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LAGERSYSTEME

Stow: über uns

Stow: wie wir arbeiten

Pal rack® Palettenregale

Drive In / Einfahrregale

Paletten- Einplatzregale

Stow Mobile / Verfahrregale

Durchlaufregale 

Hochregale

Stow Atlas® Shuttle-Systeme

Silo

Kundenspezifi sche Regale

Midi rack® Großfachregale

Stowshelf® Fachbodenregale

Mehrgeschossige Fachbodenregale

Fach - Hochlager

Stückgut-Durchlaufregale 

Miniload Einzelplatzregale

Miniload Mehrplatzregale

Mezza-Stow Bühnen 

Kanti Stow® Kragarmregale

Kundenservice
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Das Kerngeschäftsfeld von Stow ist 
die Entwicklung und Herstellung von 
qualitativ hochwertigen Regalsyste-
men. Für die Lagerung von Paletten, 
Kleinteilen und Langgut sowie die 
Planung, Fertigung und Errichtung 
von Bühnensystemen. 

Die in unseren Schlüsselmärkten an-
sässigen Niederlassungen und Pro-
duktionsstätten , sowie unsere Distri-
butoren realisieren die Planung, den 
Vertrieb und die Installation unserer 
Systeme.

Unsere Produkte werden in nahezu 
allen Branchen eingesetzt. Unsere 
wichtigsten Kunden sind im Bereich 
der Logistikdienstleister, Handels-
Unternehmen und Produktionsfirmen 
zu finden.

Unser fachliches Know-How konzent-
riert sich auf maßgeschneidertes und 
kreatives Engineering, und flexible 
Lagerlösungen für nahezu alle logis-
tischen Aufgabenstellungen.

Unsere Systeme aus Standardbau-
teilen werden in hochautomatisierten 
Fertgungsstätten produziert.

In den vergangenen 35 Jahren konn-
te Stow seine Aktivitäten immer wei-
ter ausbauen und verfügt heute als 
internationales Unternehmen über 
3 Produktionswerke sowie ein breit 
aufgestelltes Vertriebsnetzwerk in 
Europa, dem mittleren Osten und 
Asien.
 
Stow verfolgt eine gewinnorientierte 
Wachstumsstrategie.

Im Sinne der eigenen Zielsetzungen 
entwickelt Stow innovative Produkte, 
erschließt neue Geschäftsfelder und 
investiert in neue Märkte.

Wir verstärken kontinuierlich unsere 
Vertriebsgesellschaften, sowohl in 
unseren traditionellen als auch in 
neuen Märkten.

STOW:
ÜBER UNS
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Stow unterscheidet sich von anderen 
Regalherstellern durch die gezielte 
Anpassung seiner Produkte an die 
individuellen Wünsche seiner Kunden. 
Die Lösung kann in Standardbau-
teilen liegen, oder auch in maßge-
schneiderten Produkten. Um aus der 
Vielfalt der Möglichkeiten die richtige 
Lösung für Sie zu finden, können un-
sere Vertriebsrepräsentanten aus ei-
nem riesigen Schatz an technischem 
Know-how schöpfen. Darüber hinaus 
werden sie bei der Beurteilung von 
Alternativen von hoch kompetenten 
Ingenieuren aus der eigenen Nieder-
lassung und der Muttergesellschaft 
unterstützt.

Als eine Organisation, die sich stetig 
weiterentwickelt, legen wir großen 
Wert darauf, dass die vertriebsrele-
vanten, technischen und praktischen 

Fertigkeiten unserer Mitarbeiter 
regelmäßig im Rahmen von Schulun-
gen in neuen Technologien und ihren 
Anwendungen aktualisiert werden.

Die statische Berechnung erfolgt an-
hand von spezieller Software. Für die 
Berechnung der Tragkraft einer Kon-
struktion sind besondere Kenntnisse 
und Erfahrung unabdingbar.

Die Abteilung Forschung und Ent-
wicklung sucht fortwährend nach 
neuen und innovativen Lösungen in 
der Lagertechnik.

Das Ergebnis sind perfekte Lagersys-
temlösungen aus einer Hand; deshalb 
der Zusatz “STORAGE SOLUTIONS” im 
Firmennamen, der unser Hauptge-
schäft ins richtige Licht rückt.

Stow hat stark in vollautomatisierte 
Fertigungslinien investiert. Die Qua-
litätskontrolle erfolgt komplett auto-
matisch unter Einsatz der neuesten 
Technik.

Profilierungslinien und Schweißro-
boter arbeiten positionsüberwacht, 
damit die hohe, für automatisierte 
Lager erforderliche Präzision ge-
währleistet ist.  Durch kontinuierliche 
Prozesskontrollen wird die konstante 
Qualität des jeweiligen Produkts si-
chergestellt.

Eine hochwertige Oberflächenbe-
handlung wird durch eine elekt-
rostatische Pulverbeschichtung mit 
Epoxidharz erreicht; ein integrierter 
Phosphatierungsprozess sorgt zu-
verlässig für die Korrosionsbestän-
digkeit des Materials.

VON DER AUSLEGUNG 
BIS ZUR REALISIERUNG
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Das System für die optimale Lagerung von 
Waren nahezu aller Größen und Gewichte.

PAL RACK®
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

RAHMEN

Die Verbände bestehen aus zwei horizontalen Profilen und mehreren Diagonalverstrebungen, die zwischen den Stützen 
befestigt werden, um eine statische Aussteifung der Stützen und die Stabilität der Regalfelder in der Tiefe zu sichern.  Das 
breite Spektrum an Rahmentypen ermöglicht Regalkonstruktionen, die für Höhen bis zu 30 Meter und für Feldlasten von 
bis zu 45 Tonnen optimiert sind.

Typ Breite Tiefe

PNFB 12, 13 85 65 
PLFB 15, 16 100 65
PLFB 17, 18 120 65
PLFB 29, 30, 31, 32 120 92
PLFB 33, 34, 35 140 92

PAL RACK® 
PALETTENREGAL
Das Stow Pal Rack ® Palettenregal besteht aus einem breiten Spektrum an Grundbauteilen und Zubehör, um 
allen erdenklichen Anforderungen zu genügen. Das System wurde für die optimale Lagerung von Waren na-
hezu aller Größen und Gewichte entwickelt. Alle Komponenten wurden von unabhängigen Instituten auf ihre 
mechanischen Eigenschaften hin untersucht. Aufgrund dieser Prüfungen wird die Belastbarkeit jedes Bau-
teils berechnet und sichergestellt, sodass die strengen Anforderungen des Dachverbands FEM ( Fédération 
Européenne de la Manutention) für Palettenregale erfüllt werden. 

1/  Rahmen

2/ Fussplatte 

3/ Traverse

4/ Übergabeplatz

5/ Tiefenauflage für Paletten

6/ Tiefenauflage für Container

 / Gitterboxen

7/ Rahmenschutz

8/ Bodenmontierter Stützenschutz

9/ Rammschutz

10/ Durchfallschutz

8



TRAVERSEN
HAKENLASCHE 

Die schraubenlose Einhängung und Sicherung 
sorgt für eine schnelle und effiziente Montage. Die 
Stabilität der Regalfelder ohne Verbände wird von 
den Eigenschaften der Hakenlasche bestimmt. 
Die Hakenlasche ist aus mikrolegiertem Quali-
tätsstahl gefertigt. Der Sicherungsstift verhindert 
ein unbeabsichtigtes Ausheben der Traverse.

TRAVERSENPROFIL

Verschiedene Traversentypen stehen zur Verfügung:

Das Profil der Kastentraversen 
wird sowohl an der Ober-, wie 
auch an der Unterseite durch 
Sicken verstärkt, um die Be-
lastbarkeit zu optimieren.

Diese Traverse besteht aus 
zwei kaltgewalzten C-Profilen. 
Sie ist äußerst verwindungs-
steif, besitzt eine hohe Steifig-
keit in horizontaler wie in ver-
tikaler Richtung und weist eine 
Belastbarkeit von bis zu 4,8 
Tonnen pro Traversenpaar auf.

SCHWERE LASTEN
Schwerlast-Traverse mit ge-
schweißtem L-Profil in Stufen-
form.
Die Fachböden schließen bün-
dig mit der Traversenoberseite 
ab.

LEICHTE LASTEN  
Leichtlast-Traverse mit in-
tegrierter Hakenlasche.
Die Traverse ist standard-
mäßig mit einem Profil für 
Fachböden oder Paneele 
bis zu einer Materialstärke 
von 28 mm ausgestattet.

LEICHTE KASTENTRAVERSEN

SCHWERLAST-TRAVERSEN

FACHBODEN-TRAVERSEN FÜR KOMMISSIONIEREBENEN

Typ Höhe Breite
PNB 0486 60 50 
PNB 0488 80 50
PNB 0480 100 50
PNB 0471 110 50
PNB 0472 120 50
PNB 0485 125 50

Typ Höhe Breite
PNB 0441 110 50 
PNB 0442 120 50
PNB 0443 130 50
PNB 0444 140 50
PNB 0445 145 50
PNB 0446 160 50
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

ZUBEHÖR
ÜBERGABEPLATZ 

Die Übergabeplätze dienen als Übergabepunkt 
zwischen den Schmalgang-Staplern und den 
Front- bzw. Schubmaststaplern. Sie können mit 
Zentriereinrichtungen versehen werden, um Pa-
letten genauer positionieren zu können.

FUßPLATTE UND AUSGLEICHSBLECH DISTANZSTÜCK

Eine Reihe von Fußplatten wurden spe-
ziell für bestimmte Lager konstruiert 
(Schmalganglager, Hochregalsysteme 
usw). Die Belastbarkeit hängt von der 
effektiven Einflußfläche der Fußplatte 
sowie vom Typ der Bodenplatte ab.
Regalanlagen werden, entsprechend 
der geltenden Richtlinien, mithilfe von 
Unterlegblechen nivelliert. Nach der Ni-
vellierung werden die Regale verankert.

TIEFENAUFLAGE FÜR CONTAINER / GITTERBOXEN

Die Tiefenauflage für Container 
ist mit einer seitlichen Führungs-
schiene ausgestattet und kann 
optional mit einem integrierten 
Durchschubsicherung geliefert 
werden. Empfehlenswert ist 
dieses Zubehör für die sichere 
Lagerung von Gitterboxen.

