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Lagertechnik

Moderne Produktionslogistik bringt System in das Werkzeuglager

Lean Lift-Lager fiir schwere Presswerkzeuge

Lagersysteme | Die Wieland Werke sind fiihrender Hersteller von Halbfabrikaten und Sondererzeugnissen
aus Kupfer und Kupferlegierungen. Im Werk Véhringen bei Ulm werden stranggegossene Bolzen mit Druck-
kréften bis 68 MN (Meganewton, ca. 6600 t) zu Stangen, Rohren und Dréhten gepresst. Ubersichtlich und
platzsparend sind die Presswerkzeuge in drei Hanel-Lagerliftsystemen vom Typ ,Lean-Lift" untergebracht
(Bild 1). Kommissionierungen der Riistauftrage fiir die Presswerkzeuge werden komfortabel mit der Lager-
verwaltung ,HénelSoft” auf modernen Touchscreen-Terminals direkt an den Entnahmestellen ausgefiihrt.

Bild 1

Die Container sind fiir
Lasten bis 800 kg mit
einem eingeschweiBten
Doppelboden und ein-
geschraubten Randver-
starkungen versehen.

Vor mehr als 190 Jahren ent-
wickelte Philipp Jakob Wie-
land aus einer GlockengiefSerei
ein Unternehmen, das Messing-
artikel aller Art fertigte. Heute
besteht die Wieland-Gruppe aus
produzierenden Gesellschaften,
Schneidcentern und Handels-
unternehmen in vielen europa-
ischen Landern sowie den USA,
Sudafrika, Singapur, Indien und
China.

Im Werk Vohringen werden
jahrlich rd. 350000 t Halbfab-
rikate aus Kupfer und Kupfer-
legierungen wie Bander, Bleche,
Rohre, Stangen, Drahte und Pro-
file gefertigt und an nambhafte
Kunden ausgeliefert. Die Pro-
dukte finden im Maschinenbau,
der Fahrzeugindustrie, in Arma-
turen und in der Feinwerk- und
Elektrotechnik Verwendung.

Press- und Ziehbandwerk
Die Gief3erei ist der Ausgangs-
punkt fir die Produktion. Mit

dem im Hause selbst entwick-
elten Wieland-Junghans-Strang-
giefSverfahren werden Bolzen aus
Kupferlegierungen gegossen. Im
270 m langen Press- und Zieh-
werk Z2V werden die gegossenen
Strange zuerst auf die optimale
Umformtemperatur von 600 bis
1000 °C erhitzt.

,Mit einem Druck von bis
68 MN (Meganewton, rd. 6600 t)
pressen wir mit der grofSen hy-
draulischen Presse 21 die erhitz-
ten Bolzen durch unterschied-
lichste Werkzeuge*, erlautert der
verantwortliche Verfahrenstech-
niker von Wieland, Helmut
Huber. Die gepressten Profile,
Profildrahte oder Rohre werden
in weiteren Arbeitsschritten bis
zur Endabmessung kalt umge-
formt. Danach werden die ge-
fertigten Profile, Stangen oder
Rohre auf die gewtinschte Linge
gesagt, gerichtet und anschlie-
fend auftragsbezogen ,Just in
Time“ ausgeliefert.

Lean Lifte fiir Presswerkzeuge

Tagtaglich werden tber drei
Schichten die Werkzeuge fur
die Rustauftrage kommissioniert
und in einem der drei Ofen neben
dem Werkzeuglager fuar die
Pressungen auf 400 °C erhitzt.
,Eine Schicht zuvor kommissio-
nieren wir bis 120 Presswerk-
zeuge fur etwa 20 Rustauftrage
und stellen diese in die Ofen*, so
Huber. Ca. 2500 Presswerkzeuge
finden in den drei Lagerliftsys-
temen von Hanel Platz. Der fir
das Werkzeuglager verantwort-
liche Projektleiter und Planer bei
Wieland, Hans-Peter Neher, er-
lautert: ,Durch die Vielzahl der
Formen und Profile unserer Pro-
dukte wuchs im Lauf der Jahre
auch stetig die Anzahl der Press-
werkzeuge. Die Lagerhaltung in
den Holzregalen wurde immer
aufwandiger. Wir hatten einfach
keinen Platz mehr.*

Mit Hilfe des Lichtvorhangs in
der Entnahmestelle werden die
Container samt Lagergut beim
Einlagern in der Hohe vermes-
sen. Anhand der Hohen-Raste-
rung ermittelt anschliefSend die
Hanel-Liftsteuerung den opti-
malen Lagerplatz. Im Zuge der
hohen Lagerverdichtung wurden
die beiden zuerst installierten
Werkzeuglifte durch einen weite-
ren nahezu 13 m hohen Lean Lift
erganzt. Dort sind die feinen
Pressspitzen und Dornwerk-
zeuge geschiitzt untergebracht.
Das gesamte Presswerkzeuglager
ist mit ein paar Quadratmetern
Stellflache far drei Lean Lifte
platzsparend und tubersichtlich
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angeordnet. Nahezu die gesamte
Hallenhohe wird dabei genutzt
und durch die automatische
Hohenoptimierung die gesamte
Lagerflache enorm verdichtet.
Einzelne Presswerkzeuge sind
bis zu drei Zentner schwer. Die
Container sind deshalb fur den
automatischen Ausschub vorbe-
reitet und fur Lasten bis 800 kg
mit  einem  eingeschweifSten
Doppelboden und eingeschraub-
ten Randverstarkungen versehen.
Mit der Hilfe eines Kranmagnet-
hebers konnen schwere Press-
werkzeuge komfortabel vom Con-
tainer gehoben und auf einen Ver-
schiebewagen verladen werden.

