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Per principianti e professionisti.
Suggerimenti per il vostro magazzino a corsie molto strette.

Passo dopo passo verso un magazzino VNA (very narrow aisle):

INTRODUZIONE

Un’attenta pianificazione è la chiave per il successo di un flusso di materiale efficiente nel vostro 

magazzino VNA! Queste linee guida STILL per impianti a corsie molto strette offrono una panoramica dei 

punti più importanti da seguire nella pianificazione di un nuovo magazzino. Saremo lieti di aiutarvi nella 

pianificazione e nella realizzazione.  

 

Le raccomandazioni e le linee guida devono fornire un orientamento. L’obiettivo è una soluzione 

professionale ed efficiente per organizzare il flusso del materiale nel magazzino VNA. In un magazzino 

a corsie molto strette i carrelli vengono spostati lungo percorsi specifici con l’ausilio di sistemi di guida, 

poiché lo spazio tra carrello e strutture fisse o pallet, è limitato, e può arrivare a valori minimi non inferiori 

a 90 mm. 
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Da oltre 100 anni, STILL fornisce prodotti altamente performanti e di prima qualità, uniti ad un’assistenza 

veloce e affidabile, affermandosi come un partner competente e di fiducia per le vostre esigenze 

nell’intralogistica.  

Oggi, abbiamo oltre 9.000 dipendenti in tutto il mondo impegnati al massimo per sviluppare e 

implementare concetti innovativi e soluzioni logistiche intra-aziendali. Per questo il nostro team è in grado 

di creare innovazioni orientate al sistema, personalizzate, intuitive e all’avanguardia.  

Esse rappresentano la base della nostra gamma di prodotti e garantiscono una soluzione per ogni 

esigenza.  

Tuttavia, il nostro lavoro non si limita alla consegna dei carrelli elevatori: STILL si impegna a garantire 

il supporto di cui potreste aver bisogno durante l’intera vita del vostro prodotto. Un team personale 

di manager e tecnici per l’assistenza STILL a livello regionale è disponibile per voi tramite tutti i canali 

di comunicazione 24 ore su 24 ed è sempre vicino a voi grazie alla copertura data dalla nostra rete di 

assistenza. Questo garantisce un’elevata disponibilità in termini di logistica interna.  

STILL – sempre un passo avanti.

STILL: sempre un passo avanti. Dal 1920.
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Raccolta dati

Controlliamo i vostri dati per 

completezza e coerenza e prepariamo 

i risultati per il processo di analisi.

Progettazione e consulenza

Offriamo soluzioni e consulenza per 

incrementare l’efficienza del sistema 

logistico.

Analisi

Utilizziamo varie tecniche di analisi 

per fornire una solida base di 

pianificazione.

Realizzazione

Su richiesta, installiamo interamente il 

vostro progetto personalizzato.

Ottimizzazione

Sviluppiamo approcci per preparare i 

vostri processi logistici ai miglioramenti 

che vi consentiranno di gestire le 

esigenze attuali e future.

Al vostro fianco fin dall’inizio.
Analisi del flusso del materiale e pianificazione del 
magazzino con STILL.

Prima della fase progettuale, STILL può eseguire, su richiesta, un’analisi completa del flusso del materiale. 

Ciò comprende:

 ―  Un’analisi completa dei requisiti specifici

 ―  Le fonti delle merci da trasportare e relativi portacarico

 ―  Un’analisi delle condizioni del magazzino, dei processi, della struttura delle merci e degli ordini

 ―  Lo sviluppo di un concetto olistico ed efficiente per lo stoccaggio, il turnover, l’approntamento  

degli ordini e il trasporto non solo in un determinato momento, ma anche per soddisfare le vostre 

opportunità di crescita 

 ―  Pianificazione di scaffalature, carrelli industriali, eventuali requisiti di automazione e di software

 ―  La fornitura di processi efficienti per il flusso sia del materiale, sia delle informazioni

 ―  Il coordinamento e la realizzazione del progetto
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Basso investimento, grande flessibilità:  
i vantaggi del magazzino tradizionale.
Unito a uno scaffale per pallet, il magazzino a corsie ampie 

è uno dei sistemi di stoccaggio più utilizzati a ragione della 

sua flessibilità. Inoltre è caratterizzato da bassi costi di 

investimento. In questo tipo di magazzino è possibile utilizzare 

carrelli Stoccatori, carrelli controbilanciati, carrelli retrattili e 

commissionatori. La larghezza richiesta della corsia varia a 

seconda delle dimensioni del carrello e del carico.  

 

A seconda del tipo di carrello, la capacità di turnover e l’utilizzo 

dello spazio disponibile è medio o alto. Ad esempio, il carrello 

retrattile STILL FM-X solleva i carichi fino a un’altezza di 

13.000 mm e necessita di una larghezza della corsia di circa 

2.900 mm. A seconda del carrello utilizzato, le corsie di lavoro 

per i carrelli controbilanciati possono avere larghezze di circa 

4.000 mm e sollevamento dei carichi fino a un’altezza massima 

di circa 8.500 mm. 

Una minore necessità di spazio  
corrisponde a un potenziale risparmio annuo:  
i vantaggi del magazzino VNA.
Noi consigliamo il magazzino VNA (Very Narrow Aisle) a corsie 

strette, per magazzini con un elevato turnover di merci. Le 

corsie ad ampiezza ridotta abbinate a scaffalature più alte: 

è possibile stoccare fino a 18 m. L’efficienza è una priorità 

assoluta nei magazzini VNA: il sistema unisce un elevato grado 

di utilizzo dello spazio con un’elevata capacità di turnover. Offre 

accesso diretto a tutte le posizioni di stoccaggio e consente un 

magazzinaggio altamente flessibile.  

 

Numerosi sistemi di guida per carrello consentono di 

raggiungere elevate velocità di marcia e di turnover. Inoltre, 

riducono il carico di lavoro sul conducente e riducono al minimo 

il rischio di danni alle merci o alla scaffalatura. I maggiori costi 

iniziali (rispetto ad una soluzione tradizionale) sono ampiamente 

compensati dalla maggior potenzialità di movimentazione e 

stoccaggio.

Magazzino VNA (Very Narrow aisle)  

Altezze di stoccaggio fino a 18 m con carrelli trilaterali.  

Corsie min da 1.080 mm (picking) o da 1.380 mm mm (stoccaggio) 

Magazzino a corsie ampie con carrelli retrattili  

Altezza di stoccaggio fino a 13 m  

Larghezza corsie da 2.700 mm

Magazzino a corsie ampie con carrelli 

controbilanciati

Altezza di stoccaggio fino a 8,5 m  

Larghezza corsie da 3.100 mm

La prima decisione:
magazzino a corsie ampie o a corsie molto strette?

ANALISI DEL FLUSSO DEL MATERIALE E PIANIFICAZIONE DEL MAGAZZINO
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La base conta.
Requisiti per pavimenti e fondazioni.

Costruire un pavimento su cui utilizzare i carrelli VNA è un compito 

spesso sottovalutato. I requisiti del pavimento per i carrelli VNA sono 

significativamente maggiori a causa delle elevate altezze di sollevamento, fino 

a 18 m, delle brevi distanze tra gli scaffali e delle elevate velocità di marcia, 

fino a 14 km/h. Il pavimento non solo deve essere in grado di sostenere il 

carico su ruota, ma deve anche essere planare e uniforme. Inoltre è necessario 

rispettare i seguenti valori e tolleranze.  

 

Per realizzare con successo un progetto è importante discutere in dettaglio 

fin dall’inizio i requisiti di qualità del pavimento con l’impresa edile o con il 

posatore dei pavimenti. Per fare in modo che i carrelli offrano il massimo 

delle prestazioni e il massimo tasso di turnover è fondamentale operare 

su pavimenti ottimali. Per garantire una comunicazione chiara in merito al 

progetto, vi consigliamo di rendere le nostre linee guida VNA* parte del vostro 

contratto con il fornitore di pavimenti e scaffalature. 

Fondazione: le pavimentazioni devono soddisfare i requisiti della norma 

DIN 1045-2/-3 con una qualità del calcestruzzo di almeno B 25 e ai sensi della 

norma DIN 18202. Nelle corsie di lavoro evitare sempre interferenze come 

tombini, pozzetti, giunti, canali, ecc. Dovessero essere inevitabili, è necessario 

applicare i requisiti di planarità anche a questi ostacoli. 

Il massetto: pavimentazione industriale, realizzata in accordo alla Norma 

DIN 18560, Parte 7, Stress group II, deve essere, resistente a oli e grassi. Il 

rivestimento superficiale deve essere antisdrucciolevole e privo di

umidita, pulito (assenza di macchie d’olio) e non deve deformarsi in presenza 

di carichi pesanti. La finitura della superficie deve fornire una buona presa 

per soddisfare i requisiti di frenatura indicati dalla norma DIN ISO 6292. Ai 

sensi della norma DIN EN 1081, la resistenza di terra non deve superare 

106 Ω. I carichi superficiali e le pressioni delle ruote devono essere calcolati 

specificamente per i carrelli utilizzati.

La norma FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1: 

definisce i requisiti di planarità delle corsie del magazzino VNA.

Le baie di prestoccaggio

vengono utilizzate per fornire unità di carico ai 

Trilaterali. Possono essere posizionate a livello del 

suolo o ad altri livelli.  

Per facilitare un trasferimento rapido e semplice, 

è consigliabile posizionare le unità di carico nelle 

baie di prestoccaggio, soprattutto a livello terra. 

Corsia di trasferimento (Au)  

ai sensi della norma FEM 4.103-1/

FEM 10.2.14-1

Area anteriore al sistema di scaffalature, utilizzata 

dal carrello VNA per cambiare corsia.  

La larghezza della corsia di lavoro (Ast)  

in accordo alla norma FEM 4.103-1/

FEM 10.2.14-1

Corrisponde al valore teorico minimo, tra i carichi 

posizionati sulla scaffalatura. Se i carichi non 

fuoriescono dal filo spalla, il valore Ast è dato dalla 

distanza minima tra le spalle.