In Doppelzeilen werden Distanzstücke zwi-
schen jedem Rahmenpaar eingesetzt. Auch 
für die Befestigung der Sprinkler-Anlage 
werden sie verwendet.  

In manchen Lagern werden einzelne Stüt-
zen in Kombination mit Rahmen verwendet. 
Diese werden mit so genannten „innen 
aufmontierten” Distanzstücken verbunden.

TIEFENAUFLAGE

Die Tiefenauflage dient zur 
Unterstützung von Paletten, 
die eine schlechte Qualität  be-
sitzen oder wenn Paletten mit 
der 1.200 mm-Seite zum Gang 
platziert werden. Ein verzinktes 
und kaltgewalztes Tiefenaufla-
genpaar kann eine Last von bis 
zu 1.200 kg aufnehmen.

ÜBERGABEPLATZ

SPRINKLERANLAGE

Die Sprinkleranlage wird an den Di-
stanzstücken befestigt, welche die 
beiden Rahmen des Doppelregals 
miteinander verbinden. Der Rauch-
abzug zwischen den Paletten (häu-
fig 150 mm) ist abhängig von den 
örtlichen Richtlinien.

WEITERES ZUBEHÖR

Die Übergabeplätze 
werden an der Stirn-
seite der Regalzeilen 
angebracht.
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Wird eine Regalanlage mit Verbänden ergänzt, erhöht 
sich die Traglast der Rahmen. Für Automatiklager sind 
Verbände notwendig, um die für die Montage erforder-
lichen Toleranzen zu erreichen. Die vertikalen Verbände 
befinden sich an der Rückseite des Regals. Sie sorgen 
für statische Aussteifung in XY-Ebene. Die horizon-
talen Verbände werden zwischen zwei Trägern einge-
setzt und sorgen für Aussteifung in der XZ-Ebene. Ansicht von oben auf ein Einzel- 

und Doppelregal mit Verbänden

SPEZIFISCHE ANWENDUNGEN 
1/ Wird eine Regalanlage mit Verbänden ergänzt, 
erhöht sich die Traglast der Rahmen. 2/ Das 
Einzelregal kann bei Bedarf mit dem nächsten 
Doppelregal verbunden werden. 3/ Regalanlagen 
dieses Typs werden mit Schmalgangstaplern be-
dient. Diese werden, für eine schnelle und einfa-
che Bedienung, durch den Gang geführt. Es gibt 
bei Möglichkeiten der Zwanksführung, Führungs-
schienen und Induktivführung.

1/ REGALE MIT VERBÄNDEN

2/ GASSENÜBERBAUUNG

Ist das Einzelregal zu schmal, wird es mit dem nächsten 
Doppelregal verbunden. Die Überbauung wird an einer 
verlängerten Stütze des Regalrahmens gassenseitig 
montiert. In automatisierten Lagern dient die Gangüber-
bauung auch zur Montage der oberen Führungsschiene.

3/ SCHMALGANGLAGER

Regalanlagen dieses Typs werden mit Schmalgangstaplern 
bedient. Diese werden, für eine schnelle und einfache Be-
dienung, durch den Gang geführt. Es gibt zwei Möglichkeiten 
der Zwangsführung, Führungsschienen & Induktivführung. 
Die Auslegung der bodenmontierten Führungsschiene 
hängt sehr stark von der Art des eingesetzten Staplers ab. 
Flache Führungsschienenprofile ermöglichen das Abstellen 
von Paletten auf dem Boden, hohe Führungsschienen erfor-
dern Traversen für die erste Lagerebene.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

ANFAHRSCHUTZ 
Der Schutz des Regals vor Aufprallschäden durch 
Gabelstapler ist eine wichtige Maßnahme,  damit 
die Lebensdauer der Anlage erhöht wird und sich 
Reparaturen in Grenzen halten. Für die Grundaus-
stattung stehen mehrere Schutzvorrichtungen 
zur Auswahl.

RAMMSCHUTZ RAHMENSCHUTZ

SPEZIFISCHE SCHUTZVORRICHTUNGEN

BODENMONTIERTER STÜTZENSCHUTZ DURCHSCHUBSICHERUNG

Regalecken sind besonders 
häufig Stößen ausgesetzt. 
Der Rammschutz wird an 
die beiden Außenseiten der 
Stütze angebracht. 

Verkehrsbewegungen um die Endrah-
men bzw. um die Rahmen an den 
Kreuzungen der Gänge führen häufig 
zu Beschädigungen an den Regalen. 
Die Stow Leitplanke wird mit einem 
Hauptträger (Sigma-Profil) und zwei 
Rammschütze an den Enden gebaut. 
Bei tieferen Rahmen werden Zwi-
schenträger montiert.

Der bodenmontierte Stützen-
schutz verringert Schäden 
durch Anpralllasten. Insbeson-
dere für Anlagen, die häufig be- 
und entladen werden oder für 
schwere Lasten ist der boden-
montierte Stützenschutz ein 
unverzichtbares Element, um 
die Sicherheit und Lebensdau-
er der Regale zu gewährleisten.

Durchschubsicherungen finden in ein-
seitig wie auch doppelseitig bedienten 
Regalen Verwendung. Häufig werden 
sie zum Schutz der Gebäudemauern 
in  Kühlhäusern eingesetzt, oder um 
den Freiraum zwischen den Paletten in 
Doppelregalen für die Sprinkler-Brand-
schutzanlage zu gewährleisten. Eine 
Durchschubsicherung muss verwendet 
werden, wenn der Abstand zwischen 
zwei Ladungsträgern <100 mm ist.

Für bestimmte Lagerarten wurden zusätzlich spezielle 
Schutzvorrichtungen entwickelt. Beispiele:

Durchfallschutz oberhalb von Gängen.
Radstoppschienen an der Stirnseite von Teppich- oder 
Durchlaufregalen.
Bodenmontierter Stützenschutz in voller Länge, häufig für 
Teppichregale und Regale verwendet, die Stößen beson-
ders häufig ausgesetzt sind.

ANFAHRSCHUTZ
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DRIVE IN
Das System für die optimale Lagerung von 
großen Mengen gleichartiger Paletten.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

DRIVE IN
EINFAHRREGALE

Einfahrregale sind für die Lagerung von großen Mengen gleichartiger Paletten 
konzipiert und verbessern, im Vergleich zu konventionellen Palettenregalsyste-
men,  die Raumausnutzung. Diese Optimierung wird durch den Verzicht auf Re-
galgassen erreicht. Das System ermöglicht eine sichere Blocklagerung auch für 
Lagergut, das sonst zu empfindlich oder instabil dafür wäre.

1/  Rahmen (Stütze)

2/  Oberer Träger

3/  Palettenschiene

4/  Konsole

5/  Einfahrhilfe auf der Palettenschiene

6/  Bodenmontierte Führungsschiene

7/  Einfahrhilfe auf der 

 bodenmontierten Führungsschiene 

8/  Verbände 

9/  Hinterer Anschlag

 WICHTIGSTEN EIGENSCHAFTEN

∂ Die Konsolen sorgen für eine feste Verbindung sowie schnelle und einfache Montage. Diese 
werden in den Rahmen eingehängt, der durchgehend in Abständen von 50 mm gelocht ist. 
Die Höheneinteilung jedes Kanals kann individuell festgesetzt werden!

∂ Die stabilen Auflageschienen stellen eine exakte Führung der Paletten sicher.

∂ Bodenmontierte Führungsschienen werden zur Führung der Stapler oder Paletten und da-
mit zum Schutz der Anlage eingesetzt.
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REIHENFOLGE  
DER BESCHICKUNG 

Bei Einfahrregalen unterscheidet man, je nach 
verwendetem Beschickungs- und Entladungsver-
fahren, drei Typen: 1/ Einseitig und 2/ zweiseitig 
bediente Einfahrregale, nach dem LIFO (last in, 
first out) Prinzip beschickt und entladen. 
3/ Durchfahrregale werden nach dem FIFO (first 
in, first out) Prinzip beschickt und entladen.

1/ EINFAHRREGAL

Die Reihenfolge der Beschickung von einseitig bedien-
ten Einfahrregalen wird in der nebenstehenden Abbil-
dung dargestellt. Die erste Palette wird in Position 1 
abgestellt und das Regal wird von unten nach oben und 
von hinten nach vorne beschickt. Die Entladung erfolgt 
in umgekehrter Reihenfolge, d.h. von vorne nach hin-
ten und von oben nach unten. Für das Beschicken und 
Entladen gilt das LIFO (last in, first out) Prinzip.

3/ DURCHFAHRREGAL

Durchfahrregale werden auf der einen Seite be-
schickt und an der gegenüber liegenden Seite entla-
den. Es gilt das FIFO Prinzip (first in, first out).

6 3 14

5 2 25

1 364

ENTLADUNGBESCHICKUNG

3 126 9

2 115 8

1 104 7

BESCHICKUNG

2/ BEIDSEITIG BEDIENTE EINFAHRREGALE

Beidseitig bediente Einfahrregale werden in dersel-
ben Reihenfolge beschickt und entladen wie einsei-
tig bediente Einfahrregale. Diese bestehen aus zwei 
Einfahrregalen, deren Rückseiten zueinander zeigen.

ENTLADUNG
14710

25811

39 612
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

AUSLEGUNG
DER SCHIENEN 

Die speziell entwickelte Einfahrschiene verfügt 
über eine stabile und glatte Oberfläche. Es kön-
nen Schienen bis zu einer Länge von 9m gefertigt 
werden, sodass auf Verbindungselemente meist 
verzichtet werden kann. Diese Spezialauslegung 
stellt sicher, dass die Anlage unter Belastung 
äußerst verwindungssteif bleibt und erlaubt so 
größere Spannweiten zwischen den Tragarmen.

BODENMONTIERTE FÜHRUNGSSCHIENE

Gut sichtbare Schutzvorrichtungen für die Stützen 
und Führungsschienen erhöhen die Produktivität und 
Arbeitssicherheit. Da die Einfahrhilfen nicht mit den 
bodenmontierten Führungsschienen verbunden sind, 
können sie im Fall von Beschädigungen schneller aus-
getauscht werden. Durch die besondere Form der Ein-
fahrhilfe werden Schäden an den Paletten in Bodennä-
he während der Einlagerung oder Entnahme vermieden.

