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Werkstückmagazinierer, Palettenwech-
selsysteme, Palettiersysteme und Tray-
stapler
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In Automatisierungsprozessen ist einer der 
Hauptaspekte die Autonomie. Je länger eine 
Anlage autark läuft, ohne dass ein Bediener-
eingriff erforderlich ist, umso weniger Perso-
nal ist erforderlich und umso größer ist der 
mögliche Ratio-Effekt der Automation.

Ein wesentlicher Faktor für die Gesamtautono-
mie einer Anlage ist die Werkstückautonomie, 
also die Kapazität der Anlage um unbearbeitete 
und/oder bearbeitete Werkstücke zu speichern. 
Dazu werden unterschiedlichste Konzepte von 
Speichermagazinen verwendet, sehr häufig ba-
sieren diese auf dem Einsatz von Werkstückträ-
gern, Paletten oder Trays in denen die Bauteile 
bevorratet werden.

Diese Werkstückträger bieten neben der geord-
neten und orientierten Aufnahme der Bauteile 
noch den Vorteil, dass bei ihrer Handhabung 
gleich eine große Anzahl von Teilen auf einmal 
bewegt werden kann und dass man diese platz-
sparend stapeln oder mittels entsprechender 
Aufnahmen übereinander bevorraten kann. So-
mit reduziert sich die benötigte Fläche, z.B. im 
Vergleich zu einem Förderband.

Zu diesem Zweck gibt es unterschiedliche Kon-
zepte diese Werkstückträger zu speichern bzw. 
zu stapeln.
Als Standardanlagen sind sie in der Regel kos-
tengünstig.

Schubladensysteme bzw. Palettenwechselsys-
teme: Hier werden die Werkstückträger in fes-
ten Ebenen aufgenommen, die wechselweise 

entweder dem Roboter des Automatisierungs-
systems zur Entnehmen oder Beladen oder dem 
Bedienpersonal zur Verfügung stehen.

Durch die klare Trennung ist die Personensi-
cherheit gegeben und es können Teile ohne 
Unterbrechung des Automatisierungsprozesses 
nachgefüllt bzw. entnommen werden während 
die Anlage läuft. Beispiele aus unserem SUMO 
Standardprogramm für solche Systeme sind 
SUMO Duplex und SUMO Quatroplex sowie 
der SUMO Europlex. Limitierender Faktor für 
die Autonomie ist hier die Höhe, da die Ebenen 
übereinander angeordnet sind und sowohl im 
Arbeitsbereich des Roboters liegen müssen, als 
auch vom Bedienpersonal zur Bestückung ergo-
nomisch erreicht werden können müssen.
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Paternoster- oder Aufzugsysteme: Die zuletzt 
erwähnte Limitierung bei Schubladen bzw. Pa-
lettenwechselsystemen kann man durch Einsatz 
von Paternoster- oder Aufzugsystemen um-
gehen. Die Aufnahmen für die Werkstückträger 
und Paletten werden durch eine Hubeinheit ver-
fahren und es kann so über die ergonomische 
Höhe der Bediener bzw. die vertikale Reichweite 
des Handlingsroboters hinaus gespeichert wer-
den. Im Falle eines Paternostersystems gibt es 
in der Regel eine Rohteil- und eine Fertigteilsei-
te und die Paletten werden nach Bearbeitung 
umgesetzt bzw. übergeschoben. Im Falle eines 
Aufzugsystems gibt es zum Bediener sowie zum 
Roboter Auszüge in der Bearbeitungs- bzw. Be-
stückungsposition und in die das Aufzugsystem 
die Paletten hebt oder absenkt. Beispiel für ein 
Paternostersystem ist unser SUMO Multiplex. 
Ein systembedingter Sachzwang ist, dass die 
Werkstückträger einzeln eingebracht sowie ent-
nommen werden müssen. Das ist einerseits er-
gonomisch kein Vorteil, da das Bedienpersonal 
sowohl beim Bestücken als auch beim Entladen 
das komplette Werkstückvolumen samt Palet-
ten handhaben muss, da kommt im Laufe eines 
Arbeitstages einiges zusammen. Weiterhin wird 
das Personal länger gebunden, da die Bestü-
ckung und Entladung des Systems länger dau-
ert.

