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Peter Suter
Suter und Suter, Architekten, Basel

Lagertechnik
Lagersysteme

Techniques et systemes de dépots
Storage techniques and systems

Noch vor nicht allzu langer Zeit verband sich
der Begriff Lager mit dem Bild einer ein-
fachen Halle, einer Art Scheune oder Schup-
pen. Der Zwang zur Rationalisierung indu-
strieller Betriebe durfte vor dem Lagerwesen
nicht haltmachen. Dabei sind inzwischen aus
primitiven Lagerschuppen zum Teil vollauto-
matisierte Lagerhduser geworden. Kaum ein
anderes Beispiel des industriellen Bauens
zeigt so deutlich die Notwendigkeit zur Inte-
gration von Organisation, Funktion, Kon-
struktion und Formgebung.

Die damit verbundenen komplexen Probleme
sind heute von einer derartigen Aktualitat,
daB es uns nutzlich erscheint, gewisse grund-
satzliche Gesichtspunkte aufzuzeigen und
Uber einige Bauten, die in der letzten Zeit
entstanden sind, kurz zu berichten. Am
SchluB der thematischen Ausfiihrungen be-
findet sich eine Liste von Fachbegriffen, die
vorlaufig noch einige Verwirrung anrichten,
weil sie noch nicht gentigend koordiniert
sind. Es wurde versucht, die wichtigsten
heute Ublichen Begriffe kurz zu erklaren,

ohne dabei in eine perfektionistische Aus-

fuhrlichkeit zu verfallen.

Bedeutung des Lagers

Wenn Uber die Bedeutung von Lagerproble-

men gesprochen werden soll, so muB3 zu-

nachst Klarheit Uber das Phanomen Lager

innerhalb einer gewerblichen oder industriel-

len Organisation geschaffen werden.

Was bezweckt ein produzierender gewerb-

licher oder industrieller Betrieb?

— Ein Ausgangsprodukt als Rohmaterial oder
Halbfertigprodukt

— durch Bearbeitung zu veredeln, also wert-
voller zu machen,

— zu einem Endprodukt, das mit Gewinn ver-
kauft wird.

Der Hauptakzent liegt also in der »Bearbei-

tung«. Nun ist diese Bearbeitung aber immer

verbunden mit notwendigen Transporten und

Lageroperationen. Bearbeitung, Transport

und Lagerung bilden also die drei Grund-

elemente jedes Betriebes. Wahrend aber der

Bearbeitungsvorgang direkt zur Veredelung

des Produktionsgutes beitragt, ist dies beim
Transport- und Lagervorgang nicht der Fall.
Wenn ein Betrieb unter wirtschaftlichsten Be-
dingungen arbeiten soll, so kénnen sich die
Rationalisierungsbestrebungen nicht nur in
der eigentlichen Bearbeitung erschépfen. Sie
mussen vielmehr in gleichem MaB auf Trans-
port und Lager ausgedehnt werden.

Je rascher das Ausgangsprodukt, das Roh-
material oder Halbfertigfabrikat eingekauft
wird, den Betrieb durchlauft und schlieBlich
an den Abnehmer verkauft wird, desto kleiner
ist der Kapitalbedarf fiir gelagerte Ware, die
ja so lange keinen Gewinn abwirft, bis sie den
Betrieb wieder verlaBt.

Lagerarten

Es muB grundsétzlich unterschieden werden
nach:

1. Lagerung Uber kurze Zeitdauer, also Zwi-
schenlager, die, innerhalb der Bearbeitungs-
zonen angeordnet, dazu dienen konnen, den
unterschiedlichen Zeitbedarf zwischen ein-
zelnen Bearbeitungsvorgangen auszuglei-
chen, und

2. Lagerung Uber langere Zeitdauer in eigent-
lichen Lagerzonen, die diesem Zweck ent-
sprechend ausgebildet sind.

Bei der »Lagerung lber langere Zeitdauer«
lassen sich drei Kategorien unterscheiden,
die auch verschiedene Funktionen zu erfiillen
haben:

a) Lager fir Rohmaterial. Sie sollen die Ver-
sorgung des Betriebes mit Ausgangsproduk-
ten sicherstellen.

b) Lager fur im Betrieb hergestellte Halb-
fabrikate. Sie bilden die groBen »Staubecken«
zwischen grundsatzlich verschiedenartigen
Produktionsstufen und Produktionsmetho-
den. Sie sollen jeweils die Versorgung der
darauffolgenden Stufen gewahrleisten.

c) Lager flr versandbereite Fertigprodukte.
Sie dienen zur Sicherstellung der Liefer-
bereitschaft gegentiber dem Abnehmer.

Lagerbewirtschaftung

Ware im Lager heiBt blockiertes Kapital. Auf-
gabe der Lagerbewirtschaftung ist es, mit ge-
ringstem Kapitalaufwand — d. h. bei gering-
stem Lagerbestand — die Produktions- und
Lieferbereitschaft zu garantieren. Okono-
mische Lagerbewirtschaftung ist aber nur
moglich, wenn einerseits die Umschlags-
geschwindigkeit des Lagerinhaltes mit all sei-
nen Schwankungen groB ist und andererseits
eine einwandfreie Koordination mit den Pro-
duktions- und Lieferbediirfnissen besteht.

In Wirklichkeit sind die Probleme nattrlich
wesentlich komplizierter. Einkaufspreise flir
Rohmaterialien koénnen kurzfristig stark
schwanken, so daB sich ein gréBerer Lager-
bestand aus einer glinstigen Einkaufssitua-
tion heraus lohnt. Rohmaterial kann auch zu
einem bestimmten Zeitpunkt, z. B. bei Nah-
rungsmitteln in der Erntezeit, anfallen, wes-
halb der Lagerbestand zeitweise hoher ist
als bei normalem Ablauf. Umgekehrt kann
die Auslieferung von Fertigwaren saisonalen
Schwankungen unterliegen, wahrend fir die
Produktion eine moglichst gleichmaBige Aus-
lastung Uiber das ganze Jahr angestrebt wird.
In diesen Fallen muB ein vorlibergehend star-
kes Ansteigen des Bestandes an Fertigwaren
bewuBt in Kauf genommen werden.

Die Transport- und Lagereinheit

Die wirtschaftlichen und produktionstechni-
schen Bediirfnisse bestimmen das Lager-
volumen. Lagersystem und Lagermethode
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Regalbedienungsanlage, auch Fahrtrittanlage genannt,
fur die Handbedienung von Fachern oder Schubladen.
Hoéhe bis ca. 6-7 m. Im allgemeinen nicht gebdude-
tragend.

Service de rayons, également appelé «marche de rou-
lage» pour le service a main des cases ou des tiroirs.
Hauteur: jusqu’a environ 6 a 7 m. L’installation ne porte
généralement pas le batiment.

Shelf units, for manual utilization of shelf compartments
or drawers. Height up to around 6-7 meters. As a
general rule, not supporting structures.

1 Regalbedienungsgerat / Appareil de service de
rayons / Shelf handling apparatus

2 Bedienungsbiihne / Plate-forme de service / Handling
platform

3 RegalstraBe / Route des rayons / Shelf lane

Durchlauflager, auch FlieBlager genannt. Transport des
Lagergutes in Langsrichtung der Gestelle durch Gefalle
oder mechanischen Antrieb. Beschickungsgerat am An-
fang, Entnahmegerat am Ende des Regals. Hohe 8-10m,
Steuerung manuell oder automatisch. Kann geb&ude-
tragend ausgebildet werden.