KONSOLEN

Das Stow Pal Rack® System ist die ideale Basis für die 
Konstruktion von Einfahrlagern. Mit einer Stützenbrei-
te  von bis zu 140mm sind sehr hohe Anlagen möglich. 
Der Höheneinteilung kann für jeden Kanal individuell 
festgesetzt werden.

MITTEL- UND ENDANSCHLÄGE

Die Mittel- und Endanschläge werden zur richtigen 
Positionierung der Paletten in den Kanälen bzw.  die 
Endanschläge zum Schutz der Wände verwendet.
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AUSLEGUNG DES DURCHFAHRREGALS

Die für Paletten und Flurförderzeuge geltenden Ab-
stände müssen unbedingt eingehalten werden und 
den FEM-Richtlinien entsprechen.

Abmessungen nach FEM 10.3.02

AUSLEGUNG DER KONSOLEN

Die Höheneinteilung kann für jeden Einfahrkanal individuell festgelegt werden. Die Kanalbreiten betragen standardgemäß :

Palettenbreite = 1.200 mm
 Æ Kanalbreite = 1.350 mm

Für hohe und tiefe Einfahrregale bzw. Paletten mit max. 50mm Überhang müssen weitere 50 mm hinzugerechnet werden.
 Æ Kanalbreite = 1.400 mm

a1 ≥ 75 mm

a2 ≥ 50 mm

a3 ≥ 50 mm

a4 ≥ 50 mm

a5 ≥ 20 mm

a6 ≥ 100 mm

a7 ≥ 75 mm

a8 ≥ 75 mm

b1 ≥ 100 mm
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Das effiziente Lagersystem für Container, Gitterboxen und Paletten.

EINPLATZSYSTEME



( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

EINPLATZ- 
REGALSYSTEM
Das Stow Einplatzsystem ist konzipiert für die Lagerung von Containern und Gitterboxen. Da Gitterboxen 
nur an ihren vier Ecken aufliegen, können sie im konventionellen Palettenregal nicht ohne Zübehör gelagert 
werden. In Einplatz-Regalsystemen werden Container oder Paletten auf Tiefenauflagen gelagert, welche in 
die seitlichen Lochungen der Rahmen eingehängt werden.
Dieser Regaltyp sorgt für eine maximale Höhenausnutzung und kommt, im Gegensatz zum konventionellen 
Palettenregal, ohne horizontale Träger aus. Die schraubenlose Höheneinstellung in Abständen von 25 mm 
erlaubt eine optimale Einteilung der Lagerebenen.

KONSTRUKTION 

Durch das Schweißen der Profile auf 
die Einhängevorrichtungen wird eine 
besonders stabile Konstruktion er-
reicht. Die Schienen können optional 
mit einem Anschlag versehen werden.

Die schraubenlose Montage und spä-
tere Einstellungen der Ebenen sind 
schnell und einfach zu bewerkstelligen.
Die schräge seitliche Führungsschiene 
erleichtert die Positionierung der Con-
tainer auf den Schienen.

Wird das System mit speziellen Kom-
ponenten wie oberer Führungsschiene 
und Auskragungen ergänzt, kann es als 
Automatiklager betrieben werden.
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STOW MOBILE
Die optimale Kombination aus Lagerdichte 
und Einzelpalettenzugriff.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

STOW MOBILE
REGALVERFAHRANLAGEN 
Lagerflächenoptimierung ist nach wie vor ein aktuelles Thema innerhalb der Intralogistik. Stow hat 
dieses Thema aufgegriffen und mit den Stow Verfahranlagen ein System neu entwickelt, bei dem 
statische Regalsysteme auf automatisierte verfahrbare Wagen montiert werden. Dies erlaubt es 
aktuell nicht benötigte Regalgänge zu schliessen und dadurch die Nutzung von Lagerfläche bzw 
Lagerraum zu optimieren. Verfahranlagen bieten somit eine ideale Möglichkeit Unterhaltskosten 
z. B. in Kühlhäusern zu reduzieren.

SCHIENENANLAGE UND MONTAGE

 Verfahranlagen werden auf im Betonboden eingelassenen 
Schienen montiert. Das Schienensystem besteht aus 2 
Führungs- und mehreren Laufschienen. 

 Die Schienen werden mit hoher Genauigkeit verlegt, um 
eine optimale Zuverlässigkeit und Lebensdauer zu ge-
währleisten.

 Fahrsockel in geschraubter modularer Ausführung er-
lauben auch spätere Umbaumaßnahmen.

 Das System ist dank einer dezentralen Steuerung  jeder-
zeit veränderbar. Zusätzliche Fahrwagen werden durch 
die selbstlernende Steuerung automatisch erkannt 
(Plug-and-play). 

4/ Hauptschaltschrank 7/ Staplererkennung 

5/ Personen 8/ Stromversorgungskabel

 Zutrittskontrolle 9/ Verfahrregale

6/ Motor/Antrieb 10/ Statische Regale 

1/ Führungsschiene 2/ Laufschiene 3/ Abstandssensor & 
Lichtschranken
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STOW MOBILE
SICHERHEITSSYSTEM 
Die Sicherheit des Nutzers wird durch ein Licht-
schrankensystem gemäß der europäischen
Maschinen-Richtlinie gewährleistet. 
Die integrierte Staplerzählung stellt sicher, daß 
ein Gang erst dann geschlossen wird, wenn alle 
Stapler den Gang verlassen haben.

 AUFBAU

 Die Verwendung von hochwertigen Baugruppen und Kompo-
nenten, überwiegend von deutschen Herstellern, gewährleis-
ten eine hohe Lebensdauer.  

 Schienensystem aus Kranschiene Typ A45 und S18 für den 
Einsatz in Neubauten und Flachschienen für den Einsatz in 
bestehenden Gebäuden.

 Die Steuerung wurde speziell entwickelt für Verfahranlagen.
 Die zentrale Steuerung in Verbindung mit dezentralen Wa-
gensteuerungen ermöglicht eine schnelle Kommunikation 
und flexible Erweiterungsmöglichkeiten bei gleichzeitig re-
duziertem Verkabelungsaufwand. 

 Die Kommunikation erfolgt über ein intelligentes Bus-System.
 Die Steuerung ist vorbereitet zur Anbindung an ein Lager-
verwaltungssystem.

 Fernbedienung über Handterminals.
 Frequenzumrichter für die Antriebe gewährleisten ein sanftes 
Anfahren und Abbremsen, dadurch geringerer mechanischer 
Verschleiß des Gesamtsystems.

STEUERUNG

BETRIEBSARTEN

 SERVICE

 Optionaler Fernwartungszugang
 Eigenes Stow Service Personal 
 Für UVV und Regalinspektionen kann ein Wartungsver-
trag abgeschlossen werden.

 Die Verfahrregale werden manuell oder automatisch mit einer Fernbedienung vom Stapler aus oder per Drucktaste am 
Fahrwagen bedient. Im Kommissionier-Modus können mehrere Gänge gleichzeitig geöffnet werden.

 Bereits erteilte Fahrbefehle können auch während der Ausführung geändert werden ohne dass der zuvor eingegebene 
Fahrbefehl ausgeführt werden muss. 

 Energieeinsparung durch Lichtansteuerung; nur der geöffnete Gang wird beleuchtet.
 Stand By Modus: 15 Minuten nach Ausführung des letzten Fahrbefehls wechselt das System automatisch in den Stand By Modus.
 Nacht-Schaltung: Alle Gänge werden geöffnet und ermöglichen so eine optimale Luftumwälzung. 

23



 AUFBAU DER 
 VERFUHRUNGEN
 
 Einsatz von geteilten 4-Radsockeln für eine op-

timale Lastverteilung. Berechnet mittels einer 
Strukturanalyse des Gesamtsystems Regal und 
Fahrwagen nach der 3D Finite-Elemente-Metho-
de. 

 VORTEILE DES STOW -  
 VERSCHIEBEREGALSYSTEMS

Optimierung der vorhandenen Lagerfläche:
 Hohe Lagerverdichtung und Raumnutzung; bis zu 

80% verglichen mit 40% im herkömmlichen Palet-
tenlager:

 - Bis zu 100 % mehr Lagerplätze
 - Verringerte Betriebskosten pro m3

  (Heizung, Kühlung, Beleuchtung)
Hoher Belegungsgrad (bis zu 90%) 
Lagerung verschiedener Palettengrößen einfacher 
möglich als bei anderen Systemen mit vergleich-
barer Lagerdichte. 

 Keine besonderen Anforderungen an die Paletten-
qualität.
Die Anlage kann in vorhandene Gebäude einge-
passt werden und später durch zusätzliche Fahr-
wagen erweitert werden.

Die Stow Verfahranlage ist die ideale logistische 
Lösung, wenn eine Kombination aus kompakter 
Lagerung und Einzelpalettenzugriff gefordert wird.

Abdeckung RegalbefestigungMotor Eckschutz mit Sensorik



 SICHERHEITSTECHNIK
Bei Ausführung eines Fahrbefehls sind alle Licht-
schranken aktiv.
Notabschaltung an jedem Fahrwagen.  
Warnsignale vor (Hupsignal) und während (Blitz-
licht) der Fahrbewegung.

Fernsteuerung

Lichtvorausteuerung Verfahrbare Kragarmregale

Anbindung an das La-
gerwaltungssystem des 
Kunden (optional).
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Das effiziente und platzsparende Lagersystem für Palettenwaren.

DURCHLAUFREGALE



( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

PALETTEN-
DURCHLAUFREGALE
Mit den Stow Durchlaufregalen wird eine effiziente Lagerung von Palettengut mit 
höchster Lagerdichte realisiert. Die Rollenbahnen lassen sich in die konventionellen 
Palettenregale einbauen. Für eine optimale Auslegung steht ein breites Spektrum 
an Palettenregal-Rahmen und -Traversen zur Auswahl. Die Traversen werden so an-
gebracht, dass sich ein Neigungswinkel von etwa 4 % ergibt. Die Rollenbahnen be-
finden sich auf den Trägern und werden mit speziellen Klammern befestigt.