Traystapler bzw. Palettiersysteme: Bei diesen 
Systemen nutzt man die Stapelfähigkeit von 
Werkstückträgern, Trays und Paletten aus. Da-
durch sind einerseits die vorgenannten Nach-

teile Ergonomie und Personalbedarf eliminiert 
bzw. minimiert. Weiterhin erreicht man so die 
bestmögliche Packungsdichte bei der Teilebe-
vorratung.

Hier werden die Werkstückträger ergonomisch 
und schnell als Stapel in das Automationssys-
tem eingebracht. In der Regel geschieht dies auf 
Wagen oder Bodenrollern, die während des Be- 
und Entladeprozesses in der Anlage verbleiben. 
Beispiele für solche Systeme sind der SUMO 
Ecoplex2 oder der SUMO Megaplex.

Neben dem schnellen und ergonomischen Ma-
terialwechsel bieten die Stapel auf den Wagen 
die Möglichkeit der Einbindung in ein fertigungs-
umspannendes Logistikkonzept. So kann der 
Fertigteilwagen des ersten automatisierten Pro-
zesses, der neue Rohteilwagen für den nächs-
ten Fertigungschritt sein.
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Es ergibt sich eine flexible und durchgängige 
Verkettung über mehrere Prozesse, die automa-
tisiert werden.
Die Anzahl der aufgenommenen Stapel beein-
flusst dabei einerseits die Autonomie und ande-
rerseits die erforderliche Bedienerverfügbarkeit. 
Hat der Palettierer zwei Stapel (ein Roh- und ein 
Fertigteilstapel) muss der Stapelwechsel durch 
den Bediener nach Abarbeitung des Stapels er-
folgen, es steht dafür genau die Zeit, die die An-
lage für die Abarbeitung einer Palette braucht, 
zur Verfügung, wenn eine Unterbrechung des 
Fertigungsflusses vermieden werden soll. Ste-
hen mehr Stapel Speicherkapazität zur Verfü-
gung, erhöht sich die Autonomie und die Flexi-
bilität für das Bedienpersonal. Dafür steigt der 
Platzbedarf und der Traystapler wird aufwändi-
ger und damit teurer. Im Kontext der Maschi-
nenbeladung werden solche Systeme auch als 
Stapelzelle bzw. Stapelzellen bezeichnet. Eben-
so werden oft die Begriffe Palettierer bzw. Palet-
tieranlage verwendet.

Bei Einsatz eines Industrieroboters zum Werk-
stückhandling, ergibt sich unter gewissen Vor-
aussetzungen auch die Möglichkeit diesen auch 
zum Palettieren der Werkstückträger zu verwen-
den. Dadurch ergeben sich viele Vorteile. Die 
Kosten für ein separates System entfallen kom-
plett. Um den Roboter herum können kreisför-
mig mehrere Stapel angeordnet werden, in der 
Regel mehr als ein Palettiersystem verarbeiten 
kann und daraus ergibt sich eine größere Auto-

nomie. Voraussetzungen dafür, dass man die-
sen Lösungsweg beschreiten kann, ist jedoch, 
dass der Roboter stark genug ist um sowohl 
Werkstück als auch Werkstückträger zu hand-
haben und ausreichend Reichweite besitzt um 
alle Palettenpositionen zu erreichen. Weiterhin 
ist für den Palettenwechsel ein Greiferwechsel 
erforderlich, die Taktzeit des zu automatisieren-
den Prozesses muss also entweder ausreichend 
lang sein, oder das System so ausgelegt sein, 
dass während dem Palettenwechsel die Werk-
stücke in einen Puffer laufen, der dann bis zum 
nächsten Palettenwechsel wieder abgearbeitet 
wird. Last but not least gehört auch erwähnt, 
dass ein Teil der Kosteneinsparung für das nicht 
benötigte Palettiersystem durch entsprechende 
Einhausung der Werkstückträger-Stapel, Zu-
gangstüren zum Stapelwechsel und Abschot-
tungen vom Bediener zum Roboter aufgezehrt 
wird.

Jedes der vier Konzepte hat also seine Vor-und 
Nachteile bei der Automatisierung von Prozes-
sen mit Teilen in Werkstückträgern. Es müssen 
sehr unterschiedliche Randbedingungen des 
Einzelfalles abgewogen werden um funktionell 
und wirtschaftlich die beste Lösung zu finden.

AMETEK, Inc. is a leading global provider of industrial technology 
solutions serving a diverse set of attractive niche markets with 
annual sales over $6.0 billion.

Kontakt

EGS Automation GmbH 
egs.info@ametek.com 

www.egsgmbh.de