Dépot continu, également appelé dépot d’écoulement.
Transport des marchandises a stocker en direction
longitudinal des étagéres au moyen de rampe ou d'im-
pulsion mécanique. Chargeur au commencement, pré-
leveur a I’extrémité du rayon. Hauteur 8 a 10 m, guidage
manuel ou automatique. Peut porter des batiments.

Run-through stockroom, also called flow stockroom.
Transport of stocked goods longitudinally to the racks
via inclined slides or mechanical drive. Dispatching
apparatus at the start, reception apparatus at the end
of the unit. Height 8-10 meters. Control manual or
automatic. Can be designed as a supporting structure.

1a Bedienungsgerat (Entnahme) / Appareil de service
(prélévement) / Handling apparatus (reception)

1b Bedienungsgeréat (Beschickung) / Appareil de ser-
vice (chargement) / Handling apparatus (dispatching)

3 Lagerkanal mit mech. Antrieb oder mit Gefélle /
Canal de dépét avec impulsion mécanique / Stock
route with mechanical drive or with inclined slide

2 Bedienungsbiihne / Plate-forme de service / Handl-
ing platform
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sind abhingig von Eigenschaften und Form
des Lagergutes sowie von der zu erwarten-
den Umschlagsgeschwindigkeit des Lager-
inhaltes.

Bei der Form des Lagergutes unterscheiden
wir:

— palettierbare Giiter,

— nicht palettierbare Giiter, z. B. Sperrgiiter,
— Schuttglter

— Flussigkeiten.

Lager fur Flussigkeiten und Schiittguter, d.h.
Lagerung in Behaltern und Silos, sollen als
Spezialgebiet hier nicht behandelt werden.
Im Begriff »palettierbare Giiter« und »nicht
palettierbare Gliter« ist schon ein erstes
wichtiges Problem der Lagertechnik einge-
schlossen: die Bildung der Transport- und
Lagereinheit. Es handelt sich darum, die Viel-
zahl und Vielfalt der in einem Betrieb vor-

kommenden Giiter in einer Weise fiir Trans-’

port- und Lagervorgang zusammenzufassen,
die den heutigen Méglichkeiten der Trans-
port- und Lagertechnik entspricht. Die Trans-
port- und Lagereinheit ist somit eine Lade-
einheit, die sich idealerweise fiir samtliche
Transport- und Lagervorgange von der An-
lieferung des Rohmaterials bis zur Ausliefe-
rung des fertigen Produktes gleichermaBen
eignet. Unter »Palette« verstehen wir bli-
cherweise die weitgehend eingeblirgerte
»Europ-Pool-Palett«, 80 X120 cm. Diese Pa-
lettenform ist dann vor allem sinnvoll, wenn
das Ausgangsprodukt auf diesem Untersatz
geliefert wird und die Auslieferung der Fer-
tigwaren an den Abnehmer in der gleichen
Weise erfolgt. Handelt es sich bei den Trans-
port- und Lagerproblemen aber nur um einen
betriebsinternen Vorgang, so kann im Prinzip
die UntersatzgroBe den spezifischen Betriebs-
bediirfnissen angepaBt werden.

Ist nun in einem Betrieb wegen GréBe, Form
oder Gewicht des Transport- und Lagergutes
die Verwendung von paletteartigen Unter-
satzen nicht moglich, so muB auf.andere
Weise versucht werden, Ladeeinheiten, z. B.
in Form von gleichartigen Biindeln, zu bilden.

Lagersystem »Gleiches zu Gleichem«

Jeder einzulagernden Artikelgruppe ist eine
bestimmte, zusammenhangende Lagerflache
zuzuweisen, die dem vermutlichen Maximal-
Lagervolumen entspricht. Die Lagerquanti-
- taten einzelner Artikel sind aber standigen
Schwankungen unterworfen. Je groBer diese
Schwankungen ausfallen, desto mehr sinkt
der effektive Ausniitzungsgrad der Lager-
flache ab, weil in ibersichtlichen, straff orga-
nisierten Lagern standig Lagerfl4chen in Be-
reitschaft gehalten werden miissen. Uber
diese freibleibenden Bereitschaftsflachen hin-
aus bendtigen die in konventionellen Lagern
fur Transport- und Lagervorgang eingesetz-
ten Férder- und Hebemittel, z. B. Hubstapler,
einen betrachtlichen Verkehrsraum in Form
von Bedienungsgédngen. Je nach Stapeltyp
und Lagermethode betragt die notwendige
Fahrbahnbreite ca. 200-350 cm. Die Stapel-
héhe ist begrenzt und betrégt je nach Typ
des Stapelfahrzeuges und Gewicht bzw. Art
des einzulagernden Gutes 3-4 Paletten iiber-
einander. Der Flachenbedarf von derartigen
Lagern ist also recht groB im Verhaltnis zum
Lagerinhalt. Ist eine Anordnung auf mehreren
Geschossen notwendig, so bedingt dies
schwere und kostspielige Baukonstruktionen.
AuBerdem werden teure Vertikalverbindun-
gen in Form von Lastaufziigen erforderlich.

Lagerung »Auf freiem Platz«
Erst seit wenigen Jahren zeichnet sich nun
eine Entwicklung ab, die in geeigneten Fillen
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die bisher Ulblichen Lagermethoden ersetzt
und sowohl wirtschaftlich wie organisatorisch
sehr interessante Losungen erlaubt.

Fassen wir kurz die Nachteile zusammen, die
bisherigen Lésungen anhaften:

— Relativ schlechte Ausniitzung der Lager-
flache durch notwendiges Ausscheiden von
Bereitschaftsflaichen beim System »Glei-
ches zu Gleichem«.

~ Schwierigkeiten in der Lagerkontrolle.

~ Notwendigkeit ausgedehnter Lagerflachen
erdgeschossig oder von teuren und schwe-
ren Stockwerksbauten.

— Beschrankung der Lagerméglichkeit in der
Hohe.

— Schwere Stapelfahrzeuge mit groBem Ver-
kehrsraum.

Es muBte also versucht werden, in wirtschaft-
licheren Bauten kompakter zu lagern, hdher
zu lagern und mit weniger Verkehrsraum aus-
zukommen. Diesen Bedingungen wird unter
anderem durch den Einsatz besonderer An-
lagen, wie sie in den Skizzen dargestellt
sind, entsprochen.

Das Grundprinzip ist in allen Fallen gleich: An
einem senkrechten Mast, der horizontal ver-
schoben werden kann, ist eine vertikal ver-
fahrbare Bedienungsbiihne montiert. Durch
entsprechende Ausriistung dieser Bedie-
nungsbiihne ist es mdglich, ganze Paletten
mechanisch in ein Gestellfach einzuschieben
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Stapelkrananlage, an einem Kran hingendes Bedie-
nungsgerat, das die im Kranbereich liegenden Regal-
straBen befahren kann. Die Lagereinheiten werden
liblicherweise durch manuelle Steuerung von der Be-
dienungsbilihne aus durch Querverschieben und Ein-
drehen der Palettengabel in die Regalficher gebracht
oder aus ihnen entnommen. Wegen des iiber alle
Regale durchlaufenden Krans nicht gebaudetragend.
Héhe ca. 12-15 m.