ENTLADUNG

BESCHICKUNG 
UND ENTLADUNG

BESCHICKUNG

DURCHLAUFREGALE NACH DEM 
LIFO (LAST-IN / FIRST-OUT) PRINZIP 

Mit dem Push Back-System unter Einsatz von 
Rollenbahnen wird eine Lagerung nach dem 
LIFO-Prinzip (last in, first out) möglich. In 
diesem Fall werden die Paletten von derselben 
Seite eingeladen und wieder entnommen. 
Der Stapler schiebt die Paletten an ihren 
Lagerplatz, von wo sie unter dem Einfluss der 
Schwerkraft von selbst wieder nach vorne 
laufen. 

DURCHLAUFREGALE NACH DEM 
FIFO (FIRST-IN / FIRST-OUT) PRINZIP

Mit Stow Durchlaufregalen wird eine effiziente Lagerung von Palettengut mit höchster Lagerdichte realisiert. Die Güter 
werden auf der Beladungsseite eingeladen und bewegen sich aufgrund der Schwerkraft selbstständig nach unten. Auf der 
Entladungsseite können die Paletten entnommen werden. In diesem Regalsystem werden Paletten nach dem FIFO-Prinzip 
(first in, first out) gelagert.
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KRITERIEN FÜR 
DIE AUSLEGUNG

 PALETTEN / UMGEBUNGSBEDINGUNGEN 

Die Form, die Beförderungsrichtung und die Qualität der Paletten sind bestimmende Faktoren für die Auslegung von 
Durchlauf-Regalsystemen. Für  manche Paletten dürfen nur zwei parallel laufende Rollenleisten eingesetzt werden.
Das Verhältnis zwischen der maximalen und der minimalen Last beträgt 3 zu 1.
Dieses Regalsystem ist für den Einsatz in nasser Umgebung, unter freiem Himmel sowie unter extrem staubhaltigen 
oder öligen Lagerbedingungen nicht geeignet.
Für Standard- Anlagen werden die Tragrollen aus unbehandeltem Stahl verwendet; ggf. werden verzinkte Tragrollen 
geliefert.

 NEIGUNGSWINKEL UND BREITE DER SCHWERKRAFTROLLENBAHN 

Der Neigungswinkel der Rollenbahn wird von der Palettenform und dem Lastbereich der zu lagernden Paletten 
bestimmt. Diese Werte müssen bei Tests mit den Paletten des Kunden überprüft werden. Die Rollenabstände sind 
abhängig von der Beschaffenheit der Paletten, ihrer Beförderungsrichtung und Gewichtslast.

Die Geschwindigkeit einer fahrenden Palette wird von Bremsrollen gesteuert. Eine Separierung in der Rollenbahn 
erleichtert die Entnahme, indem es die erste Palette von den nachrückenden Paletten trennt. Das Heben der Palette 
deaktiviert den Teiler, so dass die nächste Palette in die „Entnahmeposition” rollt.

 ABMESSUNGEN DES REGALSYSTEMS

Kanallänge
∂ Die Länge des Kanals errechnet sich aus der Anzahl Paletten, die in einem Kanal gelagert werden, multipliziert mit 

der Palettentiefe (unter Einberechnung eventueller Überhänge), zuzüglich 350 bis 400 mm für Zwischenräume und 
die Separierung.

Fachbreite
∂ Der Mindestabstand zwischen den Paletten (unter Einberechnung eventueller Überhänge) beträgt 200 mm; der 

Mindestabstand zwischen Palette und Rahmen muss 100 mm sein.
 Beispiel: 2 Euro-Paletten ohne Überhang ergeben eine Fach- bzw. Kanalbreite von 2000 mm.
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PUSH BACK SYSTEM 
Das Push Back-System auf der Oberseite des 
Regals sorgt für den Zugriff auf Puffer-Lagerbe-
stände. Auf Kommissionierungsebene ermöglicht 
das Durchlaufregalsystem die Entnahme von gro-
ßen Warenmengen. Ein manuell gesteuerter Tei-
ler erleichtert die Entnahme leerer Paletten. Die 
schmalen Rollenbahnen sind für die Entnahme 
von Sichtbehältern ausgelegt.

 VORTEILE DES PALETTEN-DURCHLAUFREGALS 

Es werden weniger Gänge benötigt; die Lagerkapazität wird erhöht.
Pufferbestände können in jedem Kanal abgelegt werden; die Auftragsbearbeitung wird erleichtert.
Die Fahrzeit zwischen den Lagerstellen wird verkürzt.
Aufgrund des FIFO-Prinzips erfolgt der Wechsel der Lagerbestände automatisch.
In den langen Lagerkanälen können große Mengen einheitlicher Artikel gelagert werden.
Energiekosten werden gesenkt: Die Beleuchtung kann auf die Beschickungs- und Entnahmestellen reduziert werden; die 
mit der Raumgröße eines   Kühlhauses zusammenhängenden Ausgaben für die (Tief-)Kühlung von Waren verringern sich.
Ideal für die Tourenbereitstellung.

DURCHGEHENDE ROLLENBAHNEN ODER GETEILTE ROLLENBAHNEN 

Form, Beförderungsrichtung und Materialqualität der Paletten sind die bestimmenden Faktoren für die Auslegung von 
Durchlauf-Regalsystemen. Manche Paletten dürfen nur auf zwei (drei) nebeneinander angeordneten Rollenbahnen beför-
dert werden, zum Beispiel Paletten, die für den Kommissionierungsbetrieb auf ihrer 1200 mm-Seite transportiert werden. 
Die geteilten Rollenbahnen werden auch an den Beladungs- und Entladungsabschnitten eingesetzt, wenn die Gabel des 
Staplers nicht geneigt werden kann.

 OPTIONEN 

Geringere Abstände der Tragrollen: Nützlich, wenn Paletten 
beispielsweise in entgegengesetzter Richtung verwendet 
werden.
Einfahrhilfen auf der Beladungsseite: Sie helfen dem Ga-
belstapelfahrer bei der Positionierung der Palette auf den 
Rollenschienen.
Mechanisch bediente Palettenteilung: Kann manuell oder 
mit einer Pedalvorrichtung aktiviert werden
Absicherung an der Kommissionierungsseite zur manuellen 
Stückgutentnahme von Bühnen aus.

Durchgehende Rollenbahnen
Geteilte 

Rollenbahnen

Vorderseite der Rollenbahn für die 
Beförderung von leeren Paletten.

Abgitterung zwischen doppelten 
Rollenbahnen; manuell bedienbarer 
Separator.



Automatisches Palettenlager.

HOCHREGALE



( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

HOCHREGALE
Für Palettenregale, die automatisch bedient werden, gelten besondere Toleranzen, 
die bei Fertigung und Montage berücksichtigt werden müssen. Eine perfekte 
Ausrichtung und Nivellierung sind für solche Anlagen entscheidend.

Die Bediengeräte bewegen sich auf einer bodenmontierten Schiene und werden an 
der Mastspitze durch eine obere Führungsschiene stabilisiert. Die Paletten können 
„einfach tief” oder „doppelt tief” eingelagert werden.

 ANFORDERUNGEN AN DIE BEDIENGERÄTE 

Lichte Gassenhöhe: Abstand vom höchsten Punkt 
des Bodens zur Unterkante der Gangüberbauung
Unteres und oberes Anfahrmass
Lichte Gassenbreite zwischen den Lasten ( AST )
Auskragung für vorderes und hinteres Anfahrmass
Ausführung und Montageposition der oberen Füh-
rungsschiene
Horizontale Kräfte auf die obere Führungsschiene 
in Z- und X-Richtung
Regalklassifizierungen:

 100: APL ohne Fachfeinpositionierung 
 200: APL mit Fachfeinpositionierung 

AUSLEGUNGEN FÜR AUTOMATISCH BEDIENTE PALETTENREGALE

 MONTAGETOLERANZEN

Die Montagetoleranzen unterscheiden sich je nach Regalklasse und Länge 
(FEM 9.831).

∂ X-Richtung Längen bis zu 40m: Regallänge ± 20 mm
  Länge über 40m: Regallänge ± 0,05% der Gesamtlänge

∂ Y-Richtung Klasse 100: Alle Traversenebenen innerhalb von ± 5 mm
  Klasse 200: Erste Traversenebene innerhalb von ± 5 mm
  Weitere Traversenebenen innerhalb von ± 10 mm

∂ Z-Richtung Maximale Abweichung  innerhalb von ± 15 mm

Auskragung für obere 
Führungsschiene
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 STATISCHE AUSLEGUNG DER REGALE

Die statische Berechnung basiert auf der Norm EN15.512 .
Sie berücksichtigt insbesondere die erlaubte Rahmendeformation in X- und Z- Richtung, welche unter Berücksichtigung 
der Schrägstellung, der zulässigen Durchbiegung und der vom RBG ausgeübten Kräfte und dem Gewicht der Paletten 
auftreten.
Die Durchbiegung der Träger ist von der geforderten Regalklasse abhängig:
Klasse 100: L/300 bzw. max. 10 mm  //  Klasse 200: L/200 bzw. max. 15 mm

 ZUBEHÖR

Gangüberbauung mit Wartungsgang 
Auskragung für obere Führungsschiene an beiden Seiten 
Verbände in horizontaler und vertikaler Ebene
Nivellierbare Fußplatten, anschließend Untergiessen mit schrumpffreiem Mörtel.
Maschinenschutzzaun  mit Türen für die Bediensicherheit.
Vorzonenbühnen für Fördertechnik und als Wartungszugang.
Besucherbühnen
Wartungsbühnen

BÜHNENKONSTRUKTION 
Mit Adapterstücken ist es möglich, Bühnenprofile
mit den Rahmen der konventionellen Paletten- 
regale zu kombinieren. 
Palettenregale werden häufig dann mit Bühnen 
kombiniert, wenn Kommissioniergänge erforder-
lich sind oder um Förderstrecken in automatisch 
bedienten Regalsystemen zu tragen.
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STOW ATLAS®

Das System zum effektiven Handling 
von Paletten in einem Kanallager. 



3

2
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

FUNKTIONSWEISE

Das System Stow Atlas® besteht aus einem Einfahrregal 
mit speziellen Schienen und einem Kanalfahrzeug. Das 
Fahrzeug verfügt über eine eigene Stromversorgung und 
fährt selbstständig innerhalb des Kanals.  Der Transport 
der Palette sowie des Kanalfahrzeugs erfolgt durch einen 
Standard-Gabelstapler, wobei das Regal sowohl für ein- 
als auch beidseitige Bedienung ausgelegt werden kann. 
Sobald der Shuttle in das Regal eingesetzt wird, erfolgt  die 
Ein-und Auslagerung vollautomatisch.

