden tber ein Kommunikationsinterface empfangen und stimmen mitden
Verkaufs-und Materialausgangsauftragen tiberein.

Versandplanung - Planung der Entladevorgangein Zeitnischen.
- Ausdruck von mit Grafiken versehenen Compliance-Berichten, aus denen der Grad der Regeleinhaltung
hervorgeht.
- Moglichkeit, personalisierte Berichte auszudrucken.

Nachlieferungen - Automatische Nachlieferung an Picking-Platz.
- Manuelle Nachlieferung.
- Manuelle Nachlieferung tiber Funk.

Materialabgang - Materialabgang durch Ausfihrung der folgenden Schritte:
- LenkungderVersandrouten (Transport).
- Lenkungfurden Abgangvon kompletten Paletten
- Lenkung furden Abgang von kompletten Paletten mit Ordnung des Auftrags nach Linien.

Picking-Lenkung - Kommissionierung mithilfe von Funkterminals oder an einem festen Arbeitsplatzam PC.
- Lenkungderverschiedenen Artikel-Prasentationen.
- Lenkungder Stapelfahigkeit.
- Lenkung Kundenbehalter und Lenkung der Riickgabe des Kundenbehalters an das Lagers (vorherige
Vorbereitung).

Pick to light/Put to light - LenkungderVorrichtungen PTLzur Ausfihrung des Picking.

Senden der Waren - DasSystemsteuert das Beladen deszugewiesenen LKWs mit den Frachtstiicken, um Fehler zu
vermeiden.
- Lenkung derSenderouten.

Versanddokumentation - Lieferscheine pro Auftrag oder Auftragsgruppierung.
- Bericht Uber Differenzen zwischen bestelltem und geliefertem Material.
- Bericht Uber Material proBehalter (Packing List)
- Bericht Uber die Zusammensetzung eins konsolidierten Versands, damit er manuell in Auftrage zerlegt
werden kann.
- Liste der Behalter, Artikel und Auftrage, die in einem Lkw geladen sind.
- Erstellungvon personalisierten Berichten.

Etikettierung der - Behalteretikettierung (Standard- oder personalisiertes Format).

Waren - Produktetikettierung (Standard- oder personalisiertes Format).

Kommunikationen - Automatische Nachrichtan das Verwaltungssystem des Unternehmens tiber das versandte Material.
mitHost - Automatische Nachricht Uber dasin das Transportfahrzeug verladene Material.
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=> EASY WMS/Funktionen des AUTOMATISCHEN TRANSPORTSYSTEMS

Regalbediengerat- - Optimierung der Bewegungen der Regalbediengerate.
verwaltung - Verwaltung der Bewegungen der Regalbediengerate mit mehrals einer Entnahmevorrichtung und
verschiedenen Tiefen unter Gewahrleistung der maximalen Zahl an Zyklen.

Stationsverwaltung - Méglichkeit zur Verwaltung von Sperrungen und grundlegenden Anderungen der Stationen des Systems.
LademaBfehler- - Visuelle Prasentation von Fehlern.
kontrolle - Méglichkeit der Lésungvon Problemen beim Einlesen von Etiketten und beim Ausdrucken von Berichten

und Statistiken Gber LademaBfehler.

=> EASY WMS/Funktionen der TOOLS

Geréateverwaltung - Verwaltung der Menge und Arten von Geréaten, die gleichzeitig in verschiedenen Bereichen oder
Gangen arbeiten kénnen.

Berichtsdesigner - Ubergabe des Systems mit einem an alle Anforderungen anpassbaren, grafischen Berichtsdesigner.

Etiketten-Designer - Ubergabe des Systems mit einem Etiketten-Designer, mitdem der Kunde die Formate entsprechend seinen
Anforderungen anpassen kann.

Sicherheit - Verwaltung der Benutzer und Gruppen zur Gewahrleistung der Zugangssicherheit.

Allgemeine Anfragen - GroBe Vielfaltanallgemeinen Anfragen und Berichten, die an die Bedurfnisse der jeweiligen Kunden
anpassbarsind.

Navigation - Von einem einzigen Bildschirm aus Zugang zu verschiedenen Informationsebenen.

Handlichkeit - Das System wird tGber einen Funkterminal oder einen Desktop-PC gesteuert oder durch Unterlagenin
Papierform gestutzt.

Bedienpanel - Messung derverschiedenen Parameter des Lagersin Echtzeit.
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PTLUND FUNK

Picktolight/Puttolight

Aufbau

Das Systemverfligt Gber Vorrichtungen,
die als Tag bezeichnet werden, die mit
einer Steuereinheitverbundensind. Diese
Steuereinheit verbindet sich Uber Ethernet
miteinem PC, der die Steuerung dieser
Tagvornimmt.