REQUISITI DEL PAVIMENTO

*VNA = Very Narrow Aisle = corsia molto stretta
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Requisiti di qualità del pavimento.
Requisiti di planarità consentiti. 

Dislivelli lungo la corsia di lavoro:

Il dislivello consentito in corsia tra sinistra e destra dipende 

dalla larghezza della carreggiata del carrello e dalla altezza 

dell’ultimo livello di asservimento del magazzino. Più in alto è il 

livello del ripiano superiore, minori sono le tolleranze di planarità 

del pavimento nelle corsie. È possibile determinare il dislivello 

massimo consentito in base alla Tabella 1, Figura 2.3 e alla 

larghezza della carreggiata (Z) del rispettivo veicolo. 

dZ = dislivello; Z = larghezza della carreggiata; a, b = ruote 
di carico Figura 1: illustrazione del dislivello

Ai sensi di FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1 è necessario osservare i requisiti di planarità nelle corsie di lavoro e 

nelle aree in cui il carico viene sollevato. La superficie rimanente deve corrispondere per planarità alla norma 

DIN 18202, Tabella 3, linea 3. Chiedete al vostro posatore di pavimenti o a un collaudatore indipendente 

di verificarne la conformità. Il risultato misurato deve essere riproducibile ed è necessario assicurarsi che 

la tolleranza dell’errore di misurazione dell’apparecchiatura di prova (ad esempio livella o raggio laser) non 

superi il 10 % dei dislivelli consentiti.

Per le corsie di lavoro nei magazzini a corsie molto strette sono rilevanti tre diverse tolleranze di planarità:

1  Dislivelli nella corsia nei punti di appoggio delle ruote di carico a sinistra e destra

2  Dislivelli longitudinali lungo la corsia di lavoro

3  Brevi ondulazioni nella corsia

Nota:
 ―  Le distanze di sicurezza tra scaffale e carrello a21/a23 (vedi Figura 4) sono determinate in funzione delle 

reali condizioni di utilizzo (velocità di marcia, tipo di guida e dall’altezza dell’ultimo livello di stoccaggio). 

 ―  La distanza di sicurezza viene determinata partendo dal presupposto che le tolleranze ai sensi di 

FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1 siano soddisfatte.

 ―  Qualora non vengano rispettate le tolleranze ai sensi di FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1, la velocità di guida 

del carrello potrebbe dover essere ridotta per motivi di sicurezza. Questo porterebbe ad una minor 

redditività del sistema.

 ―  Se la qualità del pavimento non soddisfa i requisiti, è possibile levigare o rettificare il pavimento fino a 

renderlo uniforme e piano.

 ―  In alternativa, il sistema di assistenza alla sicurezza STILL iGo può ridurre al minimo la perdita di 

prestazioni. Con la sicurezza fornita dal sistema STILL iGo, è possibile ridurre la velocità di guida del 

carrello solo nelle aree in cui la scarsa qualità del pavimento lo rende necessario. 

Altezza di 
sollevamento

ZSlope

(tolleranza in mm/m)
Dislivello (dZ) 
(corrispondente a Z x ZSlope)

fino a 6 m 2,0 Z x 2,0 mm/m
10 m 1,5 Z x 1,5 mm/m
15 m 1,0 Z x 1,0 mm/m

Active Floor Compensation (AFC):
Non in tutti i magazzini è economicamente valido costruire o ristrutturare il pavimento in conformità ai 

requisiti VNA. Il sistema Active Floor Compensation (AFC) del carrello STILL MX-X VNA consente di avere le 

le massime prestazioni in ogni caso senza la necessità di investire tempo e fatica nella posa di un pavimento 

VNA o nella ristrutturazione di un pavimento esistente. Tabella 1: Dislivelli consentiti

Nota:
Nel caso in cui un pavimento debba essere successivamente 

lavorato per soddisfare i requisiti di planarità applicabili, si 

consiglia la resinatura o la rettifica delle corsie per la loro intera 

larghezza.  

Nel caso vengano resinate o levigate solo le tracce di passaggio 

ruote, osservare le istruzioni del produttore.  

Inoltre, devono essere evitati eventuali dislivelli tra le corsie 

VNA e le altre aree di guida.

REQUISITI DEL PAVIMENTO
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dZ (mm)

4

3

2

1

0

Ast
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dZ

Esempio 1: Calcolo del dislivello massimo dZ  
in corsia tra i punti di appoggio a sinistra e destra.

Dati di partenza: altezza di sollevamento = 8 m; carreggiata Z = 1,5 m

Da Figura 2: Altezza corrente = 8 m ZSlope = 1,75 mm/m

Da Figura 3: dZ = Z x ZSlope = 2,625 mm

In questo caso, il dislivello massimo consentito dZ non deve superare i 2,625 mm.

T altezza di sollevamento (m)

Z (m)

2,0

1,75

1,5

1,25

1,0

Zslope (mm/m)

Figura 2: Esempio di calcolo della Zslope massima consentita 

Figura 3: Esempio di calcolo del dislivello massimo consentito dZ Figura 4: Determinazione del dislivello ammissibile

Zslope (mm/m)

1,5X 0,5 1 2 2,5

105 8 15

Esempio 2: Calcolo del  
movimento laterale dei carrelli.

Il movimento laterale è determinato dal massimo dislivello 

dZ, dalla larghezza della carreggiata dell’assale di carico e 

dall’altezza Hx. 

Movimento laterale alla massima altezza:  

Delta X = (dZ [mm] / Z [m]) x Hx [m]

Supponendo: altezza di sollevamento 8 m; carreggiata 1,5 m 

Secondo l’Esempio 1, le Figure 2 e 3 mostrano un dislivello 

massimo consentito di dZ = 2,625 mm.  

 

Calcolo del movimento laterale Delta X: 

Delta X = (2,625 [mm] / 1,5 [m]) x 8 [m] = 14 mm 

In questo caso, la deviazione laterale Delta X è di 14 mm.

Z (larghezza  
della carreggiata)

Z (larghezza  
della carreggiata)

H
x

Punto X

Delta X

Zero

2,625

2

1,75

1,5

1

0

REQUISITI DEL PAVIMENTO
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Massima velocità in avanti.
Determinazione della planarità del pavimento.

Tolleranze lungo le corsie.

La planarità lungo la corsia deve essere calcolata ai sensi 

di FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1. Durante la misurazione, la 

rispettiva dimensione tra due punti viene determinata in base 

alla figura sopra. Le tolleranze di planarità e le distanze tra i 

punti di misurazione sono riportate in Tabella 2. 

Valori limite per uniformità lungo le piste in corsie strette 

secondo FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1

Brevi ondulazioni (Fx) nelle piste.

Brevi ondulazioni significano brevi sobbalzi successivi nel 

pavimento lungo la corsia. Attenzione: guidando su tali 

ondulazioni, possono verificarsi vibrazioni e il carrello VNA, a 

causa delle vibrazioni, potrebbe iniziare a oscillare. Il valore di 

ondulazione applicabile Fx dipende dall’altezza della trave del 

ripiano superiore. Valori più bassi di Fx significano ondulazioni 

brevi più larghe ad ampiezze più elevate, che rendono 

più difficile l’uso dei carrelli VNA. Quando si realizza una 

pavimentazione industriale, è quindi importante assicurarsi che 

siano rispettati i valori di ondulazione specificati nella Tabella 3.

Esempio determinazione di Fx:

Presupposto: altezza di sollevamento = 8 m

Calcolo di Fx con l’aiuto di Figura 5: Fx ≥350 

Esempi di valori di ondulazione (Fx)

Altezza trave del ripiano superiore

Figura 5: Calcolo di Fx

Altezza trave del ripiano superiore Valore di ondulazione (Fx)
fino a 6 m ≥300
fino a 10 m ≥400
fino a 15 m ≥525

Tabella 3: Esempi di valori di ondulazione (Fx) sono 
riportati nella Figura 5

Tabella 2: Tolleranza lungo la pista

Distanza tra i punti di misurazione (l) Scostamento massimo sotto 
regolo (t) 

1 m 2 mm
2 m 3 mm
3 m 4 mm
4 m 5 mm

t = 3 mm  
(dislivello massimo)

l = 2 m  
(distanza tra i punti di misurazione)

Metodo di misurazione per determinare la planarità lungo la pista

REQUISITI DEL PAVIMENTO
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Su misura per le tue Unità di Carico.
Scaffalature STILL su misura.

Nel vostro magazzino a corsie molto strette, gli scaffali devono essere 

personalizzati con precisione in base allo spazio disponibile e alle dimensioni 

e al peso delle unità di carico. Su richiesta, coordineremo per voi tutti gli 

aspetti e consegneremo tutto da un’unica fonte.  

Le quattro figure che seguono mostrano i diversi tipi di carico. 

UdC (Unità di Carico): unità singola 
immagazzinata in una posizione di 
stoccaggio. Il peso della UdC determina 
la tipologia di scaffalatura e la portata del 
piano.

Portata campata: capacità di carico 
massima di tutta la campata (tutti i livelli 
compresi tra due spalle), calcolata al 
massimo riempimento di UdC. I carichi 
a pavimento non sono inclusi nel calcolo 
della struttura.

Portata piano: capacità di carico 
massima di un piano, costituito da una 
coppia di travi (correnti) che sostengono 
diverse UdC

Portata spalla: Il carico massimo di 
una spalla è determinato dalla metà del 
peso massimo delle UdC di due campate 
adiacenti

SISTEMI DI SCAFFALATURA
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STILL offre sistemi composti da scaffalature portapallet e 

carrelli per il vostro magazzino VNA. Quando si pianificano le 

scaffalature è necessario tenere conto delle dimensioni e pesi 

delle unità di carico, della attrezzatura di carico del carrello VNA 

e delle necessità di movimentazione del materiale. Saremo felici 

di gestire questo compito per voi. 

Scaffalature.

Le scaffalature sono generalmente indipendenti e non fissate 

all’edificio. Possono essere configurate in modo flessibile in 

base ai requisiti e alle condizioni di stoccaggio, tenendo conto 

dei dati di carico e delle specifiche del carico e possono essere 

modificate qualora le condizioni operative cambino. 