Der Vorgang wird vom Bediener per Funkfernsteuerung 
ausgelöst. Sobald die Ein-und Auslagerung abgeschlossen 
ist, fährt das Fahrzeug automatisch in die Übergabestation 
und ist bereit für ein Umsetzen durch den Gabelstapler in 
einen anderen Kanal um neue Aufgaben zu übernehmen. 
Die Kanalfahrzeuge verfügen über Lithium Akkus mit 
langer Standby Zeit (bis zu 16 Stunden) und kurzer 
Ladezeit (max. 3 Stunden). 

1/  Platform 

2/ Laufräder 

3/ Endanschlag 

4/ Akku mit Entnahmevorrichtung 

5/ Anti-Rutsch-Beschichtung

STOW ATLAS® 
REGALFAHRZEUG 
Das Stow Atlas® Paletten-Shuttle-System ist ein System zum effektiven Handling von Paletten in einem 
Kanallager. Das Herzstück dieses Systems ist ein Trägerfahrzeug für den Transport von Paletten innerhalb 
der Kanäle, um so eine optimale Lagerungsdichte im Regal zu erreichen. 

Der Stow Atlas® II ist die neue Generation unseres bewährten Shuttle-Systems. Die Leistungsfähigkeit wur-
de weiter verbessert durch optimierte hochwertige Technik verbunden mit einfachem Design.
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HOHE LAGERVERDICHTUNG

Durch den Einsatz zusätzlicher Fahrzeuge ist eine prob-
lemlose Steigerung der Umschlagleistung möglich.  Das 
System kann sowohl in Neuanlagen als auch in beste-
hende Installationen integriert werden; unabhängig von 
der Anzahl und Tiefe der Kanäle. Stow Atlas® verbindet 
die hohe Lagerdichte eines Einfahrregals mit einfachem 
Handling und schnellem Zugriff.

∂  Hohe Lagerdichte bei geringer Investition 

∂  Hohe Leistung und schneller R.O.I.

∂ Flexibel & zuverlässig: Regal & Shuttle aus einer 
Hand

∂ Standardmäßig für Euro-, Industriepaletten & 
Kombination aus beiden

∂  Einstellbar für verschiedene Palettentypen und 
Big Bags

∂ Kühlhausfähig bis  -35° C

∂ Kanaltiefe unbegrenzt 

∂ Die elektromechanische Hubvorrichtung ist 
nahezu wartungsfrei und somit auch ideal im 
TK-Bereich einsetzbar

∂ LIFO und FIFO sind in der gleichen Anlage 
möglich

∂ CE zertifiziert

SYSTEMMERKMALE
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STOW SILO
Die kosteneffiziente Lagerlösung, bei der das Regal 
die Funktion eines tragenden Gebäudes übernimmt. 



( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

STOW SILO 
Die Dach- und Wandverkleidung kann direkt an der Stahlkonstruktion des Silos befestigt werden. 
Die üblichen Gebäudekosten für ein Einbaulager entfallen. Die Stow Silokonstruktion trägt somit 
nicht nur die Lasten der Paletten, der RBGs und der Förderanlagen;  auch Wind-, Schnee- oder 
Erdbebenlasten finden in der statischen Auslegung Berücksichtigung. Jedes Stow Silo ist ein 
massgeschneidertes Unikat. Unser Engineering Team entwickelt die optimale kundenspezifische 
Lösung auf Basis der vorliegenden Parameter. Dabei bestimmen Typ, Abmessung und 
Gewicht der Paletten, sowie räumliche Gegebenheiten das Design der Stahlkonstruktion. 
Hochwertige Verankerungssysteme, geschweißte oder geschraubte Regalrahmen,  Längs-und 
Horizontalverbände und Sigmaträger als Palettenauflage garantieren  die Stabilität der Struktur. 

Sie wollen ein höheres Lager als Ihr Mit-
bewerber, schwerere Ware lagern und 
von einer besseren Leistung profitieren?

Das Design und die Anwendungsbereiche  des Stow 
Silos sind vielfältig und bieten die Möglichkeit zahl-
reicher Ergänzungen:

∂ Bühnen für Fördertechnik, Wartungs- und  Besu-
cherbühnen

∂ Treppen, Treppentürme, Aufstiegsleitern
∂ Führungsschienen für Regalbediengeräte
∂ Umfangreiche Sicherheitsausrüstung: Zäune, Tü-

ren, Geländer 

Merkmale:

∂ Maßgeschneiderte und kundenspezifische Kon-
zeptlösung 

∂ Dach- und Wandverkleidung kann direkt an der 
Silo- Struktur befestigt werden

∂ Hohe Stabilität durch integrierte Verbandssysteme
∂ Kosteneffiziente Lösung
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KUNDENSPEZIFISCHE 
ANWENDUNGEN



( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

KUNDENSPEZIFISCHE 
ANWENDUNGEN 

Auf der Suche nach der besten La-
gerlösung, basierend auf Standard 
Komponenten, kann Stow ein maß-
geschneidertes applikationsspezi-
fisches Regalsystem realisieren.

Bodendurchlaufbahnen für die Kommissionierung.

Mehrgeschossige Lagerung von Kartons. Shuttlesystem, Führungsschienen auf Standardtraversen.

Einseitige Einfahrregale für Paletten mit Bigbags.
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Mehrgeschossiges Palettenregal kombiniert mit dem 
Mezza-Stow® System.

Spezialzubehör für die vertikale Lagerung von Gütern.  
Die Fachteiler sind in Höhe und Weite verstellbar.

Übergabeplätze in T-Form für das Ein- und Auslagern von 
Containern unterschiedlicher Größe. Diese Regalsysteme 
werden häufig zur Lagerung von Möbeln eingesetzt.

Mehrgeschossige Bühne realisiert aus Standard- 
Palettenregalkomponenten.

Teppichregale zur horizontalen Lagerung von Teppichen, 
mit seitlicher Verkleidung und Schutzvorrichtungen.

Palettenregal mit Gitterrosten.
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MIDI RACK®

Das System für die optimale Lagerung von 
leichten oder mittelschweren Artikeln.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

MIDI RACK® 
WEITSPANNREGAL
Das flexible Midi Rack® Weitspannregal ist für die Lagerung von leichten oder mittelschweren Artikeln 
geeignet. Es kann für vielfältige Anwendungen eingesetzt werden: Fachbodenregale, Großfachregale, 
Mehrgeschossanlagen und Fach-Hochlager.
Das Basissystem kombiniert die Vorteile einer schnellen Montage mit einer guten Stabilität und geringen 
Kosten. Midi Rack® wurde speziell für die manuelle Einlagerung  von schweren Gütern wie Maschinenteilen 
und Werkzeugen entwickelt. Außerdem eignet es sich für die Konstruktion von Mehrgeschossanlagen.

1/  Rahmen

2/  Rahmenverbände

3/  Traverse

4/ Einlegeboden

Standardausführung: verzinkt oder lackiert.

RAHMEN

Die Stütze ist in Abständen von 50 mm gelocht, wodurch die Traversen schraubenlos 
eingehängt werden können.

Die konische Form der Hakenlasche stellt, selbst ohne Verbände an der Rückseite, eine 
stabile und steife Auslegung sicher.

*Auf Anfrage sind auch andere Rahmenhöhen möglich.

Rahmenhöhe (mm) 1500 2000 2250 2500

Rahmentiefe (mm) 300 400 500 600
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MIDI RACK® 
WEITSPANNREGAL
Die Konstruktion ähnelt der von Palettenrega-
len. Sie besteht aus Rahmen, Traversen und ei-
nem umfassenden Spektrum an Holz- oder Me-
tallfachböden. Das Basissystem kombiniert die 
Vorteile einer schnellen Montage mit einer guten 
Stabilität und geringen Kosten.

TRAVERSEN 

Für alle Auslegungen gibt es die entsprechenden Traversen.

Typ Höhe Fachboden-Stärke Ausführung

Z-Traverse MNZBG 2274/ 1,75
  1,50 74 mm 22 mm

J-Traverse MNB 1650
 MNB 1962 
 MNB 2555

50 mm
62 mm
55 mm

16 mm
19 mm 
25 mm

Kastentraversen MNBL 0050
 MNBL 0060

50 mm
60 mm

beliebig
beliebig

Traversen für Reifen MNBT 73 73 mm

Länge (mm) 1500 1800 2000 2250 2500
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

Spanplatte Beschichtete Spannplatte Verzinkte PaneeleGitterrost-Einlegeböden

DIE FACHBÖDEN

Typ Höhe Fachboden-Stärke Ausführung

Kastentraversen MNB 0050
 MNB 0060
 MNB 0380

50 mm
60 mm
80 mm

G-Traverse MNB 1973 73 mm 19 mm
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STOW SHELF®

Das Fachbodenregal für den universellen
Einsatz im Office-Bereich und im Lager.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

STOWSHELF®
DAS FACHBODENREGAL
Das Stowshelf® system ist für den Einsatz sowohl im Office-Bereich als auch im Lager 
geeignet. Es ist für leichte bis mittelschwere Lasten ausgelegt. Durch die kastenprofilartige 
Kantung können die Fachböden mit bis zu 230 kg belastet werden. Die 4.000 kg Rahmen-
Tragkraft ermöglicht den Bau mehrgeschossiger Anlagen.

1/  Stütze

2/ geschlossener Rahmen

3/ Abschlussrahmen

4/ Fachboden

5/ Verbände an der Rückseite

6/ Rückwandgitter

7/ Fußleisten

8/ Vorsatzleisten

9/ Fachteiler (volle Höhe)

10/ Fachteiler (halbhoch)

11/ Tür mit Verriegelung

12/ Beschilderung

STANDARDABMESSUNGEN & 
TRAGLAST PRO FACHBODEN

Länge: 965 & 1.265 mm
Tiefe: 300/400/500/600 mm
Traglast: von 100 kg bis 230 kg
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UMFANGREICHES ZUBEHÖR 

Zum Standardzubehör gehören u. a. Fußplatten, 
Ausgleichsbleche und Verbindungselemente für 
Doppelregalsysteme. Optionale Zubehörteile sind 
Abschlusskappen, Vorsatzleisten, Fachteiler in vol-
ler oder halber Höhe, Stahlschubladen mit Trenn-
fächern, Rückwände und seitliche Verkleidungen, 
Doppeltür mit Verriegelung u.v.m.