Grue empileuse, I'installation se compose d'un appareil
de service suspendu a une grue qui peut se déplacer
sur les voies de rayons situées dans la zone de la grue.
Les unités de dép6t sont en général mises et enlevées
dans les cases du rayon au moyen d'un guidage
manuel depuis la plate-forme de service en tournant
et poussant la fourchette de palette. Ne porte pas de
batiments & cause de la grue dépassant tous les
rayons. Hauteur environ 12 & 15 m.

Stacking hoist system, handling apparatus suspended
from a crane which has access to the shelf lanes lying
within its range. The stockroom units are usually
placed in their compartments or removed from them
by manual control from the handling platform by ma-
noeuvering of the loading fork. Not supporting structure
because crane has to pass over all shelves. Height
around 12-15 meters.

1 Héngender Fahrmast / Mat de parcours suspendu /
Suspended traversing mast

2 Lagereinheit auf Bedienungsbiihne / Unité de dépot
sur la plate-forme de service / Stockroom unit on
handling platform

3 Kran / Grue / Crane

4 RegalstraBe / Route des rayons / Shelf lane

oder daraus zu entnehmen. Die Anzahl der
Palettenfécher in der Lange und Héhe einer
Anlage wird durch Konstruktion und Lei-
stungsféahigkeit der Befahrgerite bestimmt.
Bei der Regalstapelanlage dient die Gestell-
konstruktion gleichzeitig als Gebaudekon-
struktion. Der Vorteil dieser MaBnahme leuch-
tet ein, wenn man sich vergegenwartigt, daB
z.B. bei 10 Palettenfiachern (ibereinander in
einem Doppelgestell ein Lagergewicht von
ca. 15-20 t pro Laufmeter aufgenommen wer-
den muB, wahrend die zusétzliche Dachlast
inkl. Schneelast im betreffenden Gebaude-
abschnitt nur ca. 2 t betragt.

Neue Lagerorganisation

Nun bedingen derartige Lagersysteme aber
organisatorisch eine véllige Umstellung ge-
genlber bisher tblichen Lagern. Die Lage-
rung »Gleiches zu Gleichem« wird in geeig-
neten Fallen ersetzt durch die Lagerung »am
freien Platz«. Bei einem Lagerhaus fiir 5000
Paletten z. B. stehen also 5000 gleichartige
Lagerflachen zur Verfiigung. Durch entspre-
chende organisatorische MaBnahmen, die von
der einfachen Steckkartei bis zum Computer
gehen kénnen, wird lber die Belegung der
Gestellpldtze »Buch gefithrt«. Der einzula-
gernden Palette wird an einer Zentralstelle
ein freies Lagerfach zugewiesen. Die Zentral-
stelle weiB dadurch eindeutig, welches Lager-
gut z.B. im Fach Nr. 3456 liegt und wann die
Einlagerung erfolgte. Umgekehrt wird nach

4
Regalstapelaniage. Fahrmast oder -turm, iiblicherweise
auf den Regalen beidseitig der RegalstraBe gefiihrt. Im
Gegensatz zur Stapelkrananlage kann in jeder Regal-
straBe ein Bedienungsgerdt arbeiten. Es kann aber
auch durch Querversetzeinrichtungen an den Kopfteilen
der RegalstraBen jedes Bedienungsgerat in jede be-
liebige StraBe eingefahren werden.

Einflihrung ganzer Paletten in die Lagergestelle durch
seitliche Ausfahrvorrichtung auf der Bedienungsbiihne
des Gerates.: Steuerung manuell oder automatisch.
Lagergestelle gebaudetragend, Hohe bis ca. 25 m.
Installation d’empilage de rayons. Méat ou tour de par-
cours, conduit en général aux rayons situés de chaque
coté de la route des rayons. Contrairement a I'installa-
tion de grue empileuse, un appareil de service peut
travailler dans chaque route des rayons. De plus, en
se déplagant verticalement & I’extrémité des routes des
rayons, chaque appareil de service peut étre conduit
dans n'importe quelle route.

Introduction de palettes entieéres dans les étagéres du
dépo6t au moyen d’une installation de sortie latérale
sur la plate-forme de service de I'appareil. Guidage
manual ou automatique. Les étagéres du dépot peuvent
porter des batiments. Hauteur jusqu’a environ 25 m.

1 Regalstapelgerat / Appareil d’empilage de rayons /
Shelf stacking system

2 Lagereinheit auf Bedienungsbiihne / Unité de dépot
sur la plate-forme de service / Stockroom unit on
handling platform

3 RegalstraBe / Route de rayons / Shelf lane

4 Querversetzvorrichtung / Installation de déplacement
transversal / Transverse shift device

5 Regale gebdudetragend ./ Rayons portant des bati-
ments / Shelf units as supporting structures



Ausgang der Palette das entsprechende Fach
wiederum als frei benltzbar registriert. Es ist
somit nicht mehr nétig, irgendwelche Bereit-
schaftsflachen auszuscheiden. Solange noch
ein Platz frei ist, steht er zur Verfiigung. Auch
die Identifizierung des Lagergutes ist denk-
bar einfach, weil innerhalb des Lagers nur die
Fachnummer maBgebend ist, wahrend die
Zentralstelle Uber alle weiteren Informatio-
nen verfigt. Es koénnen also im gleichen
Lager bunt gemischt alle Arten von Lagergut,
sei es Rohmaterial, Halbfertigprodukte, Fer-
tigwaren, Packmaterial oder Hilfsstoffe, ein-
gelagert werden, ohne daB eine Gefahr der
Verwechslung besteht.

Es ist klar, daB nun die Zentralstelle bei ent-
sprechender Organisation jederzeit Gber den
Lagerinhalt und die verfligbare freie Lager-
kapazitat rasch Auskunft geben kann und der
Lagerbewirtschaftung dadurch ein perfektes
Instrument in die Hand gegeben wird.

Eine weitere, vom beschriebenen System et-
was abweichende Lésung besteht in der An-
ordnung von Durchlaufregalen (FlieBlager).
Hier werden die Paletten gleicher Artikel nicht
mehr in einzelne Facher eingefiihrt, sondern
in Kanale, in denen sie sich von der Eingabe-
seite zur Entnahmeseite bewegen. Eine der-
artige Anlage ist bezliglich Platzbedarf sehr
sparsam, weil nur kopfseitig an den beiden
Kanalenden Bedienungsraum beansprucht
wird, wahrend sich der Transport in den Ka-
nalen innerhalb der eigentlichen Lagerflache
abspielt. Ein weiterer Vorteil dieses Systems
liegt in der Sicherstellung des »First in — First
out«. Was zuerst eingelagert wurde, wird zu-
erst entnommen. (Bedeutung fiir die Lebens-
mittelindustrie.)