Altri vantaggi delle scaffalature: 

 ―  Accesso diretto a tutte le unità di carico

 ―  Agevole monitoraggio del livello delle scorte

 ―  Adattabilità al peso e alle dimensioni della merce, nonché allo 

spazio di stoccaggio

 ―  Stoccaggio flessibile ed economico di vari beni

 ―  Possibilità di prelievo diretto dal ripiano 

Ispezione delle scaffalature eseguita  
da STILL.
Una regolare ispezione delle scaffalature  
aiuta a evitare incidenti. Eseguiamo  
l’ispezione dei sistemi di scaffalature  
in conformità alle attuali disposizioni  
di legge.

Design e componenti degli scaffali per pallet.

Uno scaffale per pallet è costituito da un telaio con travi 

sospese. Il telaio è ancorato saldamente al pavimento con 

tasselli. A seconda del peso del carico, vengono utilizzati diversi 

profili e spessori di materiale. Quando si progetta uno scaffale 

per pallet STILL, si tiene naturalmente conto dei requisiti degli 

standard e delle normative di sicurezza applicabili a livello 

regionale.

1. Spalla

2. Travi o correnti

3. Ancoraggio a pavimento (circa 150 mm di profondità)

4. Traversini e diagonali

5.  Baia o mensola pre-stock  

(sempre consigliata con dispositivo di centraggio)

6. Protezione angolare

7. Paracolpo

8. Ripiano

9. Piano grigliato

10. Ripiano forato

11. Protezione montante

12. Pannello di truciolato

13. Rete anticaduta

14. Rompitratta

15. Ferma pallet o battuta pallet

15 Ferma pallet o battuta pallet

1 Spalla

2 Travi o correnti

14 Rompitratta 

3 Ancoraggio al pavimento 

7 Paracolpo

9 Piano grigliato

4 Traversini  
e diagonali

6 Protezione  
angolare

5 Baia o mensola  
pre-stock

8 Ripiano

10 Ripiano forato 

11 Protezione montante

12 Pannello di truciolato

13 Rete anticaduta

Una combinazione imbattibile.
Scaffalature STILL e magazzini a corsie molto strette.

Variabile come le vostre esigenze.
Scaffali STILL per pallet.

SISTEMI DI SCAFFALATURA
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La norma DIN EN 15512 riporta i princìpi per il 

dimensionamento statico delle scaffalature fisse in acciaio. 

Si applicano anche le norme DIN EN 15620, DIN EN 15629 e 

DIN EN 15635. 

 

 

Gli scaffali per corsie molto strette sono generalmente sistemi 

composti da file monofronte e bifronte. Combinando queste due 

tipologie di file per sfruttare al meglio lo spazio di stoccaggio. I 

monofronti sono accessibili da un solo lato, quindi sono meglio 

utilizzati sulle pareti delle corsie esterne. I bifronti consentono 

l’accesso da entrambi i lati, in modo da sviluppare tutto il loro 

potenziale nelle corsie interne della scaffalatura. Lo stoccaggio 

a doppia profondità rappresenta un’eccezione, in cui due pallet 

sono posizionati uno dietro l’altro.

Tolleranze per i gruppi di scaffalature e deformazioni consentite

ai sensi della norma DIN EN 15620 Classe 300 A per i carrelli trilaterali “man-up” (l’operatore e la cabina si alzano sul ripiano con il 

carico), ad esempio MX-X, e 300 B carrelli trilaterali “man-down” (l’operatore e la cabina restano a livello terra mentre il carico sale 

sul ripiano), ad esempio NXV

Ripiani singoli e doppi.
Una combinazione efficiente.

Direzione Y

Direzione X

Direzione X

D
ire

zi
on

e 
Z

Direzione Z

Dettaglio

Tolleranza di gruppo per scaffali classe 300.  
Ai sensi della norma DIN EN 15620.

Tabella 4: Tolleranze di assemblaggio ai sensi di DIN EN 15620

Deviazioni limite orizzontali del piano XZ

Deviazioni limitanti verticali in direzione Y

SISTEMI DI SCAFFALATURA

Procedura di misurazione e descrizione della deviazione limite Tolleranza struttura per scaffali classe 300

delta A Scostamento sulla lunghezza nominale campata (distanza netta interna tra due montanti della 
scaffalatura) ad ogni livello ±3

delta A1 Deviazione sulla lunghezza nominale totale della scaffalatura, inteso come valore cumulativo „n“ 
delle campate, misurato piu vicino possibile al piedino del montante ±3n

B
Disallineamento dei montanti in direzione del senso di Marcia, valore cumulativo per il numero „n“ 
di campate, misurato approssimativamente a livello del suolo. Per la classe 300 A si applica solo sui 
montanti intermedi. Per la classe 300 B si applica per i montanti intermedi e per quelli posteriori

±10 or 
Per la classe 300 A: ±1,0 n  
Per la classe 300 B: ±0,5 n

delta B0 Disassamento della posizione delle spalle lungo l’asse Z del corridoio di trasferimento,  
misurato alla base dei montanti vicino il livello del suolo ±10

CX Disassamento della spalla rispetto la perpendicolare, in direzione dell’asse X ±H/500

CZ Disassamento della spalla rispetto la perpendicolare, in direzione dell’asse Z Fino a 6 metri: ±H/500 
Oltre I 6 metri: ±H/750a

delta D Deviazione della dimensione in larghezza della spalla (monofronte o bifronte) Monofronte: ±3 
Bifronte: ±6

delta E Scostamento nei bifronti, del valore della distanza interna tra le spalle, misurato ad altezza del suolo ±5

delta E1 Deviazione distanza interna tra le guide +5 
0

delta E2 Scostamento della distanza tra la guida e il montante della spalla ±5

delta F Scostamento dei montanti rispetto la linea teorica di mezzeria (asse X),  
misurata al livello del suolo su una lunghezza di 20 m ±10

F1 Scostamento rispetto la mezzeria di due montanti (spalle) consecutivi, misurato a livello del suolo in 
direzione asse Z ±5

GZ Flessione correnti in direzione dell’asse Z ±A/400

JX Flessione montanti spalle in direzione dell’asse X, con distanza HB tra i piani ±3 o ±HB/750

JZ Flessione del montante spalla in direzione dell’asse Z ±H/500

M Distanza tra guida e piedino montante scaffalatura In funzione dello scaffalatore o dal produttore 
del carrello elevatore

TW Torsione corrente a meta campata 1° per m

Procedura di misurazione e descrizione della deviazione limite Tolleranza struttura per scaffali classe 300

GY Flessione correnti in direzione dell’asse Y ±3 o ±A/500

delta H1 Scostamento dal filo superiore di appoggio tra il primo e l’ultimo corrente 300 A: ±5 o ±H1/500 
300 B: ±3 o ±H1/1,000

delta H1A Scostamento da filo superiore di appoggio tra il primo corrente e il pavimento ±7

delta HY Scostamento in altezza sotto carico, tra il corrente anteriore e posteriore di una stessa campata ±10

H Lunghezza montante spalla dal filo superiore del piedino di appoggio a fine profilo

HB Distanza tra I correnti di due piani consecutivi
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Z

XX1
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Spazio libero tra le UdC sugli scaffali.  
Ai sensi della norma DIN EN 15620.

Viene fatta una distinzione tra le diverse classi di scaffalature in base alla macchina di stoccaggio e recupero:

 ―  Classe 100: Impianti di stoccaggio tipo trasloelevatori [Storage and retrieval machine (SRM)]

 ―  Classe 200: Carrello VNA a guida automatica (man-up), ad esempio STILL MX-X

 ―  Classe 300 A: Carrello VNA (man-up), ad esempio STILL MX-X

 ―  Classe 300 B: Carrello trilaterale man-down, ad esempio STILL NXV

 ―  Classe 400: Carrelli retrattili e carrelli controbilanciati, ad esempio STILL FM-X o RX 20, RXE 10-16C o RX 60

Tabella 5: Distanze per scaffali per pallet regolabili ai sensi di DIN EN 15620

Di gran lunga l’idea migliore.
Spazi liberi standardizzati per la massima sicurezza.

Lo spazio libero è la dimensione nominale tra le unità di carico e/o i componenti della scaffalatura. Al fine di garantire lo stoccaggio 

e il recupero in sicurezza, è necessario rispettare le distanze indicate nella tabella a destra. Per mantenere tali tolleranze, si 

consiglia l’uso di un dispositivo di centraggio nelle stazioni di trasferimento.

SISTEMI DI SCAFFALATURA

Classe Designazione Funzionamento Yn (mm) Y (mm) X (mm)

100 Scaffalature per Trasloelevatori (ASRS 
Automated Storage Racking System)

Con trasloelevatori per lo stoccaggio e il prelievo, senza 
posizionamento preciso nella posizione di stoccaggio Lo spazio libero dipende dal progetto. Il 

pianificatore deve garantire che i valori 
corrispondano ai requisiti dell’intero sistema200 Scaffalature con macchine 

automatizzate
Con sistemi di convogliamento controllati automaticamente 
e con posizionamento preciso nella posizione di stoccaggio

300 A Scaffalature per corsie molto strette Carrello VNA con cabina elevabile (man-up)

3.000 75 75

6.000 75 75

9.000 75 75

12.000 75 75

15.000 75 75

300 B Scaffalature per corsie molto strette Carrello Trilaterale (man-down)

3.000 75 75

6.000 100 75

9.000 125 75

12.000 150 100

15.000 175 100

400 Scaffalature a corsie larghe
Carrelli controbilanciati, carrelli retrattili: possono guidare e 
ruotare di 90° all’interno della corsia per lo stoccaggio e il 
prelievo delle UdC

3.000 75 75

6.000 100 75

9.000 125 75

13.000 150 100
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Capacità di carico massima:

 ―  Siete a conoscenza della massima capacità di carico del vostro carrello VNA?

 ―  Avete rispettato le istruzioni riportate sulle targhe di portata delle scaffalature e dei 

carrelli elevatori?