Das ungefahre Funktionsschema stellt
sich wie folgtdar.

DATENBANK

Hauptserver WMS
PTL-Modul bis 500 PTL

Ablauf “Pick to light”

Dieses System bestehtim wesentlichen aus
einer Reihe von Anzeigevorrichtungen,
die an einenIndustrie-PC angeschlossen
werden, auf den die Anwendung geladen
wurde. Damitwerden die
Abnahmeauftrage, von der
Lagerverwaltung an die Displaysan den
Regalen gesendet, damit der Bediener
jederzeit die abzunehmenden

Mengen und deren Standort erkennt.

Switch oder Hub I

Bestimmte Funktionen
ausden Tabellen
erfordern besonderes
technisches EQuipment.

Dazuzahlen

die Funktionen pick to
light/"Puttolight”
innerhalb des Blocks
Versand, und der Einsatz
von Datenfunkgeratenim
Betrieb der Anlagen.

Nach Beendigung des Ablaufs muss der
Bediener den Auftrag durch Betatigung
eines Knopfs neben der Anzeige
quittieren oder aber den Bestand
korrigieren, wenn nichtausreichend
Material zur Verfigung steht.

Dieses System eliminiert Materiallisten
und kann beijeder Art Regal eingesetzt
werden.

Hauptserver WMS
Einer fiir jeweils 1.500 PTL

STEUEREINHEIT STEUEREINHEIT

EINE FUR JEWEILS 120 PTL EINE FURJEWEILS 120 PTL EINE FURJEWEILS 120 PTL

|
|
|
|

— —

|
|

... bis120PTL
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easyPwms

Ablauf “Puttolight”

Dieser Ablaufist entgegengesetzt zum
System “Pick tolight”. Das heift, die
Artikel werden in LosgroBen aus dem
Lagerentnommen und bis zur Position
des Mitarbeiter befordert. Sobald er die
Waren Ubernimmt, muss der Mitarbeiter
einen der Artikel einscannen oder aber
den Wagen identifizieren, in dem das
Material ankommt.

Automatisch werden alle Standorte mit
aufleuchtender Anzeige angezeigt, wo
der Artikel abgelegt werden muss, mit
Angabe der erforderlichen Menge an den
einzelnen Positionen. Der Mitarbeiter
legt diese entsprechend der Vorgaben
ab, undschaltet das Display auf den
Quittierungsmodus. Danach erlischt die
Anzeige.

Ethernet

Radio Frequenz Identifikation
(RFID)

Die Funkelemente werden direkt mit dem
Datenserver der Lagerverwaltungvon
Mecalux verbunden, soals ob essichum
eine konventionelle Ethernet-Verbindung
handeln wirde. Damitkénnenalle
Terminalsin das Steuerungssystem
integriert werden, und der Funkbetrieb ist
gleichzeitig von mehreren Terminals
maoglich.

Der Aufbau desin der Lagerverwaltung

von Mecalux integrierten Funksystems
wird in der Abb. gezeigt.

ZUGANGSPUNKTE P
)

mecalux.de

S
S,

. WMS-DATENSERVER

Modul zur Integration externer
Module

Inbesonderen Fallen sind
Kundenanforderungen nur durch
Integration bestimmter geschlossener
Systeme, die nichtvon Mecalux gefertigt
bzw. geliefert werden, zu erfullen.

Um solche Anlagentypen nicht
auszugrenzen, enthalt die
Lagerverwaltung von Mecalux ein Modul
zur Einbindung dieser Produkte. Hierzu
zahlen:

m Be-/Entladenvon Lkws

m Fahrerlose Transportsysteme (FTS)
m Sorter

m Sonstige

=

TRAGBARE
TERMINALS

Lagerverwaltungssystem
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Produktionsstatte Tijuana Produktionsstatte Pontiac Produktionsstatte Chicago Produktionsstatte Gijon Produktionsstatte Gliwice
(Mexiko) (USA) (USA) (Spanien) (Polen)

g 7
Produktionsstatte Matamoros - Produktionsstatte Sumter Produktionsstatte Palencia
(Mexiko) (USA) (Spanien)

B Handelsnetz
M Produktionszentren

P Fi
Produktionsstatte Buenos Aires Produktionsstatte Sao Paulo
(Argentinien (Brasil




Weitere Informationen erhalten Sie auf unserer Webseite: mecalux.de
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