Bei groBen Lagern mit eindeutig definier-
barem Lagerprogramm besteht die Méglich-
keit, die manuelle oder mechanische Bedie-
nung der Lagerfacher durch Automatik zu
ersetzen. Die Zentralstelle libermittelt durch
Lochkarte oder andere Impulsgeber den Ein-
oder Auslagerungsbefehl an die Befahr-
anlage, die die entsprechenden Bewegungen
selbsttatig ohne Bedienungsperson ausfiihrt.
Derartig komplizierte und kostspielige An-
lagen koénnen naturlich nur auf Grund von
sorgfaltigen Wirtschaftlichkeits- und Ver-
gleichsberechnungen beschlossen werden.
Die Planung selbst erfolgt in enger Zusam-
menarbeit mit einer groBen Zahl von Spezia-
listen.

Vergleich

zwischen einem mechanisierten und einem konven-
tionellen Lagerhaus

Ziel dieser Vergleichsberechnung ist die Ermittiung des
Raumbedarfes und der Investitionskosten eines Lager-
hauses mit ca. 7500 Palettstandplétzen in den Varianten
»mechanisiert« als Regalstapelanlage und »konven-
tionell«.

Die Betriebskosten sind im Kostenvergleich nicht be-
riicksichtigt. Es muB ausdriicklich festgehalten werden,
daB sich die im folgenden angegebenen Vergleichs-
zahlen lediglich auf die erwahnten Grundlagen be-
ziehen. Es ist ausgeschlossen, definitive Werte zu er-
mitteln, die man schematisch bei jedem derartigen
Vergleich anwenden kénnte. Jeder Fall muB sorgféltig
fiir sich gepriift werden. Jedoch zeichnet sich hinsicht-
lich Raumbedarf und Investitionskosten bei Paletten-
lagern dieser GréBenordnung ein deutlicher Vorteil
zugunsten der mechanisierten Losung ab.

Grundlagen des Vergleichs

Lagergut: Palettierbare Waren, ohne besondere Anfor-
derungen hinsichtlich Raumtemperatur und Luftfeuch-
tigkeit.

Lagereinheit: Europ-Pool-Palette. 80 X 120cm, maxi-
male Hohe 135 cm incl. Palette, Gewicht 600-800 kg.
Installationen: Lagerrdume temperiert durch statische
Heizung oder Lufterhitzer. Einbau der erforderlichen
Elektroinstallationen fir die Befahranlagen.

Baugrund: Tragfahig ohne Spezialfundierung, ohne
Grundwasser.

A. Mechanisiertes Lager

— Gebaudetragende Stahlgestellkonstruktion; AuBen-
haut und Dach isoliert

— 7 RegalstraBen, Langslagerung, 9 Palettfacher lber-
einander

— 2 handbediente Regalstapelgerdte mit automatischer
Etagenvorwahl; 2 Querfahranlagen an den Gebéaude-
enden

— Gebaudedimensionen: Lange 70,50 m, Breite 28,90 m,
Hohe 16,65 m = 34880 m® SIA

B. Konventionelles Lager

— Dreigeschossiger Eisenbetonbau, Nutzlast ca. 2,5t/m?

— Paletten in Gestellen, Langslagerung, 4 Paletten
ubereinander

— Pro GeschoB 5 Stapelgdnge a 3,20 m Breite und
2 Quergénge a 4,00 m Breite

- 2 Lastenaufziige, Nutzlast ca. 3,5t; 3 Schwergewichts-
stapler, in Kosten enthalten

_ Gebaudedimensionen: Lange 76,60 m, Breite 30,00 m,
Héhe 3 X 7,10m = 51840 m?SIA (inkl. Verkehrstiirme)

In den Werten nicht enthalten sind: Kosten der Palet-
ten, Umgebungsarbeiten, Energieerzeugung, Erschlie-
Bung, Feuermelde- und Loéschanlagen. Weiterhin auch
alle Umschlagsflachen und sonstige zum Lagerbetrieb
gehorige Nebenrdume sowie deren Einrichtung, da
diese in beiden Varianten den gleichen Umfang haben.

A. Mechanisiertes Lager:

Umb. Raum SIA/Palette 4,6 m®

Gebaudekosten/m? Fr. 70~/m3
Gebaudekosten/Palette  Fr. 300,~/Palette
Gestellkosten in Gebaudekosten inbegriffen
Befahranlagen Fr. 67,—/Palette
Total-Investition Fr. 367,-/Palette

B. Konventionelles Lager:

Umb. Raum SIA/Palette 7,0 m®

Gebaudekosten/m? Fr. 95-/m?
Gebaudekosten/Palette  Fr. 664,—/Palette
Gestellkosten Fr. 70,-/Palette
Befahranlagen Fr. 16,—/Palette (3 Lifter)
Total-Investition Fr. 750,~/Palette H.P.Sch.
Fachausdriicke

Automatisiertes Lager:

Mechanisiertes Lager mit automatischer Bedienung,
nichtmanueller Steuerung und Befehlsiibermittiung
mittels Lochkarten oder anderen, elektrischen Impulsen

Bedienungsbtiihne:
Biihne zum Aufenthalt von Bedienungspersonal

Befahranlage:

Allgemeine Bezeichnung fiir die in den RegalstraBen
eingesetzten Stapel- oder Befahrgeraten verschiedener
Art

Brandbelastung:
Die Brandbelastung ist die Menge aller brennbaren
Stoffe, bezogen auf die Brandabschnittsflache. Sie wird

ausgedriickt in kg Holzgleichwert je m? Brandabschnitts-
flache. Holzgleichwert ist die Holzmenge, welche die
gleiche Wéarmemenge wie die wirklich vorhandenen
brennbaren Stoffe entwickelt. Dabei wird fiir Holz eine
Verbrennungswarme von 4000 kcal/kg zugrunde gelegt.
Ein Brandabschnitt ist der Teil des Gebé&udes, der von
Wanden und Decken umschlossen ist, die den Anfor-
derungen seiner Brandbelastung genitigen. Sind keine
Abtrennungen vorhanden, wird der Brandabschnitt
durch die AuBenbauteile begrenzt.

Durchlaufanlage: auch Durchlauflager, siehe Abb. 2

Europ-Pool-Palette:

auch Euro-Palette oder Pool-Palette — Austauschpalette
fr praktisch alle europdischen Léander, ohne Rucksicht
auf das jeweilige Eigentumsverhaltnis zur einzelnen
Palette

Fahrmast:

Vertikalkonstruktion von Regalstapel- oder Regal-
bedienungsgeraten, die auf Schienen oder aufgehangt
horizontal fahrt und an der die Lade- oder Bedienungs-
biihne in vertikaler Richtung verschoben werden kann
Fahrtrittanlage: siehe Regalbedienungsaniage

Handbedienung:
Beschickung oder Entleerung von Regalen bei kleine-
ren Artikeln von Hand, von der Bedienungsbiihne aus

Kommissionierung:
Zusammenstellen von Fertigwaren zu ganzen Auftré-
gen, entsprechend der Bestellung

Konfektionierung:
Umformung von Halbfertigfabrikaten in handelstbliche
Fertigwaren

Konventionelles Lager:
Lager nach herkémmlicher Methode ohne Mechani-
sierung

Ladebiihne:
Plattform an Stapelkran-, Regalstapelgerédten oder Re-
galbedienungsgeréaten zur Aufnahme der Lagereinheiten

