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(57) Abstract: The invention relates to a picking method and to warehouse shelving (10; 100,- 200; 308) for picking goods that are
stored in charging aids. Said shelving comprises: at least one shelving unit with a first and second longitudinal face (24, 25), two end
faces and at least one shelving plane (40-44), each of said planes (40-44) having a plurality of shelving rows (46) that are positioned
one above the other and contain a plurality of adjacent shelf compartments (48); at least one order picker (33) per shelving plane
< (40-44), with at least one load carrying element for loading and unloading charging aids (52) into and from the shelf compartments
(48) on a shelving plane (40-44). The order picker can be driven horizontally and vertically (39, 35) along the first longitudinal face
(25) of the shelving unit in order to load and unload charging aids (52) on its associated shelving plane (40-44). The shelving also
¥, comprises several vertical elevation units (26) that are located on the second longitudinal face (24) of the shelving unit (10) and that
t have a load carrying element for retrieving and discharging charging aids (52) from and into transfer shelving compartments.

g (57) Zusammenfassung: Offenbart wird ein Kommissionierverfahren und ein Regallager (10; 100; 200; 308) zum Kommissionie-
€ ren von in Ladehilfsmitteln gelagerten Waren, mit: zumindest einem Regal mit einer ersten und zweiten Léngsseite (24, 25) und
zwei Stirnseiten, wobei das Regal zumindest eine Regalebene (40-44) aufweist, wobei jede Regalebene (40-44) eine Vielzahl von
Regalzeilen (46) aufweist, wobei die Regalzeilen (46) tibereinander angeordnet sind und jeweils

=
=

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]



WO 2007/134840 A1 {00000 0T 000000 00 0

RS, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, SV, SY, TJ, TM, Veroffentlicht:

TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US,UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW. —  mit internationalem Recherchenbericht

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fir — VT Ablauf der f ur Ander. ungen der Anspriiche geltenden
jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW, Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, eintreffen

7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,

TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK,

EE, ES, FL, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC,  Zur Erkidrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
MT, NL, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BE, BJ, CF,  kiirzungen wird auf die Erklirungen ("Guidance Notes on Co-
CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, des and Abbreviations”) am Anfang jeder reguliiren Ausgabe der
TG). PCT-Gazette verwiesen.

eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Regalplitzen (48) umfassen; zumindest einem Regalbediengerit (33) pro Regalebene
(40-44), das zumindest ein Lastaufnahmemittel zum Einlagern und Auslagern von Ladehilfsmitteln (52) in die bzw. aus den Re-
galpldtzen (48) einer Regalebene (40-44) aufweist, wobei das Regalbediengerit in horizontaler und vertikaler Richtung (39,35)
entlang der ersten Lingsseite (25) des Regals verfahrbar ist, um in seiner Regalebene (40-44) Ladehilfsmittel (52) einzulagern und
auszulagern; und mehreren vertikalen Lifteinheiten (26), die an der zweiten Lingsseite (24) des Regals (10) angeordnet sind und die
ein Lastaufnahmemittel zum Abholen und Abgeben von Ladehilfsmitteln (52) von bzw. an Transferregallagerplédtzen aufweisen.
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Regallager und Kommissionierverfahren

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Regallager zum Kommissionieren von in
Ladehilfsmitteln gelagerten Waren bzw. Artikeln und betrifft insbesondere ein

Kommissioniersystem mit einem solchen Regallager.

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Kommissionierverfahren zum Kommis-
sionieren von einer Vielzah! von verschiedenen Waren- bzw. Artikeltypen, die auf
oder in Ladehilfsmitteln, insbesondere Tablaren, gelagert sind, wobei die Kommissi-

onierung gemif einem Kommissionierauftrag erfolgt.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Aufgrund immer grofler werdender Warensortimente und immer kiirzer werdenden
Zeitfenster, innerhalb denen Waren z.B. von einem Zentrallager an Filialen geliefert
werden miissen, werden Unternehmen vor immer grofer werdende logistische
Probleme gestellt. Beispielhaft werden hier grofle Einzelhandelsunternehmen ge-
nannt, wie z.B. Warenhdauser, Direktversender oder Lebensmittelhidndler. In Fachkrei-
sen wird dafiir iiblicherweise der Begriff ,Retail” verwendet. Unter ,Retail” versteht
man den insbesondere den Einzelhandel, aber auch den Kleinhandel, Kleinverkauf

oder das Detailgeschift, wie es z.B. bei einem Sortimentsbuchhindler vorliegt.

