Logistik

Lagern von Langgut in Umlauflagern

Kosteneinsparung durch optimierten

Materialflufd

Zur Rationalisierung des Materialflusses hat ein Schweizer Hersteller von
Sonnen- und Wetterschutzeinrichtungen, die Storatex AG aus Langnau
bei Reiden, zwei Umlauflager der Dornieden GmbH Anlagentechnik, Bil-
lerbeck, installiert. Diese Investition bildete die Basis fur die Optimierung
des Materialflusses mit deutlicher Zeit- und Kosteneinsparung.

Profilstangen zur Herstellung von Be-
schattungs-, Wetterschutz- und Ver-
dunkelungseinrichtungen wie Marki-
sen, Jalousien und Rolladen gibt es in
vielfaltigen Abmessungen. Die Pro-
dukte werden auftragsgebunden gefer-
tigt, da die Abmessungen den ortli-
chen Gegebenheiten eines Hauses an-
gepalt werden mussen. Das erfordert
eine variable Fertigungsweise mit
schnellem Zugriff zu den benétigten
Profilstangen. Im einfachsten Fall
werden sie in einem manuell bedien-
ten, wabenférmigen Langgutlager ab-
gelegt und langsseitig ein- und aus-
gelagert. Das setzt allerdings gunstige
Platzverhaltnisse vor dem Langgut-
lager voraus. Die lagen bei dem 1969
gegriindeten Schweizer Unternehmen
Storatex AG nicht vor. Daher wurden
die Halbzeuge in Lagerkorben aufbe-
wabhrt. Diese Art der Materiallagerung
entsprach schon lange nicht mehr den
Erfordernissen einer auf schnellem
Durchlauf ausgerichteten Produktion.

Um das haufig bendtigte Standard-
material in der Produktionshalle ver-
flgbar zu haben, muf3te man bis zu
vier der 3 bis 5m langen Lagerkdrbe
stapeln. Weniger haufig bendtigte
Profile lagerten in einem externen La-
ger und muBten bei Bedarf zeitauf-
wendig in Lagerkdrben dort abgeholt
und wieder zuriickgebracht werden.
Dieses Lagern in Korben war sehr
platzaufwendig.

Aber auch das Bereitstellen eines in
der Halle stehenden Korbes mit dem
zur Abwicklung eines Auftrags beno-
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tigten Stangenprofils vor der Ségeein-
heit war recht zeitaufwendig. Bis zu
drei Lagerkdrbe muBten mit dem Hal-
lenkran umgesetzt werden, damit der
untere Korb mit dem bendtigten Pro-
filmaterial frei stand, vom Hallenkran
aufgenommen und mit einem Gabel-
stapler zur S&geeinheit transportiert
werden konnte. Nach dem Abarbeiten
des Auftrags mufite der Korb wieder
ins Lager zurtickgebracht werden.
Hinzu kam noch, daR das fur die
Endmontage bereitzustellende Material
in der gesamten Fabrikationshalle zer-
streut zwischengelagert werden mufte.
Der gesamte Materialflul war also
sehr arbeitsintensiv und zeitaufwen-
dig. Um hier zu einem rationelleren
MaterialfluB und zu einer kirzeren
Durchlaufzeit zu kommen, sollte nicht
nur die Art der Lagerhaltung, sondern
auch der Arbeitsablauf verbessert wer-
den.

Um das an den Ségen bendtigte
Standardmaterial mit geringem zeit-
lichen Aufwand und minimalem
Platzbedarf bereitstellen zu kénnen,
wurden zwei Umlauflager installiert.
In einem werden Aluminiumprofile,
im zweiten Uberwiegend Stahlprofile
gelagert.