 ―  I vostri pavimenti sono progettati per sostenere i carichi ai sensi di DIN 1045-2/-3, 

DIN 18202, DIN 18560-7 e DIN EN 15512?

 ―  Se la vostra scaffalatura si trova in zona sismica: il progetto è antisismico?

 ―  Avete rispettato le norme edilizie vigenti per i permessi di costruzione o verificato se 

è necessario un permesso di edificazione?

Requisiti secondo il regolamento DGUV 108-007 (precedentemente BGR 234) (valido in Germania).

Al fine di proteggere i le persone dalla caduta di oggetti, è 

necessario che le spalle iniziali e finali della scaffalatura siano 

più alte rispetto all’ultima trave (o corrente) di 500 mm. 

Consigliamo di dotare le file monofronte, di reti che proteggano 

dalla caduta accidentale di merce, dal lato opposto a quello di 

asservimento.

Per tutti i sottopassi pedonali delle scaffalature è necessaria 

un’altezza minima di 2.000 mm. Se il passaggio è anche 

utilizzato da mezzi per la movimentazione, prevedere una 

luce libera di 200 mm in più rispetto all’ingombro del carrello 

elevatore.

La larghezza della via di fuga dipende dal numero di persone 

eventualmente presenti. La via di fuga deve prevedere una 

larghezza minima di 900 mm sempre priva di ostacoli. L’altezza 

libera di una via di fuga deve essere di almeno 2.000 mm.

Mantenere tutto al sicuro.
Protezione dei dipendenti nel magazzino.

La sicurezza prima di tutto.
Elenco di controllo per voi e i vostri dipendenti.
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Larghezza minima 875 mm
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Antincendio:

 ―  Le uscite di sicurezza sono posizionate ad una distanza massima di 30 m  

(linea retta o 50 m di distanza a piedi) in accordo alle norme vigenti nel paese di 

installazione (D.Lgs 81/2008 per L’Italia)?

 ―  Le classi di pericolo d’incendio LH, OH, HHP, HHS conformi alle linee guida per 

i sistemi sprinkler VdS CEA 4001 sono da prevedere anche nel progetto delle 

scaffalature?

Manutenzione/danni:

 ―  Cosa dovrebbero fare i vostri dipendenti in caso di danni alla scaffalatura?

 ―  Avete programmato regolari ispezioni alle scaffalature?

Dispositivi di sicurezza:

 ―  Le spalle delle scaffalature devono essere protette non solo sulla parte anteriore ma 

anche all’interno della corsia? Una maggiore protezione delle scaffalature attraverso 

l’utilizzo di paracolpi frontali, angolari, protezione montanti, guard-rail, aumenta la 

sicurezza in magazzino e riduce i costi di riparazioni in caso di danni.

 ―  Le vostre unità di carico sono molto eterogenee? È possibile ottenere maggiore 

flessibilità e un livello più elevato di sicurezza, utilizzando ad esempio, accessori 

per stabilizzare il carico, come piani continui, supporti rompitratta, terzo corrente, 

supporti specifici, ecc.

Numero di persone Larghezza libera in mm*
<5 900
<20 1000
<200 1200
<300 1800

Tabella 6: Larghezza minima delle vie di fuga ai sensi di 
ASR 2.3, Art. 5, Comma 3 e 4

SISTEMI DI SCAFFALATURA

*  In determinate condizioni sono consentite larghezze diverse da quelle specificate, fare riferimento alla direttiva ASR.
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Un percorso sempre perfetto. 
Tipi di guida: meccanica o filoguidata.

I sistemi di guida consentono ai carrelli VNA di viaggiare in sicurezza 

all’interno della corsia. Il vantaggio sarà un incremento della produttività. È 

possibile mantenere la minor distanza di sicurezza possibile verso gli scaffali 

e allo stesso tempo assicurarsi che né la scaffalatura né i prodotti siano 

danneggiati. Inoltre, il sistema di guida consente al conducente di spostare il 

carrello VNA in diagonale in modo che il conducente possa guidare il carrello 

e sollevare la cabina o il carico contemporaneamente. Di conseguenza, il 

guidatore non deve sterzare e può concentrarsi sulla ricerca dell’obiettivo.

I carrelli VNA sono guidati induttivamente tramite un filo guida o 

meccanicamente tramite una guida di scorrimento. In funzione del 

sistema di guida, dell’altezza della trave, del primo livello (terra o su 

trave) e delle dimensioni dell’unità di carico e del carrello, le distanze di 

sicurezza sono studiate singolarmente dagli esperti VNA di STILL. La norma 

DIN EN ISO 3691-3 prescrive una distanza di sicurezza minima di 90 mm 

verso tutti gli elementi del veicolo sollevabili o verso l’unità di carico.  

 ― Ast =  larghezza corsia, valore minore della distanza tra carico e carico o tra 

scaffale e scaffale

 ― b26 = distanza interna tra le guide fissate a pavimento

 ― b6 = distanza tra i rulli di guida sul carrello

 ― la misure delle guide è generalmente maggiore di quella dei rulli di 5 mm

SISTEMI DI GUIDA
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Guidato a destinazione.
Guida meccanica.

Guida ad alto profilo inglobata (D 100)
Guida annegata nel massetto sul quale 
appoggia la scaffalatura.

Guida alto profilo (D 100)
Profilato ad L con fissaggi dal lato esterno.

Guida ad alto profilo girata (D 100)
Profilato ad L con fissaggi dal lato interno.

Con la guida meccanica, il carrello VNA è dotato di due rulli 

guida su ciascun lato. I profili in acciaio montati su entrambi 

i lati della corsia tengono sempre il carrello nel mezzo della 

stessa. A seconda della configurazione del veicolo e delle 

condizioni locali, è possibile raggiungere una velocità fino a 

14 km/h.

Per gli impianti a guida meccanica, è possibile scegliere in base 

agli schemi sopra riportati. Con le guide annegate nel massetto, 

le scaffalature appoggeranno sullo stesso, in modo da poter 

prelevare facilmente le Unità di Carico, al primo livello. Con 

questo sistema le guide risultano maggiormente rinforzate. Nel 

caso di guide a basso profilo, è possibile prelevare carichi da 

terra se il supporto è del tipo Europallet, utilizzando sui carrelli 

forche ribassate di spessore max 35 mm. 

 

Altezze guide ad alto profilo D 100:  

Altezza libera dal suolo dei rulli guida laterali: da 18 a 50 mm

Altezza della guida: da 70 a 130 mm (con forche standard) 

Altezze guide a basso profilo D 50:

Altezza libera dal suolo dei rulli guida laterali: da 10 a 26 mm 

Altezza della guida: da 40 a 50 mm  

(con forche piatte, spessore 35 mm)

Guida a basso profilo (D 50)  
Necessario equipaggiare il carrello con 
forche ribassate.

Guida a basso profilo (D 50)
Profilo ad L di altezza max 50 mm, che 
permette la movimentazione di pallet tipo 
Euro da terra.

Vantaggi e proprietà importanti della guida meccanica:
 ―  Soluzione di sistema semplice e robusta

 ―  Agevole montaggio delle guide

 ―  Maggiori costi di impianto (scaffali + guide) ma minor costo carrelli.

 ―  La corsia di trasferimento può essere più stretta di 1.000 mm rispetto al sistema di guida induttiva

 ―  Velocità di marcia massime possibili

 ―  In generale, una soluzione di sistema di guida economica per magazzini di piccole e medie dimensioni

 ―  Sono possibili corsie di larghezza minore rispetto la guida ad induzione.

Nota: Con guida bassa la luce libera del supporto deve essere almeno 100 mm per 
poter essere inforcato da terra.

35 mm

Spessore forche s

SISTEMI DI GUIDA
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Progettazione e assemblaggio delle guide a terra.

Affinché si possa facilmente guidare il carrello nella corsia della 

scaffalatura, l’ingresso della corsia deve essere dotato di inviti 

per una lunghezza di circa 300 mm con angolo di apertura di 

15°. Al fine di garantire un ingresso facile e sicuro nella corsia, 

STILL consiglia un profilo Alto 100 mm (D 100) per gli inviti, 

anche se le guide all’interno fossero del tipo D 50. Le maggiori 

sollecitazioni alle guide, fino a 25 kN, si hanno sugli inviti e nel 

tratto iniziale per circa 3.000 mm. Una volta posizionati tra le 

guide tutti i rulli di guida, le forze si riducono a meno di 10 kN 

nell’ulteriore tratto della corsia.  

 

Le maggiori sollecitazioni agli ingressi delle corsie, richiedono 

distanze inferiori tra i punti di fissaggio. Per questo motivo si 

consiglia una distanza tra i fissaggi di 300 mm agli ingressi e 

per circa 3.000 mm, poi la distanza tra i fissaggi, potrà essere 

di 500 mm. La distanza di 300 mm tra i fissaggi è consigliata 

anche sulla parte anteriore delle guide, nella zona di cambio 

corsia. Le guide devono essere sufficientemente robuste da 

evitare la deformazione da forze laterali.

Fissaggio delle guide.

Il montaggio delle guide deve essere sufficientemente 

dimensionato e stabile in modo permanente per resistere al 

notevole impatto delle forze laterali esercitate dal veicolo.  

Per il fissaggio delle guide, STILL consiglia l’uso di ancoraggi 

chimici (C).  

In alternativa, è possibile utilizzare ancoraggi a espansione 

(A+B).

D = Diametro del foro* 

d = Marcatura della profondità di ancoraggio 

t = Profondità del foro* 

h2 = Profondità di infissione* 

h4 = Spessore della guida 

h5 = Spessore strato di finitura 

 

 

 

 

 

*Secondo i dati forniti dal produttore dell’ancoraggio

Larghezza corsia 
di lavoro

Distanza minima  
tra le guide fissate 
a terra

(A)  Ancoraggio a 
espansione

(C) Ancoraggio chimico
con guida alta (D 100),  
non cementata, profilo a “L” interno

SISTEMI DI GUIDA

(B)  Ancoraggio a 
espansione

max. 25 mm
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L’alternativa senza guide a terra.  
Ecco come funziona la guida induttiva.
Il sistema di guida induttivo è un’alternativa contactless al 

sistema di guida meccanico. Oggi sempre più utilizzato (per i 

vantaggi, vedere pagina 35).  

