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IM WANDEL vom klassischen Handel
zum ganzheitlichen Metall-Service-
partner zählen über das sichere Anar-
beiten von Halbzeugen hinaus für den
Kunden kurze Durchlaufzeiten und
schnelle Lieferlogistik als gewichtige
Pluszeichen. Qualität, Service und Fle-
xibilität sind Trumpf, der bloße Um-
schlagplatz für große Werkstoffmen-
gen hat immer geringere Marktchan-
cen. Mit der steigenden Anzahl
kleinlosiger Aufträge wachsen aber
nicht nur die Herausforderungen für
den Stahlhandel; der Lieferant kann
sich auch mithilfe moderner Lager-
und Sägetechnik als versierter Dienst-
leister, Spezialist und Problemlöser
positionieren. Das zielt auf die Be-
dürfnisse des Maschinenbaus, der das
Rohmaterial weder lagern noch zu-
schneiden, sondern zeitnah die Artikel
auch in kleinsten Mengen in der ge-
wünschten Qualität beziehen und wei-
terverarbeiten will.
Intralogistisch verkürzt die intelligente
Verknüpfung von Lager und Ferti-
gung nicht zuletzt das häufig zu auf-
wendige Materialhandling bei der
Abwicklung kleinlosiger Aufträge.
Während sich Prozessoptimierungen
früher unabhängig voneinander einer-
seits auf das Lagersystem und ande-
rerseits auf die Produktivzelle konzen-
trierten, liegt die Zukunft heute im

reibungslosen Ineinandergreifen der
beiden Bereiche. Diese Entwicklung
verdeutlicht eine Sägezelle von Rem-
mert aus Löhne (www.remmert.de)
bei der Schmolz + Bickenbach Stahl-
center AG in Wil/Schweiz (www.-
schmolz-bickenbach.ch). Das vollstän-
dig automatisierte System integriert
Kassettenlager, zwei Pick-Systeme, die
Fertigungssoftware ›Pro FMS‹, vier
Sägen von Kaltenbach aus Lörrach
(www.kaltenbach.de) und zwei Sor-
tierroboter. Die nahtlos in den intralo-
gistischen Prozess eingepasste Lösung
reduziert im Schweizer Stahlcenter
drastisch die Durchlaufzeiten der ge-
fragten Klein- und Kleinstserien, de-
ren Umschlag nach der Investition um
mehr als 20 Prozent stieg.

Sägezelle fügt sich ein
in den bestehenden Datenfluss

Als modernes Servicecenter konzen-
triert sich das Stahlcenter Schmolz +
Bickenbach auf das Lagern, Zuschnei-
den und Anarbeiten von Stahlerzeug-
nissen. Allein die beiden Hochregalla-
ger des Stahllieferanten bevorraten
rund 20 000 t Material, das an 30
Hochleistungssägen die geforderte
Fixlänge erhält. Rund 800 der 8000
Zuschnitte entfallen aktuell am Tag
auf die zwei selbsttätigen Kreis- und
Bandsägen der eigens hierzu integrier-
ten Sägezelle. Um die intralogistischen
Arbeitsabläufe im Lager so effizient
wie möglich zu gestalten, fügt sich die
Sägezelle in den bestehenden Waren-

und Datenfluss des Zentrallagers ein.
Die automatische Verknüpfung reicht
vom Lager über das Bestücken der
Maschinen bis zum auftragsgemäßen
Sortieren der Artikel.
Im Wareneingang erfasst der Stahl-
händler zunächst das gesamte Materi-
al; das Host-System SAP speichert alle
wichtigen Kennzahlen. Anschließend
gelangen die Werkstoffe in die Hoch-
regallager, die ein Shuttlesystem mit
der Produktivzelle verbindet. Hier
werden seit April 2006 sämtliche
kleinlosige Aufträge realisiert. Ent-
sprechend hält die Sägezelle zur fle-
xiblen und zeitnahen Auftragsabwick-
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lung bis zu 2500 t Material aller Qualitäten vor, besonders
Blankstahl, Qualitätsstahl, Edelbaustahl, Werkzeugstahl
und Strangguss.
Das Langgutlager, das die angelieferten Stäbe von 3 und 6
m Länge aufnimmt, beansprucht für seine etwa 1000 Kas-
setten mit einer Traglast von je maximal 3 t eine Fläche
von 440 m2. Die Produktivzelle bevorratet Rundmaterial
mit einem Durchmesser von 20 bis 250 mm, Flachmaterial
mit einem Querschnitt von 25 mm x 20 mm bis 250 mm x
60 mm, Vierkantmaterial von 20 mm x 20 mm bis 
250 mm x 250 mm und Sechskantmaterial mit einer
Schlüsselweite von 20 bis 100 mm. Über die aktuell schon
3000 Abmessungen hinaus bietet das raumoptimierte
Remmert-Lager dank der mehrfach unterteilten Ladeträger
selbst 5000 Artikeln noch genügend Platz. Neben den ma-
nuell nutzbaren Einlagermöglichkeiten verfügt das Wa-
rehouse auch über zwei selbsttätige Eingangsstationen.
Hier wird das Ausgangsmaterial exakt vermessen und über
Kettenförderer direkt zu den sogenannten Pick-Systemen

der Sägezelle trans-
portiert. Die Portal-
Greifer fassen die

Stäbe einzeln, um
sie in einer soft-
wareseitig zuvor de-

finierten Kassette wieder abzulegen. Nach der Übergabe
der Ladeträger befördern Regalbediengeräte die Kassetten
zum jeweiligen Lagerort. Da eine Hälfte des Lagers der Be-
vorratung von Edelstahl vorbehalten bleibt, befindet sich
auf der anderen Seite ausschließlich gewalzter Stahl. Diese
Materialtrennung erstreckt sich über den gesamten Bear-
beitungsprozess.
Neben dem selbsttätigen Einlagern bewerkstelligen die
Pick-Systeme die mechanische Integration von Lager- und
Fertigungstechnik. Portalgreifer entnehmen an den Waren-
ausgangsstationen das Rohmaterial und führen es den
CNC-Maschinen zur Bearbeitung zu. Jeweils ein Pick-
System bestückt dabei zwei Kaltenbach-Hochleistungssä-