Eine grundsitzliche Forderung dabei ist, entweder moglichst viele Waren zentral auf
Vorrat zu halten, vorzugsweise auch fiir lingere Zeitriume, oder einen ausreichend
groflen Umschlagplatz (,cross docking”) bereitzuhalten. Auf Vorrat gehaltenen
Waren miissen, sobald ein Kommissionierauftrag eingeht, schnellstmoglich zusam-
mengestellt und zum Auftraggeber gesendet werden. Unter einem Kommissionierauf-
trag wird nachfolgend eine Zusammenstellung einer Vielzahl von verschiedenen

Warentypen in den unterschiedlichsten Anzahlen verstanden werden.

Im Stand der Technik werden grofie Zentrallager oder dezentrale Lager vorgeschla-
gen, die geografisch moglichst optimal (d.h. zentral) gelegen sind, um Waren an
moglichst viele zugehorige Filialen liefern zu kénnen. Um Lieferzeiten moglichst kurz
zu halten, wéhrend die Anzahl der verschiedenen Warentypen im Zentrallager immer
weiter erhoht wird, werden im Stand der Technik verschiedene Kommissionieranla-

gen und Kommissionierverfahren vorgeschlagen.

In der WO 03/010074 A1l wird ein Verfahren und eine System zum Bedienen eines
Regals in einer Kommissionieranlage vorgeschlagen. Das System weist ein Regal und
ein zugeordnetes Regalbediengerdt zum Aus- und Einlagern von Behiltern, Tabletts
oder dergleichen aus dem bzw. in das Regal auf. Ein Regal dort besteht aus mehreren
Ubereinander angeordneten Regalbereichen, die jeweils eine Vielzahl von Regalebe-
nen aufweisen. Jedem Regalbereich ist ein hohen- und lingsverstellbares Regalbe-
diengerit zugeordnef, das an den Regalbereich mechanisch angekoppelt ist. An einer

Stirnseite des Regals wird dann fiir jeden Regalbereich eine niveaugleiche Pufferzone
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zur Ubergabe von Behiltern vorgesehen. Die Pufferzone befindet sich immer auf dem
gleichen Niveau relativ zum Regalbereich. Ferner ist an der Stirnseite des Regals
zumindest ein vertikal verfahrbarer Lift vorgesehen, der die Behalter aus den Puffer-
zonen abholt und sie an eine meist bodenseitig angeordnete Fordertechnik zu weite-

ren Kommissionierung abgibt.

Ein Problem bei diesem Ansatz ist, dass der komplette Warenstrom zum Ein- und
Auslagern von Behiltern in das Regal iiber den stirnseitig angeordneten vertikalen
Lift erfolgt, so dass der Durchsatz relativ gering ist, insbesondere zu Zeiten, in denen
viele Behdlter ausgelagert und gleichzeitig und/oder zusatzlich eingelagert werden

miissen. Stirnseitige Lifte stellen einen ,Flaschenhals” dar.

Gemif einem weiteren Ansatz im Stand der Technik, der auch unter dem Begriff
»Stollengangkommissionierung” (,tunnel picking”) bekannt ist, werden zu kommis-
sionierende Artikel auf beispielsweise Europaletten in Regale eingelagert. Die Einlage-
rung erfolgt iiblicherweise mit einem Regalbediengerdt, das entlang einer Lingsseite
des Regals iiber die gesamte Hohe und Linge desselben verfahrbar ist. Das Regal
besteht dabei iiblicherweise aus mehreren Ebenen. Der Raum zwischen zwei Ebenen
wird als Gang bezeichnet. Mittig im Gang ist z.B. ein Kommissionierférderband
angeordnet. Zu kommissionierende Artikel werden von einer Bedienperson (Kommis-
sionierer) aus dem Regal heraus geholt und auf das Zentralband gelegt. Das Zentral-
band transportiert zu kommissionierende Artikel zu einer Packstation und anschlie-

fRend zu einer Versandstation.