Lagereinheit:
Gruppierung gleicher oder verschiedener Artikel auf
einheitlichem Untersatz

Lagerkanal:
Meist im Gefélle liegender Kanal zur Aufnahme der
Lagereinheiten bei Durchlauflager

Lagermaschine:
Allgemeine Bezeichnung fir Regalstapelgerate oder
»Befahrgerate«

Mechanisiertes Lager:

Lager mit mechanischen Einrichtungen wie z. B. Regal-
stapelgeraten mit Handsteuerung

Palettgasse: Siehe RegalstraBe

Pufferlager:
Zwischen- oder Wartelager zur zeitlichen Uberbriickung

des unterschiedlichen Zeitbedarfs verschiedener Pro-
duktionsstufen

Querversetzvorrichtung:

Mechanisiertes Transportgerdt, meist als »Querfahr-
wagen«, Ober- oder Unterwagen quer vor den Regal-
straBen angeordnet, zur Ubernahme eines Regalbedie-
nungsgerates, das damit vor eine andere RegalstraBe
gefahren werden kann

Regalbedienungsanlage: Siehe Abb. 1
Regalbedienungsgerat: Siehe Abb. 1
Regalstapelanlage: Siehe Abb. 4

Regalstapelgerat: Siehe Abb. 4

RegalstraBe:

Raum zwischen den Regalen mit geniigender Breite
fiir die Mandver des Gerétes

Stapelkran: Siehe Abb. 3

Stapelkrananlage: Siehe Abb. 3

System des »freien Platzes«:

Belegung der freien Regalfacher ohne Riicksicht auf
das Vorhandensein gleicher Artikel in den Nachbar-

fachern

System »Gleiches zu Gleichem«:
Belegung von Lagerzonen mit gleichartigen Artikeln
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Ciba Bau 95

5
Querschnitt 1:700.

Coupe transversale.
Cross section.

6
GrundriB 1:700.

Plan.

1 Von Fabrikation / De la fabrication / From fabrication

2 Zur Fabrikation / Vers la fabrication / To fabrication

3 Bereitstellungsregal / Rayon de mise a disponibilité /
Readying shelf

4 Lagerchef / Chef de dépét / Warehouse boss

5 Detaillierungsstelle / Place pour effectuer la réparti-
tion / Sorting shelf

6 Nebenrdume / Locaux annexes / Utility rooms

7
Ansicht mit Wareneingang und Kontrollstelle.

Vue entrée des marchandises et place de controle.
Elevation view with goods intake and supervision point.

8

Ausschnitt aus dem Lager.
Coupe du dépot.

Detail of the warehouse.

9

Ubernahme einer Transporteinheit aus den Bereitstel-
lungsregalen durch eines der beiden Regalstapelgerite.
Prise d’une unitée de transport sortant des rayons de
mise & disponibilité par un des deux appareils d’empi-
lage de rayons.

Reception of a transport unit from the readying shelves
by one of the two shelf stacking systems.

260

Regalstapelanlage
6 5 Lagergebaude flir Zwischenprodukte
LS )
e e s o CIBA Aktiengesellschaft, Basel
1 Bau 95
i ‘ [l et iy
} Aufgabe
‘ T T Infolge Abbruchs eiqer Angahl Altbauten ver-
AT SR ssaaae e H loren diverse Betriebe ihre bestehenden
= - e ey i Lagermo_ghchkelten. Aus diesem Grunde
— I —— I_ muBte ein neues, zentrales Lager geschaffen
b ST T DL, e werden.
g Lagergut
Da es sich hier um Zwischenprodukte fiir die

Farbstoff-Fabrikation handelt, welche im Fa-
brikareal hergestellt und weiterverarbeitet
werden, konnte ohne Bedenken fiir Transport
und Lagerung der Fasser eine betriebsinterne
Palette mit den Abmessungen 1200 X 1200 mm
verwendet werden. Zusatzlich sollen auch
Kippwannen,Grundflache 1200 X 1600 mm,und
Konusbehélter, Grundflache 1000 X 1200 mm,
gestapelt werden koénnen. Es sind also ver-
schiedene Transporteinheiten zu beriicksich-
tigen. Die angelieferten Produkte gehen als
Einheit ein, wéhrend bei der Auslieferung
zum Teil detailliert werden muB. Das Gewicht
der gréBten Transporteinheit betragt 1200 kg.

Lésung

Baukonstruktion: Die vorfabrizierte Regal-
konstruktion aus Stahl wurde auf eine ebene
Betonplatte, welche das Fundament bildet,
aufgestellt, verschraubt, ausgerichtet und mit
dem Boden verklebt. Die Stahlkonstruktion
ist ebenfalls Tréger der aus Beton hergestell-
ten Dach- und Wandplatten. Auf die Dach-
platten wurde ein Kiesklebedach verlegt.
Mechanische Anlage: Flir die Bedienung der

 sieben Géange mit total 5200 Palettenplatzen

sind zwei durch einen Oberwagen oder Quer-
fahrwagen verschiebbare Regalstapelgeréte
eingesetzt. Die verschiedenen Transportein-
heiten werden mit den Arealtransportgeréten
zum Lagergebédude gebracht und in den stirn-
seitigen Anbau gestellt. Jede Transportein-
heit erhélt eine Platznummer, die alsdann mit
dem internen Hubstapler in ein Bereitstel-
lungsregal abgelegt wird. Von der anderen
Seite her libernehmen nun die Regalstapel-
geréate die Einheiten und versorgen sie in das
vorgewéhlte Fach.

Steuerung

Die Steuerung der Geréte ist so aufgebaut,
daB einerseits alle Bewegungen von Hand
ausgefiihrt werden koénnen, anderseits die
Geréte automatisch durch Vorwahl mittels
Druckknoépfen — mit Ausnahme der horizon-
talen Bewegung in die Tiefe — an den ge-
wiinschten Platz laufen. In beiden Féllen fahrt
eine Bedienungsperson mit.

Besondere MaBnahmen

In diesem Lager ist eine groBe Menge von
brennbarem Material konzentriert. Allein die
Paletten ergeben — je nach Belegung — Holz-
gewichte von bis zu 160 Tonnen.

Eine Brandbekampfung mit den herkémm-
lichen Mitteln ist in diesen hohen und schma-
len Gassen nicht mehr moglich. Aus diesem
Grunde ist eine stationare Ldschanlage in-
stalliert worden, die aus 900 Sprinklern be-
steht, welche innerhalb der Gestelle gleich-
mé&Big verteilt sind. Bei einer Umgebungs-
temperatur von 68° C 6ffnet sich der Sprinkler
selbsttéatig. Es treten jeweils nur die Sprink-
ler, die sich unmittelbar im Bereich eines
Brandes befinden, in Funktion, womit eine
unnotige Benetzung von ungefidhrdetem La-
gergut vermieden wird.



Regalstapelaniage
Lagerhaus fiir Schokoladenwaren
mit Kommissionierung und Spedition

Chocolat Suchard SA, Neuchatel-Serrieres

Aufgabe

Suchard fabriziert etwa 500 Artikel. Ein sehr
groBer Anteil wird maschinell mit wenig Ar-
beitskraften produziert. Ein kleinerer Produk-
tionsanteil wird von relativ vielen Handarbei-
terinnen hergestellt. Die von Hand bearbei-
teten Artikel sind vor allem an Ostern und
Weihnachten gefragt. Diese Nachfragespitzen
konnten frither durch Saisonpersonal gedeckt
werden, das durch die angespannte Lage am
Arbeitsmarkt jedoch immer schwieriger zur
Verfligung steht.