Nach Bedarf: Außer manuell nutzbaren Einlagermöglichkeiten hat
das Warehouse zwei selbsttätige Eingangsstationen. ›Pick-Syste-
me‹ mit Vakuumtraversen integrieren Lager- und Fertigungstechnik

›Mannlos‹: Am Ausgang
des Sägemaschinensek-
tors entnehmen Sortierro-
boter die Zuschnitte und
kommissionieren sie
selbsttätig
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gen. Zur optimalen Auslastung ist je-
de Säge mit zwei Auslagerstationen
verknüpft: So können die Pick-Syste-
me gleich nach der Rücklagerung des
fertigen Materials aus einer zweiten
Kassette ›frisches‹ Material greifen
und für den nächsten Zuschnitt be-
reitstellen. Bei einer Fahrgeschwindig-
keit von mehr als 100 m/min und ma-
ximal ausgelegten Heb- und Greifach-
sen schafft jedes Pick-System bis zu 50
Stabwechsel in der Stunde. Der zügige
Stabwechsel minimiert die Leerlauf-
zeiten der Sägemaschinen. Zum Beför-
dern sehr kleiner Querschnitte verfü-
gen die Portalgreifer über Vakuumtra-
versen. Mit ihnen lassen sich noch
Flachmaterialien von 5 bis 20 mm
Dicke und mit einer Breite von 40 bis
260 mm selbsttätig umsetzen.
Als Bindeglied zwischen den Kompo-
nenten der Zelle übernimmt das fle-
xible Fertigungssystem ›Pro FMS‹ von
Remmert alle Funktionen eines Leit-
stands. Über die Kenndaten der Sägen
hinaus verwaltet die Software des
FMS sämtliche Materialien sowie die
Stücklisten, um die Zelle zu versor-

gen. Die Software berücksichtigt ne-
ben der Auslastung und der Verfüg-
barkeit ebenso die Terminsituation,
die Lagerbelegung sowie weitere Kri-
terien. Nach dem Zuschnitt erzeugt
das Fertigungssystem ein Etikett, das
die Auftrags-, Artikel-, Sorten- und
Teilenummer der Sägeabschnitte listet,
und veranlasst zugleich die Rücklage-
rung des Restmaterials. Zudem lenkt
die Software die beiden Sortierrobo-
ter, die zwischen den Sägemaschinen
und der Sortierstation operieren. Pro
FMS definiert, mit welchen Behältern
die Palettenplätze der Sortierstation
zu bestücken sind und auf welche Pa-
lette die Roboter den Job ablegen.

Roboter entnehmen Teile
und legen sie geordnet ab

Am Ausgang der Sägemaschinen ent-
nehmen die Sortierroboter die gefer-
tigten Zuschnitte und kommissionie-
ren die Artikel selbsttätig in Behälter.
Jeder Roboter hat drei verschiedene
Greifer und ein automatisches Wech-
selsystem. Über den von der FMS-
Software gesendeten Datensatz er-
kennt ihre Steuerung, ob Rund-,
Flach-, Vierkant- oder Sechskantmate-
rial an die Reihe kommt. Die Roboter
wählen den passenden Greifer aus
und überwachen den Vorgang mit La-

serfotozellen. Über die Zuordnung zu
den Paletten entscheidet allein die Ro-
botersoftware. Nach diesem Arbeits-
schritt teilt das System der FMS-Soft-
ware mit, wo sich die bestellten Stahl-
teile jetzt befinden.
Um das Optimierungspotenzial einer
Lagerintegration ausschöpfen zu kön-
nen, benötigt der Anwender leistungs-
starke Softwaresysteme. Nicht zu letzt
die Entwicklung im Stahlhandel zeigt,
dass die Losgrößen pro Auftrag weiter
sinken oder umgekehrt der Bedarf im
Maschinenbau an Klein- und Kleinst-
serien zunehmend ansteigt. Den damit
rasch wechselnden Anforderungen im
Wettstreit um den bestmöglichen Ser-
vice entspricht intralogistisch eine
durchgängige Verknüpfung von auto-
matisierter Lager- und Produktions-
technik.
Die Sägezelle zielt auf eine präzise
und servicegerechte Auftragsabwick-
lung: Durchschnittlich realisiert sie
täglich bis zu 800 kleinlosige Sägezu-
schnitte. Für die gleiche Menge
benötigte das Handelsunternehmen
früher etwa die dreifache Zeit. Ein
weiterer Vorteil: Während der Säge-
zuschnitt in kleinen Mengen früher
ein personalintensives Handling vor-
aussetzte, realisiert die Lager- und Sä-
getechnik die Prozesse heute automa-
tisch. Nicht zuletzt löste das Stahl-
center Zug um Zug das bisherige
Reststücklager auf. Es wurde in die
Sägezelle und damit in den automati-
sierten Fertigungsprozess integriert. ■
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Detail: Eine der Sägemaschinen der Fertigungs-
zelle, die automatisch mit Aufträgen und Halb-
zeug versorgt werden
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