Gestaltung der Umlauflager

Die standardisierten Dornieden-Um-
lauflager lassen sich an die Ortlichen
Gegebenheiten anpassen. So sind bei
vorhandenen Deckendurchbriichen
auch Ldsungen Uber mehrere Etagen
maoglich. Die Umlauflager kénnen
zwei- bis sechsbahnig in senkrechter
oder waagrechter Hauptbahnen-
fihrung ausgefuhrt werden. Im vorlie-
genden Anwendungsfall lag die wich-
tigste bauliche Einschrankung in der
Raumhohe von 3,90 m, an die die
Umlauflager anzupassen waren. Jedes
der beiden installierten Umlauflager
ist mit 28 Lagergondeln bestiickt, in
die 4 bis 6 m lange Materialstangen je
einer ProfilgroRe eingelagert werden.
Die Gondeln, die an Tragstangen auf-
gehéngt und Uber zwei Lastketten
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stuckten Umlaufregals

miteinander verbunden sind, durch-
laufen das Lager in vier waagrechten
Ebenen (Bild 1). Als Kettenantrieb
dient ein Kegelradgetriebemotor mit
Federkraftbremse, der eine Nennlei-
stung von 3 kW hat.

Gesteuert wird jedes Umlauflager
von einer Dornieden-Vorwahlsteue-
rung, die mit allen notwendigen
Funktionen ausgestattet ist. Durch
Eingabe der Gondelnummer [aRt sich
diese auf dem kirzesten Weg durch
Handbetrieb oder automatisch zur
Entnahmestation fahren. Beide Um-
lauflager werden unabhéngig vonein-
ander gesteuert.

Das Aluminiumprofil-Umlauflager
wird von der einen Seite bestuckt, auf
der anderen Seite ist die Entnahme-
station angeordnet (Bild 2). Im zwei-
ten Umlauflager sind Uberwiegend
Stahlprofile eingelagert. Aus Platz-
grunden geschieht hier das Einlagern
und die Materialentnahme auf der
gleichen Seite (Bild 3). Die Umlaufge-
schwindigkeit der an Ketten befestig-
ten Lagergondeln betragt 6 m/min.
Dadurch ergibt sich eine mittlere Zu-
griffszeit pro Lagergondel von 1,4
min, die maximale Zugriffszeit hat
den doppelten Wert. Eine zusatzliche
Verkirzung der Zugriffszeit wird da-
durch erzielt, daB die taglich benétig-
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Bild 2: Entnahmestation des mit Aluminium-Profilstangen be-

Bild 3:  Eingabe- und Entnahmestation des Umlaufregals, in
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dem vorwiegend Stahlprofile eingelagert sind

ten Profilstangen im vorderen Lager-
bereich eingelagert werden.

Zum Schutz des Bedieners ist ein
Schutzgitter an der Entnahmestelle ab
2 m Hohe angebracht. Zuséatzlich exi-
stiert ein Lichtschutzvorhang, der die
Anlage sofort abschaltet, wenn je-
mand in diesen Bereich kommt. Aus
Sicherheitsgriinden ist die Anlage
seitlich mit Lochblechen gegen uner-
laubten Eingriff gesichert.

Rund 90 Prozent der wdchentlich
bendtigten Materialstangen sind in
den beiden Umlauflagern eingelagert.
Einmal in der Woche findet eine Be-
standsuberprifung statt. Bei Unter-
schreiten des Mindestbestandes einer
Lagergondel wird sie aufgeftllt und
die betreffende ProfilgréRe nachbe-
stellt. Das gelieferte Material wird bis
zum Einlagern in das Umlauflager in
Lagerkorben zwischengelagert.

Als Einsparungseffekte wurden er-
zielt:

Reduzierung der Anzahl Sagestatio-
nen um eine Station.

Verringerung der Lagerplatzkosten
durch Lagern in vier Ebenen.
Verkirzung des Produktionsablaufs
durch optimierten Materialflu3 und
schnellen Zugriff auf die eingela-
gerten Materialstangen.

Erhéhung der Ubersichtlichkeit (iber
das vorhandene Material und sei-
nen Lagerplatz.

Halbierung der Lieferzeiten von
sechs Wochen in der Hauptsaison
auf nunmehr drei Wochen.
Erhéhung der Fertigungskapazitat
bei gleichem Personalstand.

Als Fazit 1aBt sich jetzt feststellen,
daR sich eine Zeitersparnis von mehr
als 20 Prozent ergeben hat.

Josef Reimering

Bild 4: Endmon-
tage einer Markise
nach kiirzeren
Durchlaufzeiten
Fotos: Storatex
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