Nachteilig bei diesem Konzept ist, dass relativ groffraumige Lager benétigt werden,
um Regale bereitzustellen, die komplett beladene Europaletten aufnehmen konnen.
Des weiteren ist pro Regalebene eine eigene Fordertechnik (Zentralband) erforderlich,
um die Waren zur Pack- bzw. Versandstation transportieren zu kénnen. Eine Kom-
missionierung erfolgt hier zweistufig, d.h. im Stollengang und an einem entfernt
gelegenen Packplatz. Artikel werden im Stollengang entnommen und dann an die
entsprechenden Pldtze verteilt. Fiir eine Stollengangkommissionierung ist sehr viel

Personal erforderlich. Kommissionierer miissen - aufgrund des Prinzips ,Mann zur
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Ware” - mitunter sehr lange Wege im Gang zuriicklegen, um zur Ware zu gelangen.
Das Gesamtsystemsystem ist ungleichméfig ausgelastet. Eine Sortierung beim Verlas-
sen der Stollengang ist unumganglich. Die Lange des Stollenlagers ist aus sicherheits-
technischen Griinden (Fluchtwege) auf 35m beschrinkt, was eine kleine Anzahl von
Stellplatzen bedingt. Eine wegoptimierte Kommissionierung (,Ware zum Mann*) ist

nahezu unmdéglich. Eine Sequenzierung ist duflerst komplex.

Angesichts dieser Situation stellt sich die Aufgabe, ein Kommissionierlager sowie ein
entsprechendes Verfahren vorzusehen, mit denen die Leistungsfihigkeit erhoht und

der Platzbedarf fiir das Lager minimiert werden kénnen.

Gemaf einem Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Regallager zum Kommis-
sionieren von in Ladehilfsmitteln, insbesondere auf Tablaren, gelagerten Waren bzw.
Artikeln vorgeschlagen, wobei das Regallager aufweist: zumindest ein Regal mit einer
ersten und zweiten Lingsseite und zwei Stirnseiten, wobei das Regal zumindest eine
Regalebene aufweist, wobei jede Regalebene eine Vielzahl von Regalzeilen aufweist,
wobei die Regalzeilen libereinander angeordnet sind und jeweils eine Vielzahl von
nebeneinander angeordneten Regalpldtzen umfassen; zumindest ein Regalbedienge-
rat pro Regalebene, das zumindest ein Lastaufnahmemittel zum Einlagern und
Auslagern von Ladehilfsmitteln in die bzw. aus den Regalplidtzen einer Regalebene
aufweist, wobei das Regalbediengerit in horizontaler und vertikaler Richtung entlang
der ersten Lingsseite des Regals verfahrbar ist, um in seiner Regalebene Ladehilfsmit-
tel einzulagern und auszulagern; und mehrere vertikale Lifteinheiten, die an der
zweiten Lingsseite des Regals angeordnet sind und die ein Lastaufnahmemittel zum
Abholen und Abgeben von Ladehilfsmitteln von bzw. an vorbestimmte Regallager-

platze aufweisen.

Vorzugsweise weist das Regallager ferner zumindest einen Arbeitsplatz auf, wobei
jedem Arbeitsplatz mindestens eine Lifteinheit zugeordnet ist, wobei jeder Arbeits-

platz insbesondere eine Einrichtung zum Prasentieren eines Ladehilfsmittels aufweist.
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Eine Verlagerung des vertikalen Lifts von der Stirnseite zur Lingsseite des Regals
bedingt eine Vielzahl von Vorteilen, insbesondere wenn mehrere Lifteinheiten

seitlich angeordnet werden.

Zum Einen Kkoénnen mehrere vertikale Lifteinheiten nebeneinander angeordnet
werden, was die Anzahl von moglichen Wechselspielen zwischen Lifteinheiten und
Regal erhoht. Im Stand der Technik konnte lediglich ein einziger Lift an der Stirnseite
vorgesehen werden, da ein in einer Gasse verfahrbares Regalbediengerit immer nur
einen einzigen Ubergabepunkt hatte, nimlich das stirnseitige Ende der Gasse. Gemif
der vorliegenden Erfindung findet eine Entkopplung der Ubergabe vom Regalbedien-
gerat zur Lifteinheit, und umgekehrt, statt. Erfindungsgemaf werden Ladehilfsmittel,
die vom Vertikallift benttigt werden, in vorbestimmten Regalplitzen, den so genann-
ten Transferregalpldtzen, ,zwischengelagert”. Das Regalbediengerit fihrt entlang der
einen Lingsseite und kann somit mehrere Lifteinheiten, die auf der gegeniiberliegen-
den Léngsseite des Regals angeordnet sind, mit Ladehilfsmitteln versorgen. Eine
zusétzliche Fordertechnik im Bereich der Ubergabe zwischen Regalbediengerit und
Lift, wie im Stand der Technik gefordert, ist nicht erforderlich. Weist das Regalbe-
diengerdt insbesondere mehrere Lastaufnahmemittel auf, die vorzugsweise iiberein-
ander und/oder nebeneinander liegend angeordnet sind, konnen die seitlichen
Lifteinheiten gleichzeitig mit mehreren Ladehilfsmitteln versorgt werden. Die Lift-
einheit transportiert dann die ,zwischengelagerten” Ladehilfsmittel im Wesentlichen
in vertikaler Richtung zu einem ihr zugeordneten Arbeitsplatz oder an eine Férder-
technikschleife, die auf dem Regallager angeordnet sein kann. Durch dieses Konzept
lasst sich eine groflere Dynamik realisieren als im Stand der Technik, wo die Vertikal-