Un circuito posato nel pavimento costituisce la linea guida. Il 

filo è alimentato da un generatore di frequenza con corrente 

alternata ad alta frequenza e bassa tensione, creando un 

campo elettromagnetico alternato. Il carrello VNA è dotato di 

un’antenna sia nella parte anteriore e sia nella parte posteriore 

per rilevare il campo magnetico generato. L’antenna misura in 

modo permanente la deviazione laterale dal filo. Ciò garantisce 

un monitoraggio ridondante della sicurezza e funzioni pratiche, 

come il tracciamento automatico sul filo guida quando si entra 

nella corsia. Il sistema elettronico collegato valuta i segnali e 

guida il carrello centralmente lungo la corsia, sopra il filo guida.  

Per un inserimento sicuro e rapido sul filo guida, si consiglia di 

pianificare una corsia di trasferimento più larga di 1.000 mm 

rispetto alla guida meccanica. A seconda del generatore di 

frequenza, il filo guida può essere progettato come un sistema a 

circuito singolo o un sistema multi-circuito.

Filoguidati verso l’obiettivo. 
Il sistema di guida induttiva.

Installazione e tolleranze per il filo guida.
Il Filo guida deve essere installato solo dopo aver montato gli 

scaffali. Ai sensi di FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1, la deviazione 

del filo guida dalla linea centrale non deve superare 2 mm/m e 

non deve superare ±5 mm per l’intera lunghezza della corsia.  

Deve essere sempre mantenuta una distanza minima di 50 mm 

tra l’armatura nel calcestruzzo e il filo guida (c). Tuttavia, è 

possibile realizzare anche una distanza inferiore mediante 

misurazione sul campo. Se il massetto di calcestruzzo 

contiene fibre di acciaio, verificare che le fibre siano distribuite 

uniformemente nel calcestruzzo. Con i sistemi di guida a filo, 

la percentuale di fibre di acciaio nel calcestruzzo non deve 

superare i 30 kg/m³.  

L’area del filo guida deve essere priva da componenti metallici 

come giunti di dilatazione, tombini, pozzetti, copri canali, ecc. 

Mantenere una distanza minima di 200 mm attorno al filo guida. 

Se è necessario posare il filo guida su un giunto di dilatazione, 

in tale area deve essere utilizzato un cavo guida a doppio 

isolamento per evitare la rottura del cavo.  

 

Per evitare interferenze con altri campi magnetici, non 

posizionare filo guida paralleli con la stessa frequenza entro una 

distanza di 1.500 mm, ad eccezione delle linee di ritorno non 

utilizzate come piste.

Dimensioni per filo guida:  
Larghezza: 3-6 mm, profondità: massimo 15 mm, 
distanza dall’armatura del massetto cementizio:  
almeno 50 mm.

3-6 mm

max. 15 mm
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Illustrazione non in scala

SISTEMI DI GUIDA
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Sistema a circuito singolo con linea di ritorno separata.  

Nel caso di numero dispari di corsie di lavoro, è necessaria una linea di ritorno verso il  

generatore di frequenza.

Sistema multi-circuito.  

In caso di avaria, se è installato un sistema multi-circuito, solo una parte del magazzino sarà interessata. 

Ciò rende il sistema meno soggetto a guasti. Per un tracciamento rapido, il filo guida dei singoli circuiti deve 

essere instradato il più lontano possibile nella corsia di trasferimento.

Generatore di frequenza principale (LFG)
Il generatore di frequenza principale fornisce la bassa tensione 

al filo guida nel pavimento:

 ―  Fino a otto circuiti separati di 2.000 m ciascuno

 ―  Batteria tampone opzionale

 ―  da 300 Hz a 20 kHz 

 ―  Corrente: da 30 a 110 mA

 ―  Ulteriori frequenze e correnti su richiesta Allineamento automatico alla 

corsia, selezionando l’apposito 

pulsante sulla consolle di guida, 

fino ad un angolo di 65°.

Nessuna usura durante 
l’allineamento.
Vantaggi dei sistemi di guida a filo.

 ―  Allineamento corsia senza contatto

 ―  In caso di emergenza, il prelievo o deposito dei pallet a terra 

potrebbe essere fatto con transpallet manuali

 ―  Nessuna usura di parti meccaniche durante l’allineamento in 

corsia

 ―  Allineamento semplice e sicuro con il semplice tocco di un 

pulsante fino a un angolo di 65° con “Tracking Assistant”

 ―  Prelievo e deposito pallet da terra senza barriere sul 

pavimento

 ―  Pulizia di corsie e aree sotto gli scaffali grazie a un migliore 

accesso all’area

 ―  È possibile gestire le stazioni di pre-stock, all’inizio della corsia 

senza guide sul pavimento

 ―  Massima utilizzazione dell’altezza libera nel magazzino

 ―  Minori investimenti per magazzini medio-grandi rispetto al 

sistema di guida meccanica

SISTEMI DI GUIDA
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Navigazione, protezione dei pedoni ecc.
I sistemi di assistenza STILL.

Il posizionamento verticale e orizzontale del carrello consente di implementare una vasta gamma di funzioni:

 ―  Funzioni di protezione (ad esempio, protezioni da ostacoli)

 ―  Funzioni di efficienza (ad esempio, avvicinamento automatico alla destinazione, navigazione)

 ―  Funzioni di stato (ad esempio, rilevamento corsia)

La posizione verticale viene determinata con un sistema di misurazione dell’altezza di sollevamento sul 

carrello. Per rilevare la posizione orizzontale, è possibile scegliere tra diversi sistemi. La tabella mostra una 

panoramica dei diversi sistemi richiesti per le differenti funzioni. Funzioni come il rilevamento della corsia, 

l’arresto a fine corsia, le interruzioni di marcia e di sollevamento vengono generalmente eseguite con 

magneti installati sul pavimento o catarifrangenti montati sui montanti della scaffalatura. A loro volta, codici 

a barre o tag RFID consentono la navigazione (STILL iGo pilot navigation) e ampie funzioni di protezione 

(STILL iGo pilot safety).

I magneti sono un modo semplice ed economico per 

implementare funzioni come la protezione di fine corsia, 

la riduzione della velocità o la limitazione dell’altezza di 

sollevamento. Sono installati in coppia (magnete polo nord 

e magnete polo sud). A seconda della combinazione, viene 

rilevata la direzione di marcia e viene attivata la funzione 

corrispondente.  

Anche i Catarifrangenti sono semplici ed economici. 

Supportano funzioni come rilevamento corsia, riduzione 

della velocità e limitazione dell’altezza di sollevamento. Sono 

fissati direttamente ai rispettivi supporti per scaffalatura. La 

disposizione dei catarifrangenti consente di rilevare la direzione 

di marcia e controllare se il carrello deve rallentare o accelerare.  

I codici a barre consentono di determinare la posizione 

esatta del carrello all’interno della corsia di lavoro. È possibile 

implementare funzioni di assistenza complete per migliorare la 

sicurezza del magazzino nel miglior modo possibile (con STILL 

iGo pilot safety) o per facilitare la navigazione e avvicinarsi 

automaticamente alle singole posizioni dei pallet (con 

STILL iGo pilot navigation).  

Ciò previene efficacemente lo stoccaggio e il prelievo da e 

posizioni errate, nonché danni alla merce e allo scaffale. I codici 

a barre sono installati sui montanti dello scaffale a un’altezza 

di 500 mm tramite etichette adesive. Questa semplice 

installazione non comporta costi elevati. 

Anche la tecnologia RFID determina la posizione 

del carrello in modo molto preciso. Ciò consente di 

attivare ampie funzioni di assistenza per massimizzare la 

sicurezza (STILL iGo pilot safety) o la navigazione (STILL 

iGo pilot navigation). I tag RFID utilizzati sono particolarmente 

piccoli, lunghezza circa 22 mm e diametro 8 mm, quindi 

facilmente installabili sul pavimento.  

La tecnologia RFID si distingue per l’elevata flessibilità: se la 

situazione di stoccaggio cambia, i tag RFID possono essere 

riconfigurati via software.

Posizionamento 
orizzontale

Posizionamento 
verticale

Sistema di 
misurazione altezza 
di sollevamento

Catadiottri Magneti Codice a barre Transponder

Sollevamento 
ausiliario

Sollevamento 
principale

Fu
nz

io
na

lit
à

Rilevazione corsia Arresti di 
emergenza

Facile protezione 
dagli ostacoli

STILL iGo pilot 
safety

STILL iGo pilot  
navigation

Informazioni 
aggiuntive, ad esempio 
“Corsia corretta”

Va
nt

ag
gi

 d
el

 s
is

te
m

a

Flessibilità Ambito funzionale Installazione a 
pavimento

Ottimizzazione della zona 
di smistamento

RFID Sì Sì Sì Sì Sì Sì Alto Alto Basso Sì

Codice a barre Sì Sì Sì Sì Sì Sì Alto Alto - -

Magneti - Sì Sì - - - Basso Basso Medio -

Catarifrangenti Sì Sì Sì - - - Basso Basso - -

PPS (Pedestrian 
Protection System) Sì Sì Limitato Limitato - - Medio Medium - -

SISTEMI DI ASSISTENZA

Tabella 7: Panoramica dei sistemi di posizionamento
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Secondo la norma DIN 15185-2, sistemi per il riconoscimento 

corsia e a la protezione dei fine corsia sono obbligatori quando 

operano carrelli VNA. Inoltre lo sterzo del carrello deve essere 

automaticamente disabilitato all’interno e riattivato all’esterno 

delle corsie. Senza un sicuro e affidabile rilevamento della 

corsia, non è possibile quindi soddisfare i requisiti minimi di 

sicurezza. Il rallentamento a fine corsia e l’eventuale stop nelle 

corsie cieche, sono quindi funzioni obbligatorie che si devono 

attivare indipendentemente dalla volontà dell’operatore. 