 Die kastenprofilartige Kantung bleibt auch unter 
Last verwindungssteif.

 Die kurze Seite des Fachbodens ist dreifach gekantet.
 Die Fachbodenlänge entspricht den meisten Kar-
ton- und Behältergrößen.

 Keine scharfen Kanten – keine Verletzungsgefahr.

 Die doppelt gefalzten und geklammerten Ecken sorgen 
für eine hohe Biege- und Stoßfestigkeit.

 Die Fachböden haben eine Lochung im 53 mm Raster, 
sodass Fachteiler eingesetzt werden können.

 Das Profil an der Stirnseite des Regals eignet sich ideal 
für das Anbringen von Schildern, Etiketten, u. ä.

DIE FACHBÖDEN:
EIN EINZIGARTIGES DESIGN

DER EINHÄNGE-CLIP

Jeder Fachboden wird von 
vier Stowshelf®-Einhänge- 
Clips getragen. Diese sind 
in Abständen von 25 mm 
höhenverstellbar. Das ab-
gerundete Profil der Clips 
verhindert Verletzungen bei 
der Entnahme von Waren. 

STOWSHELF®
RAHMEN & STÜTZEN
Der Rahmen setzt sich aus zwei Stowshelf®- 
Stützen und Rahmen-Verbänden zusammen. In 
den trapezförmigen seitlichen Lochungen mit 
einem Höhenraster von 25mm können Einhänge- 
Clips angebracht werden. Die runden Lochungen 
sind für die Verschraubung oder Vernietung der 
unterschiedlichen Verbände vorgesehen.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

DER RAHMEN

Der Rahmen setzt sich aus zwei Stowshelf-Stützen und Rahmen-Verbänden zusammen. Die Rahmen sind in 
drei Ausführungen lieferbar: Offene Rahmen, geschlossene Rahmen und Rahmen mit Diagonalverstrebungen.

SHF 01
Die Standardausführung als 
offener Rahmen mit waag- 
rechten Verbänden. Einsatz 
in eingeschossigen Anlagen 
von bis zu 4,5 m Höhe mit ei-
ner maximalen Feldlast von 
2.000 kg.

SHFI 01/03
Der geschlossene Rahmen 
mit Zwischenwänden. Für 
ein- oder mehrgeschossige 
Anlagen. Feldlasten bis zu 
4.000 kg.

SHFB 01/03
Der offene Rahmen mit Dia-
gonalverstrebungen. Einsatz 
in Mehrgeschossanlagen und 
für die Lagerung von schwe-
ren Gütern. Feldlast bis zu 
4.000 kg.

Lackierte Stützen sind in Längen bis zu 4,5 m lieferbar. 
Längere Stützen werden verzinkt geliefert.

52



MEHRGESCHOSS-
ANLAGEN
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

MEHRGESCHOSS-
ANLAGEN
Sowohl Stowshelf® als auch Midi Rack® können für den Bau von Mehrgeschoss-
anlagen um Bühnen, Laufgänge und Treppen erweitert werden. Zwei Arten von 
Bühnensystemen werden am häufigsten eingesetzt: Eingehängte Laufgänge oder 
durchgehende Bühnenebenen. Eine Kombination beider Formen ist auch möglich.  
Für normale Zwischengeschosse wird eine gleichmäßig verteilte Last von 350 kg/
m² angenommen. Werden Handhubwagen verwendet oder schwere Güter gelagert, 
können andere Traglasten definiert werden (500 bis 1000 kg/m²).  

1/ Hauptträger: durchgängig gelochtes C- 

Profil, befestigt am Rahmen.

2/ Pfette: reduziert die freie Spannweite 

des Holzbelags und ermöglicht die Be-

festigung von Beleuchtung und ande-

rem Zubehör.

3/ Verbindungselement zur Pfette: für die 

schraubenlose Befestigung der Pfetten 

an die Hauptträger

4/ Bühnenbelag

BÜHNENBELAG

Standardmäßig kommen Beläge aus Holz oder 
Gitterrostböden zum Einsatz.  Der Bühnen-Belag 
aus Holz besteht aus hochverdichteten Span-
platten mit einer weißen Beschichtung an der 
Unterseite und einer rutschhemmenden Be-
schichtung an der Oberseite (beides optional).
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FACH-HOCHREGAL
Durch Kommissioniergeräte bediente Lagersysteme, Stowshelf® 
Fachbodenregal und Midi Rack® Weitspannregal.



( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

FACH-
HOCHLAGER 
Midi Rack® Weitspannregale und das Stowshelf® Regalsystem sind auch für frei stehende 
Hochlager geeignet, die mit Man-up Geräten bedient werden. Die variabel verstellbaren 
Fachböden und Träger lassen sich an die jeweilige Größe des Lagerguts anpassen. Diese 
Systeme können von den unterschiedlichsten Kommissionierfahrzeugen bedient werden. 
Die Gänge für die Fahrzeuge müssen den Vorgaben der Fahrzeughersteller entsprechen. 
Häufig werden seitliche Führungsschienen angebracht, um die Flurförderzeuge zu führen. 

HOHE GENAUIGKEIT

Die geforderte Montagegenauigkeit ist sehr hoch, beson-
ders bei Systemen, die von automatischen Regalbedien-
geräten bedient werden. Die Anlage ist so ausgelegt, dass 
die horizontalen Kräfte, die durch das RBG einwirken, ab-
geleitet werden und die hohe und schmale Rahmenform 
berücksichtigt wird. Die Kippsicherheit und Stabilität der 
Anlage wird durch Verbände in vertikaler wie horizontaler 
Ebene sichergestellt

ZUBEHÖR

Hochlager können mit einer breiten Auswahl an Zubehör 
ausgestattet werden:

Seitliche Verkleidungen, geschlossen oder in Gitterform
Rückwände, geschlossen oder in Gitterform
Fachböden, geschlossen oder offen
Fachteiler aus Stahl, volle Höhe oder halbhoch
Einbau der Sprinkleranlage
Bodenmontierte Führungsschiene 
Beschilderung

Für schwere Lasten oder hohe Anlagen empfiehlt sich das 
Pal Rack® Palettenregalsystem. Die Träger können wahl-
weise mit geschlossenen Fachböden oder Gitterrost-Ein-
legeböden ausgestattet werden.
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STÜCKGUT-
DURCHLAUFREGALE



( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

Das Standard Midi Rack® System kann mit Durchlaufrahmen kombiniert werden, die integrierte Rollenbahnen besitzen. 
Mithilfe des allgemeinen Adapterprofils, das an der Vorderseite jeder Midi Rack®-Stütze angebracht ist, kann der Rahmen 
feinabgestuft höhenverstellt werden, bis der optimale Neigungswinkel (in der Regel zwischen 7 bis 10°) erreicht ist.

RÖLLCHENLEISTEN 

Die Röllchenleisten kommen in zahlreichen Kombinationen zum Ein-
satz, je nachdem, welche Größe, Qualität und Gewicht die Kartons be-
sitzen. Die Röllchenleisten wurden so konzipiert, dass eine maximale 
Flexibilität in der Positionierung der Röllchenleiste realisiert wird. 

GROSSE AUSWAHL AN ZUBEHÖR

Brems-Clips für kontollierte Geschwindigkeit der Behälter
Trennleisten im Einsetzbereich oder über die komplette Kanaltiefe
Rollenschutz und eingebaute Anschläge
Angewinkeltes Entnahmeblech

PICKSYSTEME

Für die ergonomische Gestaltung eines Pick-Platzes können Durch-
laufrahmen mit angewinkelten Auflaufblechen versehen werden.

Der Winkel ist einstellbar, um idealen Zugriff auf die Ware zu gewähr-
leisten. Der angetriebene Förderer vor dem Regal kann in das System 
integriert werden.

Ein Pick-to-light-System ist eine weitere interessante Möglichkeit, die 
Produktivität zu verbessern und Pickfehler zu reduzieren. 

In jedem Fall ist es ratsam einen Musteraufbau mit kundeneigenen 
Kartons oder Behältern zu testen, um die optimale Lösung zu ermitteln.

KARTON-
DURCHLAUFREGALE
Dieses dynamische System wartet mit zahlreichen Vorteilen im Kommissionierprozess auf:

Kurze Wege
Garantierte Lagergütrotation nach dem Prinzip: „First-in / First-out“
Lagerflächenersparnis durch Einsparung von Laufgängen
Schnellere Kommissionierung und verbesserte Produktivität
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Das automatisch bediente Kleinteilelager.

MINILOAD Einzelplatzregale
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

MINILOAD
EINZELPLATZREGALE
Automatische Kleinteilelager der Baureihe Miniload Singlestore werden für die Lagerung von Klein-
teilen, meistens in Behältern, Kartons oder Tablaren mit einem Stückgewicht zwischen 5 und 300 
kg eingesetzt. Die Ware wird automatisch von mannlosen Bediengeräten, geführt durch obere und 
untere Führungsschienen  ein- und ausgelagert. Die Bediengeräte holen die Ware vom jeweiligen 
Lagerort ab, bringen sie zu den Kommissonierplätzen oder stellen sie auf einer Förderanlage ab.
Mit fast allen namhaften Systemintegratoren wurden von Stow große und auch kleine Anlagen re-
alisiert. Das Miniload-System ist für alle gängigen Greiftechniken wie z.B. Teleskop-, Seitengreifer- 
oder Ziehtechnik geeignet. Die Einlagerung kann einfach- oder doppeltief erfolgen.
 

LAGERGUT

Die Form und Beschaffenheit der Behälter oder Kartons 
ist für die optimale Auslegung der Regale entscheidend.
Breite, Tiefe und Höhe der Behälter bestimmen die Ab-
messungen eines Lagerfachs.

Die Kombination unterschiedlicher Behältergrößen ist 
möglich. Die letztendlichen Abmessungen müssen auch 
die speziellen Anforderungen von Bediengerät und Last-
aufnahmemittel berücksichtigen. 

SYSTEMKOMPONENTEN

Für die grundlegende Auslegung der Regalanlage ist ent-
scheidend wie Behälter, Kartons oder Tablare sowie das 
Lastaufnahmemittel ausgeführt sind.