lifte an den Stirnseiten angeordnet waren.

Die Lifteinheiten koénnen auf mehrere Ubergabeplitze im Regal zugreifen. Dies
ermdglicht eine sequenczierte Bereitstellung von Ladehilfsmitteln am Arbeitsplatz, wie

es spater noch detaillierter beschrieben werden wird.

Ferner lasst sich mit seitlichen Lifteinheiten ein Wareneinlagerungsprozess, wihrend

dem Ladehilfsmittel in das Regal eingelagert werden, von einem Warenauslagerungs-
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prozess entkoppeln, wihrend dem Ladehilfsmittel aus dem Regal ausgelagert werden,

um beispielsweise kommissioniert zu werden.

GemadR einer bevorzugten Ausfithrungsform ist ein erster und ein zweiter Lift vorge-
sehen, wobei dem ersten Lift erste Transferregalplitze zugeordnet sind und wobei der
erste Lift dazu ausgelegt ist, Ladehilfsmittel aus dem Regal abzuholen und zum
Arbeitsplatz zu transportieren, und wobei dem zweiten Lift zweite Transferregalplitze
zugeordnet sind und der zweite Lift dazu ausgelegt ist, Ladehilfsmittel an das Regal

abzugeben.

Auf diese Weise ldsst sich der Vorgang der Wareneinlagerung von dem Vorgang der
Warenauslagerung entkoppeln. Fiir die Wareneinlagerung sowie fiir die Warenausla-
gerung kann jeweils ein separater Lift vorgesehen werden, der keine andere Funktion
hat.

Ferner ist es von Vorteil, wenn der zweite Lift an eine Wareneingangsférderstrecke

gekoppelt ist.

Die Wareneingangsforderstrecke dient zur Versorgung des Regallagers mit Ladehilfs-
mitteln bzw. Waren, die wihrend Kommissioniervorgingen aus dem Regallager

ausgelagert werden.

Vorzugsweise weist die vertikale Lifteinheit mehrere Lastaufnahmemittel auf, die
paarweise entlang jeweils eines Gestells vertikal verfahrbar sind und unabhingig

voneinander Ladehilfsmittel aufnehmen und/oder abgeben kénnen.

Diese Manahme erhéht den Durchsatz von Ladehilfsmitteln, da mehrere Ladehilfs-

mittel gleichzeitig betdtigt werden kénnen.

Ferner ist es von Vorteil, wenn die Lifteinheit den Arbeitsplatz seitlich mit Lade-

hilfsmitteln versorgt.
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Eine seitliche Versorgung des Arbeitsplatzes gewahrleistet eine ergonomische Bereit-
stellung der Ladehilfsmittel. Eine Bedienperson kann auf einfache Weise Artikel, die

sich in bzw. auf dem Ladehilfsmittel befinden, herunterschieben.

Vorzugsweise ist dazu eine Kippeinrichtung vorgesehen, die das Ladehilfsmittel in
eine Richtung abkippt, in die die Bedienperson die Waren zur weiteren Verarbeitung
schiebt. Die Ladehilfsmittel miissen nicht angehoben werden, was ebenfalls ergono-
misch von Vorteil ist. Ferner sind vorzugsweise Rollen oder dhnliche Einrichtungen

vorgesehen, die eine Umladebewegung unterstiitzen.

Gemif einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Arbeitsplatz an eine

Warenausgangsforderstrecke gekoppelt.

Die Warenausgangsforderstrecke ermoglicht den Transport der zu kommissionieren-
den Ladehilfsmittel (Waren) selbst zu einem Packplatz, an dem die zu kommissionie-

renden Artikel bzw. Waren entnommen und gepackt werden.