Der Ausgleich muBte im Fertiglager gesucht

werden, was aber in Anbetracht der Verderb-.

lichkeit der Ware nicht einfach war.

Lagergut

Die einzulagernden Artikel sind von unter-
schiedlicher GréBe und auch in verpackiem
Zustand nicht einheitlich. Sie werden bereits
ab Fabrikation auf Europa-Pool-Paletten ge-
legt, auf denen sie teilweise bis zum Kunden
gelangen.

Optimale Haltbarkeit der Ware besteht bei
einem Idealklima von 12° C und 40-50% rela-
tiver Luftfeuchtigkeit.

Die Brandbelastung ist durch das verwendete
Verpackungsmaterial, wie Papierwolle und
Karton, ziemlich hoch. Eine einzelne Palette
enthalt immer den gleichen Artikel und wird
als ganze Lagereinheit ein- und ausgelagert.
Versuche haben ergeben, daB die Lagerung
auf der Palette stabil genug ist, um sich auch
bei Einwirkung von Beschleunigungs- und
Bremskraften nicht zu verschieben oder zu
kippen. Allerdings ergibt sich eine Volumen-
beschrankung aus der zulassigen Stapel-
hohe, so daB die Palettgewichte je nach Pro-
dukt unterschiedlich sind.

Organisatorische Voraussetzungen

Durch genaue Berechnungen wurde festge-
stellt, daB das Lager total 5000 Paletten auf-
nehmen muB. Die Ware wird nach Auslage-
rung kommissioniert und spediert. Wahrend
einzelner Tages- und Saisonspitzen missen
dem Lager bis zu 60 Paletten pro Stunde ent-
nommen werden kénnen. Das Prinzip »First
in — First out« wird grundsétzlich angewendet.

Ldsung

Auf Grund der knappen Platzverhélinisse
kam nur ein raumsparendes Lager ohne zeit-
weise unproduktive Bereitschaftsflachen in
Frage. Die Bauherrschaft entschloB sich auf
Grund eingehender Studien zu einer auto-
matischen Regalstapelanlage mit 5000 Palett-
platzen gleicher GroBe, die in 15 Reihen an-
geordnet sind. An das Regallager schlieBt ein
automatischer Aufzug an, der die auszula-
gernden Paletten zum Kommissionierungs-
raum fiihrt. Hier werden die Kommissionen
zusammengetragen und in die darunterlie-
gende Spedition geleitet. Zudem kann der
Aufzug ganze Paletten direkt in die Spedition
liefern.

Bauliche Dispositionen

Das Lager wurde an eine friiher erstellte Bau-
etappe so angeschlossen, daB die dort vor-
handene Fabrikationsebene auf gleichem Ni-

H’e—_

B

veau nach Osten erweitert werden konnte.
Unter die Fabrikationsfliche mit Sheddach
wurde der Lagerraum gelegt. Die Regale
wurden deckentragend ausgebildet. Zwischen
Decke und Regalen muBte eine Warme-
isolation angebracht werden. Die Punki-
belastungen der Shedsaulen waren Uber die
Decke auf die Gestellirager abzuleiten. Es
wurden schwer brennbare Platten als »ver-
lorene Schalung« verwendet, um eine Ver-
schmutzung der darunter liegenden, bereits
fertigen Regale wahrend des Betonierens der
Decke zu verhiiten. Die Umfassungswénde
sind betoniert und innen mit Spezialstyropor
isoliert.

Mechanische Anlagen

Zwei Transportbédnder iibergeben die Palet-
ten an zwei unabhéngig arbeitende Regal-
stapelgerate, von denen jedes vier Gestell-
Doppelbahnen bedient. Von Siiden fahren
diese Stapelgerate tber eine Querversetz-
vorrichtung in die LagerstraBen ein. Nach
Norden werden die Paletten auf einen Quer-
fahrwagen abgegeben. Von diesem ber-
nimmt sie ein automatischer Senkrechtférde-
rer in das Kommissionierungslager.

Vom Kommissionierungslager gelangen die
zusammengestellten Sendungen in Trans-
portbehaltern tiber ein Transportband in die
Spedition. Nach der Verpackung wird ein Teil
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auf Paletten tiber einen Kettenforderer durch
einen Tunnel direkt auf die Verladerampe der
der SBB gefiihrt. Der andere Teil wird zum
Lastwagen transportiert.

Steuerung

Die Anlage ist durch Lochkartenbefehl elek-
tronisch gesteuert. Die Bedienung erfolgt fur
alle Ein- und Auslagerungsvorgénge durch
einen Mann auBerhalb des Lagers. Ein Lager-
vorgang benotigt zwei Minuten pro Regal-
stapelgerat, was einer Kapazitét von 60 Bewe-
gungen pro Stunde entspricht.

10, 11
GrundriB und Schnitt 1:700.
Plan et coupes / Plan and sections

1 Kommandoraum / Salle de commande / Control room

2 Wareneingang / Entrée marchandises / Goods intake

3 Regalstapelgerat / Apareil d’empilage de rayons /7
Shelf stacking system

4 Kommissionierung / Consignation / Consigning

5 Konfektionierungssaal / Salle d’emballage / Packing
room

6 Klimakanal / Canal de climatisation / Ventilation duct

12

Rohbauaufnahme, auf die Gestelle wurde eine Beton-
decke aufgebracht, die diesen Fabrikationssaal tragt.
Photo de la construction brute. Un plafond en béton
a été placé sur les étagéres. Ce plafond porte la salle
de fabrication.

View of rough construction; a concrete ceiling has
been placed over the shelves, which is the supporting
structure of this fabrication room.
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13

Rollenbahnen mit Profilkontrolle bei Aufgabe und Ent-
nahme der Lagereinheit an den Gestellenden.
Convoyeurs a rouleaux avec contréle de profil lors de
la livraison et de I’enlévement de I'unité de dépot aux
extrémités des étagéres.

Roller tracks with profile control at release and recep-
tion of the stock unit at the shelf ends.

14
Schnitt 1:700.

Coupe.
Section.

15
GrundriB 1:700.

Plan.

1 Wareneingang / Entrée des marchandises / Goods
intake

2 Warenausgang / Sortie des marchandises / Goods

outgo

Spedition / Expédition / Shipping

Zur Fabrikation / Vers la fabrication / To fabrication

Von Fabrikation / De la fabrication / From fabrication

Bereitstellung / Mise a disponibilité / Readying

Erweiterung / Agrandissement / Expansion

Rollenbahnen mit Profilkontrolle / Convoyeurs & rou-

leaux avec contréle de profil / Roller tracks with pro-

file control
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Regalstapelanlage
Regalbedienungsanlage

SIFA - Laboratoires Diamant, Compiégne

Aufgabe

Das Lager der neuen Fabrik nimmt in der
ersten Etappe die pharmazeutischen Halb-
fertigprodukte, die Verpackungsmaterialien
und die Fertigprodukte auf.