Die Mindestmaße Y1, Y2 und Y3 hängen vom Lastauf-
nahmemittel des RBG ab, etwa davon, ob es mit einem 
Teleskoptisch ausgestattet ist, seitlich greift oder über 
Ziehtechnik verfügt.

Auch bei einer asymmetrischen Positionierung der Last 
muss das Mass Z mindestens 5 mm betragen.

Z
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ZUBEHÖR

Die obere Führungsschiene wird von der Gangüber-
bauung getragen. 

Verbände in horizontaler und vertikaler Ebene stel-
len die erforderliche Stabilität und die Einhaltung 
der Montagetoleranzen sicher.

Weitere grundlegende Komponenten sind War-
tungsbühnen, Sprinklerhalterungen, Maschinen-
schutzzäune und Kommissionierpositionen.

AUFLAGEWINKEL

Die Ausführung der Auflagewinkel ist abhängig  von 
der Nutzlast und der Lastexzentrität .
Das Höhenraster beträgt standardgemäß 12,5mm.

Vertikal- und Längsverbände gewährleisten 
die Einhaltung der geforderten Toleranzen 
(FEM 9.832).

Auskragung für obere Führungsschiene
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Das automatisch bediente Mehrplatzsystem zum 
lagern von großen Mengen an Kartons und Behältern.

MINILOAD Mehrplatzregale
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

MINILOAD
MEHRPLATZREGALE
Dieses auf Traversen basierende Automatiklager, genannt Miniload Multistore, wird gewöhnlich für die La-
gerung von großen Mengen Kartons und Behältern eingesetzt. Die Technik entspricht den Anforderungen 
gängiger Systemintegratoren.  Sie eignet sich für Regalbediengeräte mit Lastaufnahmemitteln, die seitlich 
greifen oder mit Ziehtechnik ausgestattet sind, um Kartons oder Ladungsträger an der Vorder- oder Rück-
seite  heraus zu ziehen. Die Behälter können einfach oder doppelt tief gelagert werden, je nach verwendeter 
Lagertechnik und erforderlichem Lagerdurchsatz. Speziell angefertigte Träger für die gassennahe und gas-
senferne Seite sowie die Paneele werden in automatisierten Fertigungsstraßen gelocht und profiliert, damit 
die überaus hohen Anforderungen an die Qualität dieser Art von Anlagen sichergestellt wird.

SYSTEMKOMPONENTEN

EINSEITIG BEDIENTES REGALSYSTEM

BEIDSEITIG BEDIENTES REGALSYSTEM

∂ Die Beschickung erfolgt nur von je einer Sei-
te einer Doppelzeile.

∂ Ladungsträger werden einfach oder doppelt 
tief gelagert.

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

∂ Die Beschickung erfolgt von beiden Seiten 
einer Doppelzeile.

∂ Ladungsträger werden einfach tief gelagert.
∂ Pro Fach zwei Frontbeams, mittig Durch-

schubsicherungen aus Kunststoff.

LAGERGUT

Die Form des Lagerguts, insbesondere die Ausführung der Behälter- 
unterseite oder die Beschaffenheit des Kartons, bilden die Berech-
nungsgrundlage für die Auslegung der Regale. Breite, Tiefe und Höhe 
der Behälter bestimmen die Abmessungen einer Regalebene.

Die Kombination unterschiedlicher Behältergrößen ist möglich. Die 
letztendlichen Abmessungen müssen die speziellen Erfordernisse, 
die durch Bediengerät und Lastaufnahmemittel entstehen, mit be-
rücksichtigen. Insbesondere die Mindestmaße X1, X2 und Y1 sind 
abhängig vom jeweiligen Lastaufnahmemittel.
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Die Konstruktion basiert auf dem Stow 
Palettenregalsystem. 

Die Richtlinien der FEM (9.832) bilden 
die Grundlage für die Auslegung, Pro-
duktion und Montage.

Sämtliche Komponenten können für 
die Erfüllung spezifischer Anforderun-
gen der Anlage angepasst werden.

AUSFÜHRUNG DER PANEELE

Die Paneele sind in unterschiedlichen Größen lieferbar, die sich nach den Abmessungen der Lagergüter richten. 
Sie werden in spezielle Ausschnitte der Front-und Backbeams eingerastet und fixiert.

Vorderseite, 
einsetzbar in 
Frontbeams

Querschnitt
Breite: 130 bis 190 mm

Durch die patentier-
te Verriegelung sind 
die Paneele sicher 
fixiert

Rückseite, einsetzbar 
in Front- oder Back-
beams
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MEZZA STOW®

Bühnenkonstruktionen.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

MEZZA STOW®
SYSTEMBÜHNEN
Das Mezza-Stow® System wurde für die Konstruktion von Systembühnen entwickelt. Im Gegensatz 
zu konventionellen Stahlbühnen kann eine Mezza-Stow® Systembühne bei geänderten Anforderun-
gen einfach erweitert, umgebaut oder verlagert werden. Durch das komplette Zubehörangebot, wie 
etwa Treppen, Geländer oder Übergabeschleusen bietet sich das System für eine Vielzahl von Ein-
satzfällen an. Durch den modularen Aufbau des Mezza-Stow® Systems  können bei einer Belastbar-
keit von 350 bis 1.000 kg/m2 .die unterschiedlichsten Spannweiten realisiert werden.

1/  Stütze

2/ Hauptträger

3/ Träger

4/ Verbindungselement

5/ Verbandprofile

6/ Bühnenbelag ( Holz oder Gitterrost )

7/ Geländer

BÜHNENBELAG

Gitterroste
Alternativ sind auch Gitterroste erhältlich.
Unterschiedliche Maschenweiten( z.B. 30x30, 30x40 oder 30x60) und Höhen  ( 25 bis 35 mm ) sowie verschiedene Trag-
stabstärken der Gitterroste , ermöglichen eine optimale Anpassung an die jeweilige Applikation.
 

OBERFLÄCHENBEHANDLUNG

Standard  Verzinkung  für Träger und Pulverbeschichtung in RAL 5015 ( himmelblau ) für die Stützen. Optional sind auch 
andere Beschichtungsfarben möglich.

Spanplatten
Verschieden Typen bis 38mm Stärke verfügbar: 
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KOMBINATION MIT 
PALETTENREGALEN
Mit eigens entwickelten Adapterstücken ist es 
möglich, Bühnenprofile mit den Rahmen von 
konventionellen Palettenregalen zu verbinden. 
Palettenregale werden häufig dann mit Bühnen 
kombiniert, wenn Kommissioniergänge erforder-
lich sind oder um Förderstrecken in automatisch 
bedienten Regalsystemen zu tragen. 

 VERBÄNDE  

Die Stabilität und Steifigkeit der Bühnenkonstruktion kann durch Verbände maximiert werden.  Abhängig 
von der Applikation und den geometrischen Anforderungen können horizontale und vertikale Verbände zum 
Einsatz kommen.

 HAUPTTRÄGER 

Der Hauptträger ist als C-Profil aus-
geführt.
Höhen von 250mm bis 360mm  sowie 
unterschiedliche Materialstärken er-
möglichen eine optimale Anpassung 
an die jeweiligen projektspezifischen 
Anforderungen.

 TRÄGER 

Der Träger ist als Sigma-Profil ausge-
führt; dies ermöglicht eine hohe  Ver-
windungssteifigkeit unter Last. Das 
Sigma-Profil ist aus mikrolegiertem 
Qualitätsstahl gefertigt. Die Spannweite 
zwischen den Trägern ist abhängig von 
der jeweiligen Applikation und Flächen-
last.

KONSTRUKTION 

 STÜTZEN 

Die Stützen werden als Rechteckrohr 
ausgeführt.
Die Dimensionierung der Stütze ist ab-
hängig vom Lastfall und der Höhe der 
Bühne. Die Hauptträger werden mit spe-
ziellen Verbindungselementen mit den 
Stützen verbunden.

 VERBINDUNGSELEMENTE 

Die Verbindung zwischen 
Hauptträger und Träger ist für 
die Stabilität der Konstruk-
tion äußerst wichtig. Durch 
die Belastung der Träger ent-
stehende Kräfte werden ohne 
Verformung  der Verbindungs-
elemente in die Hauptträger 
eingeleitet.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

KUNDENSPEZIFISCHE 
BÜHNENKONSTRUKTIONEN 

 GITTERROSTBÖDEN

In vielen Fällen greift man auf Gitterrost als Büh-
nenbelag zurück. Gitterroste sind in unterschied-
lichen Stärken und Maschungen lieferbar. Für die 
Auslegung relevante Faktoren sind die Flächenlast, 
die Punktlast sowie die Spannweite zwischen den 
Trägern.

 FREIER DURCHGANG IN ALLE RICHTUNGEN

In manchen Fällen ist ein freier Durchgang in jede 
Richtung erwünscht. Durch spezielle Verbände  ( in 
diesem Fall Palettenregalrahmen ) kann dies reali-
siert werden.   

ÜBERGABEPLÄTZE 
Wenn Geländer unterbrochen sind, etwa um Pa-
letten auf der Bühne abzustellen, muss dies durch 
z. B. Schwenkschleusen abgesichert werden.  De-
ren Hand – und Knieläufe sind von der Höhe her 
den Geländern angepasst. Die Abmessungen der 
Schwenkschleusen werden auf die verwendeten 
Palettentypen abgestimmt.

∂ Gitterroste sorgen für 
eine gleichmäßige 
Luftzirkulation.

ZUBEHÖR 

 GELÄNDER

Gemäss den Anforderungen der DIN EN Normen muss auf Bühnen ein Geländer mit einer Mindesthöhe von 1100 mm 
angebracht werden. Das Schutzgeländer muss über mindestens einen Knielauf und eine Fußleiste von min. 100 mm Höhe 
verfügen. 

 TREPPEN

Treppen können im Regal , in der Bühnenkonstruktion oder aussen an einer Stahlbühne vorgesehen werden.  Abhängig von 
den jeweiligen Vorschriften sind unterschiedliche Treppenausführungen erhältlich, die sich hauptsächlich durch die Größe 
der Stufen und die Steigung unterscheiden.
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KANTI STOW®

Das Kragarmregalsystem für die Lagerung 
von Langgut.
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( EINDEUTIGE VORTEILE FÜR JEDEN ANWENDUNGSBEREICH )

› Alle Komponenten werden in spezialisierten Labors getestet.
› Unsere vollautomatische Produktion gewährleistet eine 
 gleichbleibend hohe Qualität.