Tramite il rilevamento della corsia, tutte le funzionalità 

richieste per il funzionamento in corsia vengono attivate quando 

il carrello entra nella stessa. Ad esempio, il rilevamento corsia 

attiva il profilo di velocità massima predefinito, disattiva lo 

sterzo per il conducente e lo mantiene in posizione diritta.

 ―  Riconoscimento corsia con guida meccanica: viene effettuato 

attraverso il rilevamento di sensori che rilevano la presenza 

delle guide a terra

 ―  Riconoscimento corsia con guida induttiva: può essere 

effettuato con diversi sistemi, uno dei più usati e quello che 

utilizza fotocellule su carrello e catarifrangenti posizionati 

all’ingresso e uscita delle scaffalature.

 ―  È possibile effettuare il rilevamento della corsia anche con 

tag RFID o codici a barre. Si consiglia tale opzione se si 

utilizzano le funzioni di assistenza STILL iGo pilot safety e 

STILL iGo pilot navigation

Fuori dalla corsia:

Il conducente che guida il carrello può muoversi 

liberamente all’esterno delle corsie e la velocità 

è regolamentata o ridotta in accordo alla norma 

DIN EN ISO 3691-3.

All’interno della corsia:

Lo sterzo viene automaticamente bloccato per procedere 

in modo rettilineo all’interno della corsia. Sono possibili le 

velocità massime in base alla posizione della cabina e in 

accordo alla norma DIN EN ISO 3691-3.

Rallentamento automatico a fine corsia, il veicolo 

viene fermato o rallentato a 2,5 km/h (senza l’intervento 

dell’operatore) al termine della stessa prima di uscirne. La 

protezione di fine corsia ai sensi della norma DIN 15185-2 è 

obbligatoria nelle seguenti situazioni: 

 ―  Prima di uscire dalla corsia

 ―  Prima di attraversare le corsie di trasferimento

 ―  Prima di raggiungere la fine della corsia o un incrocio 

all’interno della corsia

 ―  Quando ci si avvicina a estremità chiuse della corsia

 ―  Prima di attraversare le vie di fuga, se queste sono accessibili 

dall’esterno della corsia

Attenzione: la protezione di fine corsia è una funzione di 

assistenza. Non esonera l’operatore dalla sua responsabilità di 

guidare il carrello in sicurezza fuori dalla corsia.  

 

Il rallentamento a fine corsia nei carrelli STILL può essere 

realizzato con transponder RFID o magneti sul pavimento, 

etichette con codici a barre o catarifrangenti sui montanti dello 

scaffale o tramite un sistema mobile di protezione dei pedoni 

(PPS).  

È possibile definire funzioni aggiuntive per aree o zone definite 

della corsia per aumentare la sicurezza del magazzino VNA. 

Rallentamento con stop temporizzato

Quando si entra nella zona di fine corsia, il veicolo decelera 

completamente. Dopo due secondi, il carrello si riattiva per 

procedere nella direzione di fine corsia ad una velocità massima 

di 2,5 km/h.  

Rallentamento a fine corsia con STOP 

Se il carrello si avvicina a ad un fine corsia chiuso, rallenta 

automaticamente fino a fermarsi completamente. L’operatore 

potrà a questo punto premendo un pulsante sulla consolle 

muovere il carrello a velocità ridotta di 1 km/h verso il fine 

corsia, per un posizionamento di fino.

Uscita corsia:

Vmax = velocità massima 
Vred = velocità ridotta

Vmax

StopInizio della  
zona di fine corsia

Vmax

Vred STOP

Vred

Sistemi automatici di controllo.
Sicurezza a bordo.

SISTEMI DI ASSISTENZA
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Benvenuti nel luogo di lavoro perfetto.
Misure per proteggere i vostri dipendenti.

Per gestire un magazzino VNA, in molti paesi, come in 

Germania, è necessario adottare misure per proteggere le 

persone presenti nel magazzino in conformità al regolamento 

sulla sicurezza industriale (BetrSichV). 

È comunque buona norma adottare, accorgimenti che possano 

migliorare la sicurezza sul lavoro: Corsie aperte utilizzati per 

il passaggio di carrelli, che abbiano una larghezza di almeno 

500mm maggiore a sinistra e a destra dello stesso. 

Ai sensi del Regolamento 68 della DGUV - Carrelli Elevatori 

(ex BGV D27), le aziende possono utilizzare carrelli VNA, 

Trilaterali o e commissionatori in corsie strette solamente se 

impediscono la presenza simultanea di pedoni nelle corsie. 

Ai sensi della norma DIN 15185 Parte 2, sono disponibili le 

seguenti opzioni:

 ―  Progettazione di edifici

 ―  Misure tecniche agli ingressi della scaffalatura 

 ―  Misure tecniche su carrelli industriali

 ―  Misure organizzative (oltre alle misure strutturali e tecniche)

Si prega di notare anche le diverse normative per la protezione 

dei pedoni applicabili in diversi paesi. Saremo lieti di supportarvi 

nella pianificazione e nell’implementazione del vostro magazzino 

VNA, consigliandovi la soluzione migliore per operare in 

sicurezza.

Misure edili – Pareti, recinzioni e porte:

 ―  Pareti, recinzioni e porte: almeno 2000 mm di altezza

 ―  Porte apribili dall’area di traffico pubblico solo con una chiave 

o tramite un sistema di accesso elettronico

 ―  Deve essere possibile aprire la porta dall’interno in qualsiasi 

momento senza chiave

 ―  Intervallo di monitoraggio dell’apertura della porta (massimo 

cinque secondi)

Dispositivi applicabili agli accessi delle scaffalature 

(barriere di fotocellule):

 ―  Almeno una barriera fotoelettrica a 400 e 900 mm di altezza 

dal pavimento

 ―  I sistemi di allarme devono essere in grado di distinguere tra 

pedoni e carrelli

 ―  Allarme acustico e visivo quando il veicolo e il pedone si 

trovano nella stessa corsia 

 ―  I sistemi di allarme fissi devono controllare autonomamente la 

loro operatività una volta all’ora

 ―  Accensione e spegnimento del sistema di allarme tramite 

interruttore a chiave

Dispositivi applicabili ai carrelli VNA:

 ―  I sensori devono impedire che i pedoni vengano messi in 

pericolo in entrambe le direzioni di viaggio; l’intervallo di 

monitoraggio sicuro, progettato in conformità alla protezione 

contro i requisiti di infortunio, deve essere selezionato in 

modo tale che il veicolo si fermi in tempo utile

 ―  In caso di perdita di potenza, il carrello deve spegnersi; il 

riavvio deve essere possibile solo se non ci sono persone 

nell’area di pericolo

Misure organizzative:

 ―  Istruzioni per l’uso

 ―  Formazione del personale del magazzino

 ―  Istruzione scritta degli operatori

 ―  Regolamentazioni stradali con indicazioni in magazzino

PROTEZIONE PEDONALE
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Dispositivi applicabili al carrello VNA. 
PPS (Pedestrian Protection System).

Quando optate per il sistema di protezione dei pedoni STILL, 

equipaggiamo il carrello VNA con scanner laser di sicurezza 

sul lato guida e sul lato carico. Essi monitorano il percorso e 

rilevano la presenza di un pedone o un ostacolo a distanza 

di pre-allarme o nel campo di allarme. Se una persona si 

trova a distanza di pre-allarme, la velocità viene ridotta 

automaticamente alla velocità massima di 2,5 km/h. Se nel 

campo di allarme è presente una persona, viene emesso 

un segnale di allarme e il veicolo frena automaticamente 

fino all’arresto. Per motivi di sicurezza, l’operatore non può 

disattivare l’allarme fino a quando il carrello non ha smesso 

di muoversi. Lo scanner di sicurezza è montato nella parte 

anteriore dietro le forche. Pertanto, quando le forche vengono 

abbassate, lo scanner di sicurezza non è in grado di scansionare 

la corsia di fronte e pertanto non offre alcuna funzione di 

sicurezza. In questo caso, la velocità di guida del carrello è 

limitata alla velocità di massima di 2,5 km/h. Al di fuori delle 

corsie molto strette, il sistema mobile di protezione dei pedoni 

non è attivo. 

Rileva i pedoni e arresta il carrello:
il sistema di protezione pedonale mobile STILL.

Scanner di sicurezza bloccato:

se il Laser scanner di sicurezza viene oscurato dalla cabina o 

dal carico, la velocità di guida viene ridotta a V 2,5 km/h. La 

velocità max è possibile dal lato ruota trazione, in quanto il 

Laser scanner ha sempre visuale libera.

Entrando nella corsia:

il PPS viene attivato automaticamente e scansiona la 

direzione di marcia.

Campo di pre-allarme (giallo)  

= Vred 2,5 km/h

Campo di allarme (rosso)  

= il carrello si arresta

Fuori dalla corsia:

il sistema di protezione dei pedoni (PPS) è disattivato.  

La funzione di avviso della distanza può essere utilizzata 

opzionalmente come funzione di assistenza.

Il carrello è fermo:

il sistema di protezione dei pedoni esegue la 

scansione di entrambe le direzioni.

PROTEZIONE PEDONALE

Uscendo dal corridoio:

Giunti alla fine della corsia il veicolo viene 

rallentato fino ad una velocità massima di 

2,5 km/h. Il sistema di frenatura di fine corsia 

integrato riduce automaticamente la velocità 

non appena il veicolo si avvicina alla fine della 

corsia.
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A

C

EB

D

F

STILL iGo pilot navigation:  
L’assistente di navigazione personale per il vostro magazzino.

STILL OptiSpeed: veloce e preciso verso la tua 

destinazione.

I sistemi di controllo OptiSpeed ottimizzano i movimenti del 

carrello per ottenere il massimo rendimento possibile.  

OptiSpeed 3.x garantisce che le prestazioni dei carrelli VNA 

siano ottimizzate in base al peso e all’altezza di sollevamento e 

che i movimenti del veicolo siano eseguiti senza problemi, ma 

con le massime prestazioni possibili.  