Lagergut

Betriebseigene Paletten im Format 100 X
120 cm werden fiir die Standardlagerung ver-
wendet. Die Lagereinheit besteht normaler-
weise aus einer Palette mit einem Lagege-
wicht bis zu 800 kg. Daneben ist eine Art
Handlager fiir Produkte vorhanden, die nur
in kleinen Mengen hergestellt und in Paketen
bis zu 40 kg in Fachern gelagert werden.

Organisation

Alle auf Paletten gelagerten Giiter, wie Ver-
packungsmaterial, Halbfertigprodukte und
Fertigprodukte, sind nach dem »System des
freien Platzes« in einem Lager mit ca. 5000
Paletten untergebracht. Artikel, die von der
Kontrolle noch nicht freigegeben sind, wer-
den ebenfalls hier eingelagert. Auf der Stand-
platzkarte wird in diesem Fall ein entspre-
chender Vermerk der Laborkontrolle einge-
tragen. Die Fléachenlager fir die Handent-
nahme sind in jeder dritten RegalstraBe an-
geordnet. Jeder Artikel hat im Facherlager
seinen festen Platz.

Wareneingang und Spedition liegen an einer
Seite des Lagers, an der andern befindet sich
ein Bereitstellungsplatz, von dem aus die
Ware zur Konfektionierung beférdert wird.
Halbfertigprodukt und Verpackungsmaterial
werden also vom Wareneingang her einge-
lagert, wahrend die Entnahme auf der gegen-
Uberliegenden Seite erfolgt. Halbfertigpro-
dukt und Verpackungsmaterial werden der
Konfektionierung zugeflhrt. Das Fertigpro-
dukt kommt ins Lager zuriick.

Bauliche Disposition

Lagergrundflache 45X60 m, Héhe 13,50 m,
8 Paletten Ubereinander. Facherlager in 4
LagerstraBen und an den 2 abschlieBenden
Léngsseiten. 4900 Palettstandplatze, 720 Fa-
cher, z. T. unterteilt. Dachkonstruktion Stahl-
trager, auf den Gestellen aufgelagert, profi-
lierte Blechelemente, Isolation und Kies-
klebedach.

Mechanische Anlage

Ein unbemanntes Regalstapelgerit pro Re-
galstraBe, total also 10 Gerdte ohne Quer-
versetzvorrichtung. Aufgabe- und Abgabe-
méglichkeit fiir Paletten an beiden Gestell-
enden mit Férderband und Profilkontrolle.
Handentnahme von den Paletten oder aus
den Fachern durch bemannte Regalbedie-

' nungsgeréte, die bis auf halbe Hohe der Re-

gale reichen.

Steuerung

Halbautomatische Steuerung; fiir jede Ein-
bzw. Auslagerung wird eine Standplatzkarte
aus Kunststoff als »gedruckte Schaltung« in
das Steuerpult des Regalstapelgerates ein-
gesteckt. Das Gerat bringt die Palette an den
entsprechenden Platz und kehrt in die Aus-
gangsposition zurlick. Das Regalbedienungs-
gerat hingegen wird manuell gesteuert.

Besondere MaBnahmen

Gegen Feuerausbreitung: Asbestzement-
schiirze jeweils in der Mitte der Doppel-
gestelle.

Zur Feuerbek&mpfung: Sprinkleranlage mit
ca. 560 Spriihkopfen, die in den Fachern ver-
teilt sind.



Regalstapelaniage
Regalbedienungsanlage
Lagerhaus flir Papier mit Speditionsanlage

SIHL — Papierfabrik an der Sihl, Manegg bei
Zirich

Aufgabe

Die — SIHL — Papierfabrik an der Sihl fabriziert
hochwertige Papiere aller Art. Das Produkt
wird mit wenig Ausnahmen als Formatpapier
auf den Markt gebracht. Neben den Papieren
aus eigener Fabrikation werden auch Papiere
fremder Herkunft als Handelsartikel gefihrt.
Der Verkauf von Fertigware erfolgt zum Teil
an den Einzelhandler, zum groBeren Teil aber
direkt an den Verbraucher.

Lagergut

Da auch Fremdpapier einzulagern ist, wurde
als Lagereinheit fur die Palettierung die
Europ-Pool-Palette 80 X 120 cm mit einem
Ladegewicht von durchschnittlich 600-800 kg
zugrunde gelegt. Die relative Luftfeuchtigkeit
im Lagergut ist mit 50% 5% konstant zu
halten. Fir die Kiihlung waren keine beson-
deren MaBnahmen noétig. Die Feuergeféhr-
lichkeit des Lagergutes ist relativ gering, da
Formatpapiere nur sehr schwer in Brand ge-
raten kénnen. Die Brandbelastung konzen-
triert sich auf die Holzpaletten.

Organisatorische Voraussetzungen

Die Einlagerung erfolgt ausschlieBlich auf
Paletten. Die Entnahme hingegen geschieht
in ganzen Paletten, im ganzen Ries, d.h.
Paketen von 25 bis 30 kg, aber auch in Form
von einzelnen Blattern. Vor der Einlagerung
durchlauft das Lagergut eine Qualitatskon-
trolie. Die Auslagerung ist mit Kommissionie-
rung und Spedition kombiniert.

Lésung

Organisation: Die enge Verbindung zwischen
Lager, Kommissionierung und Spedition
fuhrte zu einem dreistufigen Lager:

Lager |: Einlagerung der groBen Quantitaten
nach dem System des »freien Platzes«.
Lager Il: Einlagerung aller gefiihrten Artikel
in 1-2 Paletten je nach Umsatz, mit festem
Standort. Entnahme in Ries, Nachschub aus
Lager .

Lager llI: Einlagerung aller Artikel in 1-2 Ries
mit festem Standort. Entnahme in einzelnen
Blattern, Nachschub aus Lager Il.

Die ausgelagerte Ware durchlauft als ganze
Palette, Ries oder Blait die Kommissionie-
rung, wo die Sendungen zusammengestellt
und der Spedition zugefuhrt werden.

Steuerung

Mechanische Anlagen: Die 4 StraBen des La-
gers | werden durch ein Regalstapelgerat
bedient, das mittels einer Querversetzvor-
richtung in die einzelnen StraBen einfahren
kann. Das gleiche Gerat bringt auch den
Nachschub aus Lager | in die Regale des
Lagers Il. Jede der 3 StraBen des Lagers I
ist mit einem Regalbedienungsgerat zur
Handentnahme von einzelnen Riesen ausge-
rustet. Die Riese werden auf einem Sammel-
wagen, der auf dem Gerat mitgenommen
wird, abgelegt. Die Hohenlage des Sammel-
wagens |aBt sich jeweils dem Ries-Stapel im
Fach anpassen, um das Herausziehen der
relativ schweren Riese aus dem Regal zu
erleichtern. Das Lager Il mit 3 StraBen weist
3 Fahrtrittanlagen auf. Die Zufiihrung zum
Lager |, die Kommissionierung, der Zutrans-
port der fertigen Sendungen zur Spedition
und der Riicktransport leerer Paletten sind
vollmechanisiert.