Komfortable Werkzeug-
verwaltung und Liftsteuerung

Durch das Scannen des eingra-
vierten Data Matrix Codes auf
den Presswerkzeugen werden die
Buchungen transparent, un-
mittelbar und fehlerfrei im Lager-
verwaltungssystem (LVS) Hanel-
Soft durchgefithrt. Das LVS
kontrolliert den gesamten Mate-
rialfluss im Werkzeuglager. Alle
relevanten Daten fur die Press-
werkzeuge sind mit den Data
Matrix-Codierungen im System
hinterlegt. Anhand von War-
tungsplanen werden die Werk-
zeuge regelmafSig gewartet.

Die Stammdaten vom Werk-
zeug selbst sind im SAP-System
hinterlegt und uber die web-
basierte Technologie der Host-
Web-Mikroprozessor-Steuerun-
gen von Hanel ohne Middleware
unmittelbar in HénelSoft und
damit auch an den Terminals ver-
figbar.  Synchronisationsfehler
durch redundante Datensitze
werden damit vermieden. ,Mit
solchen intelligenten Lagersys-
temen entfallen Blindbestande
und die standige Suche im Werk-
zeuglager®, restimiert der Planer
von Wieland zufrieden. Im Drei-
Schicht-Betrieb werden die Rust-
auftrage somit reibungslos und
optimiert rund um die Uhr
durchgefihrt.

Mit dem Touchscreen-Termi-
nal konnen tiber HanelSoft auch
feste Lagerplatze auf den Con-
tainern  ausgesucht  werden
(Bild 2). Der betreffende Con-
tainer wird auf dem Touchscreen
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grafisch angezeigt. Der ausge-
wihlte Lagerplatz blinkt dabei
farblich. AnschliefSend kann

dieser per Fingerdruck fixiert
werden. Hand in Hand mit der
chaotischen Lagerstrategie der
Host-Web-Steuerung werden die
Lagerorte der Container dagegen
hohenoptimiert eingelagert.

Fazit

Ob Kleinteile, sperrige Teile
oder schwere Werkzeuge: Lager-
lifte konnen universell eingesetzt
werden. Das zeigen auch die
Werkzeuglifte bei den Wieland-
Werken in Vohringen. In den ver-
tikalen und modularen Lagerlift-
systemen von Hénel finden durch
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die hohenoptimierte Lagerstrate-
gie eine beachtliche Anzahl
schwerer Presswerkzeuge vor
Staub und Schmutz geschiitzt auf
engstem Raum Platz. Mit moder-
nen Touchscreen-Terminals wer-
den die Rustauftrage tbersicht-
lich und durch kurze Zugriffszei-
ten der ,High Speed“ Lagerlifte
schnell und effizient durch-
gefuhrt. Anhand der Data Ma-
trix-Codierungen werden alle
Buchungen transparent in der
Lagerverwaltung HanelSoft und
mit der webbasierten Technolo-
gie der Host-Web-Mikropro-
zessor-Steuerungen komfortabel
ohne Middleware in Echtzeit er-
ledigt. Gerd Knehr

Der Hénel-Lean Lift nutzt die vorhandenen Raumhéhen — &hnlich
wie ein Hochregal/AKL. Im Gegensatz zu diesem lagert er Teile je-
doch ohne Raumverlust héhenoptimiert ein. Somit entsteht auf
kleinster Grundflache ein Maximum an Lagerkapazitét. Das spart
Kosten und hilft, die Flache tiberbauten Raumes 6konomischer zu

nutzen.

Der Lift bringt die angeforderte Ware innerhalb weniger Sekunden
automatisch in den Entnahmebereich, und diese kann dort in ergo-
nomischer Hohe ausgelagert werden. Nicht der Mensch geht zur
Ware, sondern die Ware kommt zum Menschen. Zugriffszeiten wer-
den entscheidend verkirzt und die Kommissionierleistung erheblich
gesteigert. Zahlreiche Unternehmen weltweit nutzen den Hénel-
Lean Lift daher bereits zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit in der La-

gerhaltung und Bereitstellung.

Die modernen Hanel-Mikroprozessor-Steuerungen konnen als ei-
genstandige Lagerverwaltung eingesetzt werden oder mit der kun-
deneigenen EDV kommunizieren. Der Bestandstiberblick ist stets ge-
wahrleistet. Hinzu kommt, dass das Lagersystem besonders effizient
arbeitet — etwa durch die Energie-Riickgewinnung. Weitere Effizienz-
steigerungen resultieren aus den angebotenen individuellen Sonder-

ausstattungen.

Bild 2
Mit Hilfe des Touchscreen-
Terminals kénnen Lager-
plétze auf dem Container
fixiert werden.

Bilder: Gerd Knehr