STILL iGo pilot navigation: assistenza alla navigazione 

per il conducente. Il sistema riconosce ogni posizione 

di stoccaggio da movimentare dal sistema di gestione del 

magazzino. L’operatore sul carrello può navigare nella corsia 

corretta, con prestazioni ottimizzate, fino all’arresto di fronte 

alla destinazione. Con STILL iGo pilot navigation il veicolo si 

arresta automaticamente all’altezza e alla posizione corrette, 

a seconda della missione di carico o di prelievo nonché per la 

preparazione dell’ordine manuale (Picking). La posizione di arrivo 

viene raggiunta in modo affidabile con una deviazione massima 

di ±20 mm, che può essere facilmente corretta dal conducente. 

L’operatore è assistito dal sistema, durante la missione, 

per l’intero ciclo di carico o scarico. Efficienza e affidabilità 

funzionale con il massimo comfort per il conducente.

STILL iGo pilot safety. Adattabile e configurabile in modo 

altamente flessibile senza modifiche hardware per qualsiasi 

applicazione di magazzino; individualmente, per magazzino, per 

corsia o solo per singole aree.

A/   Distanze di frenata ottimizzate. Regolazione dinamica 

della distanza di frenata, sempre più corta possibile prima del 

fine corsia. Ciò aumenta le performance di gestione.  

B/   Regolazione automatica della velocità. Le regolazioni 

automatiche della velocità possono essere configurate in zone 

definite o per corsia a seconda delle condizioni del pavimento. 

C/   Blocco del sollevamento. Il blocco del sollevamento può 

essere diversificato in base alle reali esigenze del magazzino. 

D/   Protezione anticollisione. È possibile definire ostacoli 

noti. Il conducente non deve prestare attenzione a tutti gli 

ostacoli all’interno della corsia e può concentrarsi sul lavoro.  

E/   Assistente uscita corsia. È possibile bloccare lo sterzo 

per una distanza definita, ad esempio quando si lascia la corsia, 

per evitare collisioni presso le stazioni di trasferimento. 

F/   Selezione posizione. La preselezione di una destinazione 

consente di avvicinarsi automaticamente a posizioni definite e 

utilizzate di frequente come stazioni di trasferimento.

PROTEZIONE PEDONALE
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Active Floor Compensation (AFC).
Sistema di compensazione attiva 
della planarità. 

Massime prestazioni anche su pavimentazioni esistenti.

I pavimenti di alta qualità sono cruciali nei magazzini VNA. Le 

imperfezioni nel pavimento vengono trasferiti direttamente 

al carrello. Per consentire la massima efficienza e un elevato 

comfort di guida, il pavimento deve essere assolutamente 

piatto. Sanare una pavimentazione non è solo costoso, ma 

richiede tempo.  

Active Floor Compensation (AFC):

con questa opzione per il carrello VNA MX-X, STILL offre una 

vera alternativa al rifacimento del pavimento del magazzino 

per rendere più uniforme il pavimento della corsia. Il sistema 

rileva le asperità della pavimentazione lungo la corsia ed agendo 

sulle ruote di carico compensa il dislivello per mantenere il 

telaio del carrello orizzontale e il sollevatore verticale rispetto 

la corsia. Il sistema risponde senza ritardi anche alla massima 

velocità di guida. De esta forma e Contrariamente ai sistemi 

passivi, che smorzano solo le vibrazioni, AFC è un sistema 

di compensazione attiva. Ne conseguono meno vibrazioni, 

maggiore movimentazione e maggiore comfort. 

Unico al mondo: STILL Active Load Stabilisation (ALS):

La stabilizzazione attiva del carico (ALS, Active Load 

Stabilisation) è unica nelle applicazioni VNA. Il sistema 

adattando le ruote di carico impedisce al montante di oscillare. 

Aumenta pertanto la produttività (fino al +5 %) e il comfort. 

Inoltre il sistema compensando l’inclinazione laterale del 

montante, garantisce una profondità di stoccaggio uniforme.

L’automazione nell’intralogistica sta diventando sempre più 

importante e ripaga in molti modi: l’automazione offre una 

maggiore sicurezza migliorando la qualità del trasporto, 

prevenendo danni ed evitando incidenti che coinvolgono le 

persone.  

L’automazione apre la strada a una maggiore ottimizzazione 

del processo: non si verificano errori nel prelievo/deposito o 

viaggi a vuoto, nei processi automatizzati. Inoltre, si beneficia 

della massima disponibilità e affidabilità: controllo efficiente 

dei trasporti unito a un concetto di servizio professionale per 

consentire un utilizzo ottimale della flotta tutto il giorno.  

 

 

 

È possibile utilizzare i nostri carrelli automatizzati con i sistemi 

iGo manualmente in qualsiasi momento e poiché le nostre 

soluzioni di automazione sono scalabili, si rimane sempre 

flessibili. I nostri carrelli VNA con sistemi iGo mostrano tutti 

i loro punti di forza soprattutto in corsie molto strette. Per 

lo stoccaggio e prelievo da pavimento fino al livello più alto 

della scaffalatura. Con la nostra esperienza, vi supportiamo 

nell’analisi dei vostri processi e nell’identificazione dei potenziali 

di automazione al fine di rafforzare la vostra azienda per il 

futuro.

ACTIVE FLOOR COMPENSATION (AFC) AUTOMAZIONE (AGV)

iGo systems Automation –
Precisione in corsie molto strette.
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I carrelli VNA nei magazzini frigoriferi sono soggetti alle 

condizioni più difficili. Si consiglia di eseguire un’analisi 

dettagliata prima del progetto. Un corretto funzionamento 

riduce in maniera significativa i costi di manutenzione e 

garantisce una lunga durata del carrello.  

La nostra cella frigo STILL garantisce un ambiente di lavoro 

piacevolmente temperato con temperature esterne fino 

a -30 °C. In STILL Forniamo la cabina, accessoriata, con 

riscaldamento a termostato, interfono, uscita di emergenza e 

sistema di ventilazione. 

Requisiti tipici per un’applicazione in cella frigo.

 ―  Uso continuo a una temperatura massima di –30 °C

 ―  Il carrello viene spostato dalla cella solo per riparazioni 

importanti

 ―  Il veicolo deve essere asciutto prima di entrare nel magazzino 

frigorifero; non è consentito il funzionamento alternato 

(caldo/freddo/caldo/freddo)

 ―  La sostituzione della batteria avviene nel magazzino 

frigorifero, la batteria viene caricata nella zona a temperatura 

ambiente

 ―  Durante la ricarica della batteria, il carrello in cella deve 

essere collegato ad un dispositivo che mantenga alimentato il 

carrello (tutti i componenti sensibili vengono in questo modo 

riscaldati)

Applicazioni leggere
~500 a 1.000 ore all’anno

Turno singolo Due turni Tre turni

Intensità media dell’applicazione
~da 1.000 a 1.700 ore all’anno

Applicazioni pesanti
oltre 1.700 ore all’anno

Non importa se applicazioni leggere o pesanti con funzionamento su più turni:  

insieme troveremo il sistema migliore per le vostre esigenze.

Batteria piombo-acido, senza cambio batteria 

Collaudato, economico e di facile manutenzione. Per la ricarica (al termine di un turno), la batteria viene 

collegata manualmente a un caricabatterie. Adatto per applicazioni a turno singolo o doppio con poche ore di 

servizio. Le batterie piombo-acido (PzS) devono essere ispezionate settimanalmente e pulite mensilmente.  

La stazione di ricarica deve essere dotata di pavimento resistente agli acidi e di ventilazione. 

Batteria piombo-acido, con cambio batteria 

Il sistema può essere ampliato con batterie di ricambio per applicazioni a turno singolo o doppio 

quando sono richiesti cicli di lavoro intensivi. Ciò richiede spazio aggiuntivo per la batteria, telaio 

di sostituzione e possibilmente un carrello (ad esempio carrello elevatore) per la sostituzione della 

batteria.

Batteria agli ioni di litio, con ricarica di opportunità (biberonaggio)

Per applicazioni simili leggere o di media potenza. Con i caricabatterie adatti, è possibile caricare 

completamente le batterie agli ioni di litio in un’ora. Le batterie sono assolutamente esenti da manutenzione e 

non emettono gas. L’uso con ricarica di opportunità è particolarmente economico (efficienza del sistema> 90 %) 

e i punti di ricarica sono meno restrittivi.

Sistema di ricarica continua

Per un funzionamento molto intenso o continuo (24/7) con batterie piombo-acido. Senza possibilità 

di ricarica o sostituzione della batteria. La batteria viene caricata durante la guida. Una barra di 

alimentazione lungo lo scaffale rifornisce il caricatore di bordo. I requisiti di manutenzione e ricarica 

per le batterie al piombo-acido si applicano comunque.

Sempre sotto tensione.
Sistemi Energetici per ogni esigenza applicativa. STILL MX-X per impiego  

in cella frigo.

Esempio cliente Schmidt Zeevis: utilizzo di STILL MX-X  
in una società di commercio ittico.  
Gestione di 133 tipi di pesce e 800 posti pallet.

Note per l’utilizzo in cella frigo:

 ―  Le velocità di sollevamento e abbassamento sono sempre ridotte

 ―  I carrelli per cella frigo hanno delle limitazioni d’uso se riferiti ai 

„carrelli Standard“

 ―  Intervalli di manutenzione ogni 500 ore di funzionamento

 ―  Capacità della batteria ridotta (termoventilatori aggiuntivi, 

riscaldatori dei sedili, ecc.)

 ―  Tempi di riparazione parzialmente prolungati a causa delle 

condizioni operative (ad esempio a causa di viti corrose o completa 

asciugatura prima di ritornare nella zona fredda)

I nostri esperti tecnici risponderanno alle vostre domande relative 

all’utilizzo in celle frigorifere, in particolare per quanto riguarda 

i requisiti di assistenza, la durata della batteria e la gestione del 

carrello, tenendo conto dell’attività logistica in corso.

