


MINILOAD
MEHRPLATZREGALE

Dieses auf Traversen basierende Automatiklager, genannt miniload Multistore, wird gewdhnlich
fur die Lagerung von grofRen Mengen Kartons und Behéltern eingesetzt. Die Technik entspricht

den Anforderungen gangiger Systemintegratoren. Sie eignet sich fur Regalbediengerate mit
Lastaufnahmemitteln, die seitlich greifen oder mit Ziehtechnik ausgestattet sind, um Kartons oder
Ladungstrager an der Vorder- oder Rickseite heraus zu ziehen. Die Behélter kénnen einfach oder
doppelt tief gelagert werden, je nach verwendeter Lagertechnik und erforderlichem Lagerdurchsatz.
Speziell angefertigte Trager flr die gassennahe und gassenferne Seite sowie die Paneele werden in
automatisierten FertigungsstraBen gelocht und profiliert, damit die Uberaus hohen Anforderungen an
die Qualitat dieser Art von Anlagen sichergestellt wird.

LAGERGUT

Die Form des Lagerguts, insbesondere die Ausfiihrung der
Behalterunterseite oder die Beschaffenheit des Kartons, bilden die
Berechnungsgrundlage fiir die Auslegung der Regale. Breite, Tiefe und
Hohe der Behalter bestimmen die Abmessungen einer Regalebene.

Die Kombination unterschiedlicher BehéltergroBen ist mdoglich. Die
letztendlichen Abmessungen missen die speziellen Erfordernisse, die durch

Bediengerat und Lastaufnahmemittel entstehen, mit berlicksichtigen.
Insbesondere die MindestmaBe X1, X2 und Y1 sind abhangig vom
jeweiligen Lastaufnahmemittel.

SYSTEMKOMPONENTEN

EINSEITIG BEDIENTES REGALSYSTEM

o Die Beschickung erfolgt nur von je einer
Seite einer Doppelzeile .

o Ladungstrager werden einfach oder
doppelt tief gelagert.

o Pro Fach je ein Front- und ein Backbeam
mit integrierter Durchschubsicherung.

BEIDSEITIG BEDIENTES REGALSYSTEM

o Die Beschickung erfolgt von beiden
Seiten einer Doppelzeile.

e lLadungstrager werden einfach tief
gelagert.

o Pro Fach zwei Frontbeams, mittig
Durchschubsicherungen aus Kunststoff.

(EINDEUTIGE VORTEILE FUR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

» Entspricht den européischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitatssicherung » Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
nach 1ISO 9001. (BQA N° 019 QMS) » Unsere vollautomatische Produktion gewahrleistet eine
» Computergestiitzte Berechnungssysteme konzipieren die bestmogliche Losung gleichbleibend hohe Qualitéat.

fur jede Anwendung sowie die entsprechende Statik.



AUSFUHRUNG DER PANEELE

Die Paneele sind in unterschiedlichen GroRen lieferbar, die sich nach den Abmessungen der Lagergiliter richten.
Sie werden in spezielle Ausschnitte der Front-und Backbeams eingerastet und fixiert.
‘ F I | Durch die patentierte

Verriegelung sind die

Paneele sicher fixiert

Rickseite, einsetzbar Vorderseite, Querschnitt
in Front- oder Back- einsetzbar in Breite: 130 bis 190 mm
beams Frontbeams

back beam front beam

Die Konstruktion basiert auf dem stow
Palettenregalsystem.

Die Richtlinien der FEM (9.832) bilden die
Grundlage fir die Auslegung, Produktion
und Montage.

Samtliche Komponenten kénnen fiir die
Erflllung spezifischer Anforderungen der
Anlage angepasst werden.
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