Besondere MaBnahmen

Die Disposition der Klimaanlage stellte recht
schwierige Probleme, da bei der groBen Ge-
baudehohe von ca. 16,50 m die gleichméaBige
Durchspiilung des Raumes mit klimatisierter
Luft nicht ohne weiteres gewahrleistet schien.
Die zentrale Klimakammer ist in einem zu-
satzlichen UntergeschoB unter dem Lager |
und 1l angeordnet. Von dort aus flihren Bo-
denkanéle in die LagerstraBen. Die Luft wird
mit relativ hoher Geschwindigkeit, ca. 10 m/
sec, senkrecht nach oben ausgeblasen. Das
Absaugen erfolgt ebenfalls am Boden.
Durch Kontrolle konnte festgestellt werden,
daB auch bei hoher AuBentemperatur keine
Temperaturschichtung innerhalb der Gebau-
dehéhe auftrat und daB die Feuchtigkeits-
schwankungen im Rahmen der erlaubten To-
leranz blieben.

16
Fahrturm mit Ladebiihne in der Querversetzvorrichtung
zwischen den Lagerabschnitten.

16

Tour mobile avec plate-forme de chargement dans le
dispositif de déplacement transversal entre les zones
de dépot

Travelling turret with loading platform in the transverse
shift installation between the stockroom sections.

17-19
Schnitte und GrundriB 1:700.
Plan et coupes. / Plan and sections.

Wareneingang UntergeschoBebene / Entrée des
marchandises, niveau du sous-sol / Goods intake,
basement level

Transportband / Bande transporteuse / Conveyor
belt

Kommissionierung / Consignation / Consigning
Leerpalettenzufuhr / Arrivée de palettes vides /
Empty hoist access

Bestehendes Gebaude / Batiment existant / Existing
building

Lager | / Dépét | / Warehouse |

Lager Il / Dépét Il / Warehouse I

Lager 1l / Dépét 111 / Warehouse |11

Liftungskanal / Canal d’'aération / Ventilation duct
Verladerampe / Rampe de chargement / Loading
ramp
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Stapelkrananlage
Lager fiir RohguBteile

Schaublin SA, Bévilard

Aufgabe

Fiir die von ihr fabrizierten Drehbanke be-
noétigt die Fabrik Teile aus Eisen- und Alu-
miniumguB, die sie von Drittfirmen bezieht.
Sie werden als RohguBteile angeliefert und
fir die weitere Bearbeitung entrostet, ent-
fettet und gespritzt. .

Der Ablauf ist kurz gesagt folgender: Anlie-
ferung — Kontrolle — Bearbeitung — Zwischen-
lager.— Zusammenbau.

Lagergut

Umfang und Gewicht der GuBteile sind sehr
unterschiedlich, daneben aber anspruchslos
beziiglich Raumklima. Aus Toleranzgriinden
wird immerhin eine Umgebungstemperatur
von ca. 16° verlangt, was ungefahr der Werk-
stattemperatur entspricht.

Da sich bei der Oberflachenbehandliung
Démpfe verflliichtigen, besteht eine be-
schrankte Feuergefahr. AuBer den zum
Transport und zur Lagerung verwendeten
Holzpaletten ist keine Brandbelastung vor-
handen.

Gegebenheiten

Die voluminésen und schweren Teile sollen
mit Vorteil von den kleinen und leichten Tei-
len getrennt gelagert werden. Die Halbfabri-
kate werden in Serien gleicher Einheiten an-
geliefert und betriebsintern zum Teil auf Pa-
letten unterschiedlicher GréBe umgeladen,
um einen rationellen Transport innerhalb des
Betriebsablaufes zu erméglichen.

Es haben sich dabei Paletten von 90 X75 cm,
die schon seit Jahren Verwendung finden, als
zweckméBig erwiesen. Daneben sind auch
Europ-Pool-Paletten 80 X 120 cm in Ge-
brauch. Ein Teil der Stiicke wird innerbetrieb-
lich ohne Paletten transportiert.

Ein bestehendes Lager war zu ersetzen, wo-
bei die freiwerdenden Gestelle wieder ver-
wendet werden sollten. Die Untersuchung
fuhrte zur Bildung von Lagereinheiten. Viele
kleine und leichte Teile finden auf einer Pa-
lette Platz und werden in Zwischenlagen ge-
stapelt. Mehrere mittelgroBe Stilicke gruppie-
ren sich auf einer Palette zu einer Lager-
einheit, wahrend groBe, schwere Stiicke ohne
Unterlagen transportiert werden. Die Ge-
wichte der Einheiten sind sehr unterschied-
lich und schwanken zwischen 100 und 1500 kg.
Alle Lagereinheiten sind in sich sehr stabil.
Pro Tag sind 20 bis 40 Ein- und Auslagerun-
gen zu bewerkstelligen. Wenn einzelne Pa-
letten angebrochen werden miissen, so wer-
den sie voriibergehend als ganze. Lagerein-
heit ausgelagert.

Losung

Fir die unterschiedlichen GroBen und Ge-
wichte wurden je zwei unabhéangige Lager-
straBen errichtet, die von je einem auch seit-
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lich verschiebbaren Stapelkran bedient wer-
den. Auf der Fabrikationsseite befindet sich
vor den Gestellreihen ein Bereitstellungs-
platz, auf dem mit Hubstaplern die Stlicke
hin und her transportiert und zur Abgabe an
die Stapelkrane bereitgestellt bzw. von die-
sen wieder ibernommen werden.

Jeder der beiden Krane kann pro Tag 20
Transporte ausfiihren, was dem geforderten
Maximum von 40 Transporten pro Tag ent-
spricht.

Die Schaublin-Paletten (90X 75 cm) kommen
in den beiden StraBen fiir das GroBgut zum
Einsatz. Die Europ-Pool-Paletten hingegen
nehmen das Kleingut auf.

Konstruktion

Die Regale sind von der Geb&audekonstruk-
tion unabhéngig, weil die wiederverwendeten
alten Regale Dach und Wénde nicht hatten
tragen koénnen. Auch die Laufschienen der
Stapelkréane werden vom Geb&ude getragen.
Abmessungen: Léange 33,00 m, Breite 15,80 m
und Hoéhe 12,00 m. Die AuBenhaut besteht
aus handelstblichen, isolierten Blechtafeln,
das Dach aus vorfabrizierten Platten in Duri-
solmaterial.

Mechanischer Teil und Steuerung

Die Stapelkrane sind oben aufgehangt und
werden, in Anbetracht der relativ wenigen
Bewegungen, von Hand gesteuert.

Besondere MaBnahmen

Als Brandschutz sind automatische Feuer-
melder eingebaut. Zur Brandbek@mpfung
dient ein normaler Feuerléschposten.
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Querschnitt 1:700.
Coupe transversale.
Cross section.

1 Fabrikation / Fabrication

2 Bereitstellungsplatz / Place mise a dlsponlbxhte /i
Readying point

3 Stapelkran 1, Europ Paletten / Grue ampileuse 1,
Palettes Europ / Stacking hoist 1, Europ loading forks

4 Stapelkran 2, hauseigene Paletten / Grue ampileuse 2,
Palettes propriété de la maison / Stacking hoist 2,
firms’s own forks
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GrundriB 1:700.

Plan.
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Blick in das Lager.

Vue a lintérieur du dépot.
View into the warehouse.
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