SISTEMI DI ALIMENTAZIONE IMPIEGO IN CELLA FRIGO

Verificate con le autorità competenti del luogo di installazione se esistono requisiti per le aree di ricarica e i 

punti di ricarica per le batterie. Esempi di riferimenti normativi in Germania:

 ―  VdS 2259: Linee guida per la prevenzione dei danni - Sistemi di ricarica della batteria per veicoli elettrici 

 ―  Associazione commerciale dei grossisti e logistiche: Caricabatterie per carrelli industriali



50 51

Per essere sicuri che tutto proceda come previsto.
Referenze normative. 

Cosa significa questo termine?
Glossario dalla A alla Z.

GLOSSARIOREFERENZE NORMATIVE

Termine Definizione
Automazione Carrelli industriali semoventi controllati automaticamente e che non richiedono l’intervento dell’operatore per funzionare.

Baia o mensola pre-stock Postazione di stoccaggio al termine di una corsia della scaffalatura utilizzata come stazione di scambio negli impianti VNA, tra i carrelli di 
asservimento esterni (Generalmente Retrattili o frontali) e i carrelli VNA.

Carico superficiale Il carico superficiale descrive un carico che è distribuito uniformemente su una superficie. Il carico superficiale è definito come forza 
(Newton) per metro quadrato: [N/m2].

Carreggiata Distanza tra le ruote di carico, misurata da centro a centro.

Carrello man-down Vengono definiti carrelli man-down (uomo a terra), i carrelli trilaterali con posto operatore fisso (non elevabile). Questi carrelli permettono 
pertanto il prelievo/deposito di carichi interi (no Picking).

Carrello man-up Vengono definiti carrelli man-up (uomo su), i carrelli trilaterali con cabina elevabile.Questi carrelli permettono pertanto il prelievo/deposito 
di carichi interi con le forche o il prelievo manuale (picking) da cabina.

Carrello VNA I carrelli VNA possono lavorare in corsie di larghezza fino a 1.250 mm. Sono quindi particolarmente adatti per l’uso in corsie strette.
Condizioni operative Le condizioni operative derivano dall’ambiente di lavoro e incidono sui carrelli industriali.
Corsia Distanza minima risultante tra carico e carico o tra scaffalatura e scaffalatura.
Corsia di trasferimento Area esterna alla scaffalatura, utilizzata dai carrelli VNA per il cambio corsia.

Corsia larga Percorsi delimitati da scaffalature (o muri) che permettono delle distanze di sicurezza su entrambi i lati uguali o superiori a 500 mm, tra 
la parte più esterna del carrello (o del carico) e le parti fisse (muro o scaffalatura). 

Corsia molto stretta (VNA)
Sono definite „corsie molto strette“ VNA, i percorsi delimitati da scaffalature (o muri) che permettono delle distanze di sicurezza su 
entrambi i lati inferiori a 500 mm, tra la parte più esterna del carrello (o del carico) e le parti fisse (muro o scaffalatura). Le distanze di 
sicurezza in queste corsie possono essere comprese tra i 100 e 200 mm a seconda dei carichi e delle altezze di stoccaggio.

Forche ribassate Le forche ribassate, sono generalmente utilizzate per la movimentazione di carichi con luce di ingresso ridotta o quando i carichi vengono 
posizionati a terra nelle corsia VNA con guida basso profilo (D 50).

Funzionamento in cella frigo Utilizzo di carrelli industriali in ambienti con basse temperature fino a –30 °C; non è adatto per l’uso alternato. E’ possibile utilizzare i 
carrelli VNA in continuo solo in aree di congelamento/raffreddamento.

Guide a terra Profili in acciaio fissati a terra nelle corsie VNA, per guidare il carrello.

PPS PPS (Pedestrian Protection system) è un sistema che permette di rallentare o fermare il carrello in caso venga individuato un ostacolo o 
un pedone in corsia.

Profondità della scaffalatura E’ la misura esterna tra due travi dello stesso ripiano.
Rallentamento a fine corsia Sistema che frena automaticamente il carrello VNA a una velocità massima di 2,5 km/h o lo arresta alla fine della dalla corsia.
Rendimento volumetrico Rapporto tra il volume totale disponibile e lo spazio totale utilizzato per lo stoccaggio.

RFID RFID è l’acronimo di Radio Frequency Identification ed è un metodo di lettura e memorizzazione dei dati contactless e senza contatto 
visivo.

Riconoscimento corsia Sistema che permette al carrello VNA di riconoscere se è entrato dentro una corsia di lavoro VNA.
Scaffalatura Costruzione in acciaio con travi regolabili in altezza progettate per sostenere le unità di carico.
Sottofondo Sottofondo portante sotto lo strato di usura di una pavimentazione industriale.

Spalla E’ una costruzione in acciaio costituita da due montanti collegati tra di loro da una intralicciatura di elementi denominati diagonali e 
traversini.

Strato di usura E’ la parte superficiale di finitura di una pavimentazione industriale.

Supporto del carico I supporti del carico sono definiti nella norma DIN 30781. Sono utilizzati per supportare più prodotti raggruppati per creare un carico 
unitario. Il supporto più comune è il pallet tipo Euro, nelle sue varianti standard.

Telaio di cambio batteria Il telaio per la sostituzione della batteria è un dispositivo per il cambio laterale della batteria.

Tempo di esercizio Il tempo di esercizio descrive il periodo di tempo durante il quale vengono utilizzati carrelli industriali. Viene fatta una distinzione tra 
operazioni a uno, due e tre turni.

Test FEM-4.004 Riferimento normativo che richiede almeno una volta all’anno il controllo del carrello elevatore, dal controllo delle forche ai controlli 
catena.

Tipi di supporto per il carico Esistono supporti per il carico di varie forme e dimensioni. Gli esempi più noti sono gli Euro pallet, i contenitori ISO e le gabbie per pallet.
Tipo di guida Sistema adottato dal carrello VNA per essere guidato all’interno della „corsia stretta“.
Trave (o corrente) Trave di collegamento tra due montanti della scaffalatura, per il supporto delle unità di carico.
Travi del ripiano Le travi dei ripiani fungono da strutture portanti per le unità di carico. La portata del piano è generalmente calcolata sulla coppia di travi.
Unità di Carico (UdC) Le unità di carico sono costituite dal carico e dal supporto del carico.

WMS Sistema di gestione del 
magazzino

Il WMS è un software utilizzato generalmente per la gestione intelligente del magazzino. Permette di coordinare la movimentazione delle 
merci, controllando tutte le attività: l’ingresso merci (dallo scarico alla accettazione), gestione delle movimentazioni da e per i vari reparti, 
spedizione, ecc.

DIN EN 1045-2: Strutture in calcestruzzo, cemento armato e 
precompresso - Parte 2: Calcestruzzo - Specifiche, proprietà, 
fabbricazione e conformità - Regole di applicazione per 
DIN EN 206

DIN EN 1045-3: Strutture in cemento armato, cemento armato 
e cemento armato precompresso - Parte 3: Lavori di costruzione 
- Regole di utilizzo per DIN EN 13670

DIN 18202: Tolleranze nella costruzione di edifici - Strutture

DIN EN 18560-7: Massetti nella costruzione di edifici - Parte 7: 
Massetti altamente sollecitati (massetti industriali)

DIN EN 1081: Rivestimenti per pavimenti multistrato elastici, 
laminati e modulari - Specifica della resistenza elettrica

FEM 4.103-1/FEM 10.2.14-1 Pavimenti di magazzino - 
Aree del sistema di stoccaggio gestite da carrello industriale 
- Parte 1: Tolleranze, deformazioni, metodi di misurazione e 
requisiti aggiuntivi per il funzionamento del carrello VNA

DIN EN 15512: Sistemi fissi a cremagliera in acciaio - Scaffali 
per pallet regolabili - Nozioni di base sulla progettazione statica; 
Versione tedesca EN 15512:2009

DIN EN 15620: Scaffalature fisse in acciaio - Scaffalature 
su basi compattabili - Deviazioni, deformazioni e tolleranze 
Versione tedesca EN 15620:2008

DIN EN 15629: Scaffalature fisse in acciaio - Specifica delle 
strutture di stoccaggio; Versione tedesca EN 15629:2008

DIN EN 15635: Scaffalature fisse in acciaio - Applicazione 
e manutenzione di strutture di stoccaggio; Versione tedesca 
EN 15635:2008

DIN 4102 (serie): Reazione al fuoco di materiali da costruzione 
e componenti

VdS CEA 4001: Linee guida per i sistemi a sprinkler - 
Pianificazione e installazione

DIN EN ISO 3691-3: Carrelli industriali - Requisiti di sicurezza 
e verifica - Parte 3: Requisiti aggiuntivi per carrelli industriali con 
postazione operatore sollevabile e carrelli industriali progettati 
per viaggiare con un carico sollevato (ISO 3691-3: 2016); 
Versione tedesca EN ISO 3691-3:2016

DIN ISO 6292: Carrelli industriali semoventi e trattori 
industriali - Capacità di frenatura e resistenza degli elementi del 
freno

DIN 15185-2: Carrelli industriali - Requisiti di sicurezza - 
Parte 2: Utilizzo in corsie strette

VdS 2259: Linee guida per la prevenzione dei danni - Sistemi di 
ricarica della batteria per veicoli elettrici

Associazione commerciale dei grossisti e delle società di 
deposito: Sistemi di ricarica della batteria per carrelli industriali

ASR A1.8: Regole tecniche per i luoghi di lavoro - Percorsi di 
traffico

ASR A2.3: Regole tecniche per i luoghi di lavoro - Vie di fuga e 
uscite di emergenza, piano di fuga e salvataggio

Regolamento DGUV 68 - Carrelli industriali  
(precedentemente BGV D27)

Regolamento DGUV 108-007: Attrezzature e dispositivi per lo 
stoccaggio (precedentemente BGR 234)

Decreto legislativo 9 aprile 2008, n. 81: Il testo unico in 
materia di salute e sicurezza nei luoghi di lavoro è un complesso 
di norme della Repubblica Italiana, in materia di salute e 
sicurezza sul lavoro.
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STILL è certificata nelle seguenti 
aree: gestione della qualità, 
sicurezza sul lavoro, protezione 
dell’ambiente e gestione dell’energia.