› Entspricht den europäischen FEM und EN Bestimmungen; Qualitätssicherung nach ISO 9001.
› Computergestützte Berechnungssysteme konzipieren die bestmögliche Lösung für jede  
 Anwendung sowie die entsprechende Statik.

 TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Stütze und Fuß werden aneinander geschweißt oder mitein-
ander verschraubt.
Kragarmregale können einseitig oder beidseitig bedient wer-
den.
Stützen können bis zu 9 m hoch sein und haben ein Einhän-
geraster von 100 mm (optional: 50 mm) .
Geeignet für Gabelstapler und Bedienkräne.
Bodenmontierte Führungsschienen als Option integrierbar.
Die Arme sind verschraubt und sind in einem Raster von 100 
mm auf die jeweilige Größe des Lagerguts einstellbar. 
Kragarmlängen von 600 bis 2500 mm.

 Die Arme können mit einem abnehmbaren vorderen Anschlag 
versehen werden, welcher in den Arm eingesteckt wird.

Abnehmbarer 
Anschlag

Einfahrtrichter

KANTI STOW®
CANTILEVER SYSTEMS
Kanti Stow® ist das Kragarmregalsystem für die Lagerung von Langgut. Für Lasten im Bereich 
von 50 bis 2500 kg pro Kragarm und für die meisten Arten von Langgut können optimale Lager-
systemlösungen geliefert werden.

Typisches Langgut sind Metall- und Kunststoffrohre, Holzbretter, warmgewalzte Stahlprofile u. ä. 
Die Konstruktion besteht aus warmgewalzten Stahlprofilen (HEA oder IPE) in unterschiedlichen 
Größen.

1/ Stütze IPE 140

  IPE 160  

  IPE 180  

  …

  IPE 330

2/ Arm IPE   80 

  IPE 100

  IPE 120

  IPE 140

  IPE 160

3/ Vertikale Verbände

4/ Unterlegblech und Verankerung
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STOW
KUNDENSERVICE
Unser Ziel ist es unseren Kunden jederzeit den optimalen 
Service zu bieten. Die Stow- Serviceabteilung betreut un-
sere Kunden europaweit. Serviceeinsätze werden zentral 
und professionell koordiniert. Der dauerhafte und sichere 
Betrieb Ihrer Stow- Palettenverfahranlagen sowie Ihrer 
Stow- Atlas- Systeme, wird durch unser qualifiziertes 
Servicepersonal sichergestellt.

SICHERHEIT

Die Betriebssicherheit unserer Anlagen hat höchste Priorität. Die kontinuierliche Weiterbildung unseres Servicepersonals ist ein integraler 
Bestandteil unseres Sicherheitskonzeptes, um sicherzustellen, dass unsere Kunden jederzeit eine optimal gewartete und betriebssichere 
Anlage betreiben können.

Unser Leistungsspektrum:

After-sales-Service
Störungsbeseitigung
Vorbeugende Wartung
Definierte Serviceintervalle
Service-Dokumentation
Ersatzteilversorgung
Schulungen

DER INSPEKTIONSSERVICE VON STOW DECKT VERBORGENE GEFAHREN AUF!

Die Bedeutung der Logistik im Allgemeinen und die Geschwindigkeit, mit der heute im Lager gearbeitet werden muss, sind derart hoch, dass 
die Überprüfung des ordnungsgemäßen Zustands, der perfekten Geometrie und der Stabilität von Lagersystemen nicht vernachlässigt 
werden darf.

KONTINUIERLICHE UND SYSTEMATISCHE INSTANDHALTUNG

Palettenregale müssen systematisch instandgehalten werden, um ihre Sicherheit zu gewährleisten. Ein Palettenregal muss regelmäßig 
überprüft und seine Nutzung sorgfältig geplant werden. Es empfiehlt sich, regelmäßige Inspektionen zu vereinbaren und beschädigte Teile 
nach jeder Inspektion auszutauschen.

Der Nachweis, dass Ihre Lagerregale korrekt und regelmäßig instandgehalten werden und somit sicher sind, ist ebenfalls von entschei-
dender Bedeutung, wenn bei einem schweren Unfall die Ursache ermittelt wird. In vielen Fällen sind wiederholte Handhabungsfehler einer 
mangelhaft instandgehaltenen Anlage die Unfallursache.

Der Betreiber und seine Lagermitarbeiter haben ständig darauf zu achten, dass betroffene Teile regelmäßig überprüft werden und die 
Anlage nicht überlastet wird. Darüber hinaus wird jedoch dringend empfohlen, die Anlage von einem geschulten Fachmann überprüfen zu 
lassen.

DER INSPEKTIONSSERVICE VON STOW!

Inspektion nach lokalen Regeln!
Eigene und qualifizierte Prüfer!
Ausführlicher Inspektionsbericht!
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United Kingdom
+44 2 03 60 81 178

Austria
+43 7 208 83 328

Czech Republic
+42  0 22 88 80 827France

+33  3 66 88 01 77

Poland
+48 22 39 78 809

Slovakia
+42 23 34 56 594

Netherlands
+31 30 744 06 33

Belgium
+32 56 96 09 90

Germany
+49 3 222 109 10 87

DER INSPEKTIONSSERVICE VON STOW DECKT VERBORGENE GEFAHREN AUF!

Die Inspektion wird von einem geschulten Prüfer im Abstand von maximal 12 Monaten durchgeführt. Nach der Inspektion wird ein qualifizierter 
Bericht vorgelegt, welcher den allgemeinen Zustand der Anlage (Boden, Nutzung, Hebezeug, Belastung) beschreibt und einen Überblick über 
die zu treffenden Maßnahmen gibt, die je nach Schwere des Schadens und Dringlichkeit der Reparatur in Risikoklassen eingeteilt sind.

Der Prüfer kennt das Material und ist in der Lage, auf der Basis mehrerer objektiver und von der Norm vorgegebener Kriterien bestimmte Ver-
formungen zu klassifizieren und zu beurteilen (Rammschutz, Verankerung, Sicherheitsbolzen, Stützen und Träger).

NORM

Die europäische Norm EN 15.635 stellt nicht nur Standards für die Gestaltung und Berechnung von Lagersystemen durch den Hersteller auf, 
sie beschreibt ebenfalls deutlich und explizit die Verantwortung, die der Nutzer eines Lagerregals beim täglichen Gebrauch trägt.
Da die Stabilität von Regalen nicht nur ein Thema beim Entwurf ist, sondern erheblich durch die Nutzungsbedingungen und die regelmäßige 
Instandhaltung beeinflusst wird, werden diese Aspekte ebenfalls ausführlich in der Norm beschrieben. Eine regelmäßige Überprüfung ist 
eindeutig Sache des Betreibers.

Viele Betreiber von Regalanlagen sind sich jedoch der verborgenen Gefahren nicht bewusst. Eine regelmäßige und sachkundige Überprüfung 
der Regale ist daher unumgänglich. Kleine Beschädigungen, die nicht rechtzeitig repariert werden, können später zu höheren Kosten oder zu 
schweren Unfällen führen, wenn die Reparatur völlig vernachlässigt wird.

Die Hauptaufgabe eines jeden Verantwortlichen besteht darin, Risiken und unnötige Kosten zu vermeiden.

RISIKEN, DIE MIT LAGERSYSTEMEN VERBUNDEN SIND

Regale sind Lagersysteme, deren Gefahren häufig von den Betreibern unterschätzt werden.
Eines der größten Risiken stellt der Zusammenbruch der Struktur selbst dar. Solche Anlagen haben nämlich mit zwei Problemen zu kämpfen:

die Stabilität der Struktur wird unter perfekten Rahmenbedingungen berechnet
nicht sachgerechte Nutzung der Anlage durch die Bediener

UNACHTSAMKEIT DER BENUTZER

Zwar kann ein Palettenregal im beladenen Zustand durch den Masseneffekt stark und stabil wirken. Dennoch handelt es sich lediglich um 
eine freistehende Skelettstruktur, deren Stabilität nur durch die Steifheit der einzelnen Bestandteile, die Solidität der Verbindungen und die 
Verankerung am Boden gewährleistet wird.
Um sicherzustellen, dass die Kräfte und Belastungen korrekt aufgefangen und verteilt werden, muss die nahezu perfekte allgemeine Geom-
etrie während des Aufbaus der Struktur beibehalten werden und müssen die Bestandteile der Struktur ihre ursprünglichen Eigenschaften 
bewahren.

Nun sind aber alle Regale tagtäglich zahlreichen Belastungen ausgesetzt: plötzliche Stöße, Schocks, Reibungen durch den Gabelstapler oder 
durch Paletten, Druck- und Zugkräfte, die beim Laden entstehen, unüberlegte Platzierung von Paletten, kleine Zusammenstöße usw.

Aus all diesen Gründen ist es eher unwahrscheinlich, dass die Regale lange in perfektem Zustand bleiben. Unter dem Einfluss dieser 
außergewöhnlichen Belastungen verformen sich die Strukturen allmählich, verlieren die Geometrie, die sie stabil macht, und büßen nach und 
nach ihre Absorptions- und Widerstandsfähigkeit ein.





The high quality pallet storage system 
for goods of all sizes and weights.

PAL RACK®

The ideal combination of compact storage 
and accessibility of all pallets.

STOW MOBILE

The high quality mezzanine fl ooring system.

MEZZA STOW®

STOW SHELF®

The shelving system designed 
for light to medium heavy loads.

Pal rack

Stow Atlas

Stow Mobile

Midi rack

Mezza Stow

Drive in

Stowshelf

Inspection service

Stow International nv  ¬  www.stow-group.com 
Stow Belgium  ¬  www.stow.be  |  Stow Nederland  ¬  www.stow.nl  |  Stow France  ¬  www.stow.fr    
Stow Deutschland  ¬  www.stow.de  |  Stow ČR  ¬  www.stow.cz  |  Stow U.K.  ¬  www.stow.co.uk   
Stow Poland  ¬  www.stowpolska.pl  |  Stow Austria  ¬  www.stow.at  |  Stow China  ¬  www.stow.com.cn

OUR BUSINESS
IS TO STORE
YOUR BUSINESS