Insbesondere weist der Arbeitsplatz ferner eine Umladeeinheit auf, wobei die Umla-
deeinheit, Waren, die auf bzw. in einem présentierten Ladehilfsmittel enthalten sind,

oder Ladehilfsmittel selbst zur weiteren Verarbeitung umladt.

Wenn die zu kommissionierenden Waren direkt, d.h. ohne Ladehilfsmittel, weiter
transportiert werden, spart man eine Fordertechnik fiir leere Ladehilfsmittel ein.
Ahnlich wie die Ladehilfsmittel zum Arbeitsplatz gelangt sind, konnen sie auch auf
umgekehrtem Wege wieder von diesem abtransportiert werden. Dazu werden vor-
zugsweise die Lifteinheiten und Regalbediengerite eingesetzt. Dies resultiert in

geringeren Kosten, da weniger oder gar keine Fordertechnik benotigt wird.

Insbesondere ist die Umladeeinheit eine Bedienperson oder eine Umlademaschine.
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Das hier vorgeschlagene System lisst sich also sowohl manuell als auch maschinell

bedienen.

Gemafd einer weiteren Ausfithrungsform umfasst die Einrichtung zum Prisentieren
der Ladehilfsmittel eine Fliche, auf die bzw. von der das Ladehilfsmittel von der
Lifteinheit abgegeben bzw. abgeholt wird, wobei die Fliche zum Prisentieren mit

Mitteln zum Neigen der Fliche gekoppelt ist.

Die Mittel zum Neigen der Flache erh6hen wiederum die Ergonomie am Arbeitsplatz,
insbesondere wenn Menschen zum Umladen der zu kommissionierenden Waren von
den Ladehilfsmitteln auf z.B. eine Fordertechnik oder direkt auf eine Versandpalette

eingesetzt werden.

Vorzugsweise weist der Arbeitsplatz ein Gestell nach Art des Regals auf, wobei das
Gestell zusatzliche, iibereinander angeordnete Regalplitze zum Lagern von insbeson-
dere Ladehilfsmitteln fiir Schnellldufer aufweist, wobei diese zusétzlichen Regalplitze
derart oberhalb und/oder unterhalb der Einrichtung zum Prisentieren der Ladehilfs-
mittel, die in das Gestell integriert sein kann, angeordnet sind, dass die dem Arbeits-
platz zugeordnete Lifteinheit z.B. die Ladehilfsmittel fiir Schnellliufer von dort

abholen und dorthin abgeben kann.

Diese Mafinahme erhoht wiederum den Durchsatz. Der Raum iiber der Einrichtung
zum Préasentieren der Ladehilfsmittel kann als zusitzlicher Lagerraum genutzt. Er
dient somit als Puffer und/oder Speicher. Dieser Speicher wird vorzugsweise fiir
sogenannte A-Artikel freigehalten. Unter einem ,A-Artikel“ versteht man einen
Artikel, der sehr hdufig und in groflen Stiickzahlen bei einer Vielzahl von Kommissi-
onierauftrdgen angefordert wird. Durch die Lagerung in direkter Nihe zum Arbeits-
platz bzw. zur Lifteinheit ist eine schnelle Bereitstellung gewihrleistet. Die Wege, die
diese A-Artikel zuriicklegen miissen, sind duferst kurz, was wiederum die Zeit ver-

kiirzt, die zum Bereitstellen dieser Artikel benotigt wird.
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Gemaf einer weiteren Ausfiihrungsform sind ein erstes Regal und ein zweites Regal
vorgesehen, die entlang der ersten Lingsseite gegeniiberliegend angeordnet sind, die
eine Regaleinheit bilden und die zwischen sich in Langsrichtung jeweils eine Regal-

gasse definieren, in der die Regalbediengeréte jeder Regalebene verfahrbar sind.

Hier kommt die Modularitit des Systems der vorliegenden Erfindung zum Ausdruck.
Es konnen mehrere Regale miteinander kombiniert werden, um grofiere Regallager zu
schaffen. Ein Regalbediengerdt kann dann zwei Regale gleichzeitig versorgen, nam-
lich die Regale, an die es seitlich angrenzt. Dadurch wird die Anzahl der Stellplatze
erhoht. Das Regalbediengerdt sorgt fiir den Transfer von Ladehilfsmitteln aus zwei
sich horizontal gegeniiber liegenden Regalebenen, indem es innerhalb der sich

gegeniiberliegenden Regalebenen sowohl horizontal als auch vertikal verfahren wird.

Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Lifteinheiten jeweils an dufleren Langsseiten

der Regaleinheit angeordnet sind.

Wenn eine Lifteinheit an einer dufleren Langsseite angeordnet ist, kann sie nicht mit
einem Regalbediengerit Kollidieren, das auf der gegeniiberliegenden Seite angeordnet
ist. Diese gegeniiberliegende Seite bildet bei einer aus zwei Regalen bestehenden
Regaleinheit die mittlere, d.h. innere, Regalgasse. Ein separater Anschluss von Wa-

reneingangs- bzw. Warenausgangs-Forderstrecken wird so erméglicht.

Gemaf einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform ist jeder Arbeitsplatz im Bereich
der Einrichtung zum Présentieren der Ladehilfsmittel mit einem Sensor, insbesondere
mit einem Lichtgitter, zum Erfassen eines Ladehilfsmittelwechsel zwischen Liftein-
heit und Arbeitsplatz und/oder zum Erfassen einer Entnahme von Waren oder eines

Ladehilfsmittels versehen.

Das Lichtgitter hat hier zwei Funktionen, nimlich eine Uberwachung der Sicherheit
sowie eine Uberwachung des Kommissioniervorgangs selbst. Mit dem Lichtgitter

kann erfasst werden, ob eine Kommissionierperson beispielsweise ihre Arme oder



WO 2007/134840 PCT/EP2007/004536
10

Héande noch im Bereich des Ladehilfsmittels hat, um einen Transfer des Ladehilfsmit-
tels zu verhindern, bei dem sich die Bedienperson verletzen koénnte. Ferner kann
iiberwacht werden, ob die Bedienperson das Ladehilfsmittel selbst oder Waren aus
diesem gemdfl dem Kommissionierauftrag entnommen hat. Dadurch reduziert sich

die Fehlerrate beim Kommissionieren.

Besonders von Vorteil ist es, wenn das Ladehilfsmittel ein Tablar ist, auf dem Waren

sortenrein in Form von vollstandigen Palettenschichten gelagert werden.

Insbesondere bei der Kommissionierung fiir Lebensmittelketten hat sich herausge-
stellt, dass verschiedene Artikeltypen meist in grofler Zahl pro Kommissionierauftrag
angefordert werden. Die angeforderten Warentypen werden dann tiblicherweise
sortenrein auf z.B. Euro-Paletten an das Kommissionierlager geliefert. Diese Euro-
Paletten werden erfindungsgeméfl schichtweise aufgelost bzw. depalettiert, wobei
jede Palettenschicht auf ein eigenes Tablar umgeladen wird. Der Vereinzelung der
Schichten zu einzelnen Artikeln bzw. Wareneinheiten erfolgt nicht. Diese Mafinah-
me reduziert die Anzahl der fiir eine Auflosung einer vollstindigen Palette erforderli-
chen Tablare. Somit reduziert sich der Raum, der erforderlich ist, um eine Palette
aufzulosen, da bei einer Einzelauflosung schon aufgrund der hoheren Anzahl von
benétigten Tablaren im Regal mehr Platz benoétigt wird, um das identische Warenvo-

lumen unterzubringen.

Die schichtweise Auflosung der Paletten hat den weiteren Vorteil, dass Paletten nicht
sofort vollstindig aufgelost werden miissen, sondern nach Entnahme einer Schicht
wieder in ein Palettenlager zuriickgefiihrt werden konnen. Dadurch verringert sich
die Anzahl von auf Vorrat vorzuhaltenden Paletten im Palettenlager, da der Transfer
der Waren vom Palettenlager in das Regallager ,schichtweise” erfolgt, und nicht wie

im Stand der Technik vollstdndige Paletten vereinzelt (aufgeldst) werden.

Gemif einer weiteren Ausfithrungsform kann das Lastaufnahmemittel des Regalbe-

diengerdts bis zu vier Ladehilfsmitteln gleichzeitig aufnehmen und unabhingig
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voneinander ansteuern, und das Lastaufnahmemittel des Lifts kann mehrere Lade-

hilfsmittel iibereinander aufnehmen und unabhéngig voneinander ansteuern.

Auch durch diese Mafinahme wird der Durchsatz erhoht bzw. die Zeit verkiirzt, die

notwendig ist, um Ladehilfsmittel ein- bzw. auszulagern.

Ferner kann es von Vorteil sein, wenn die ersten Transferregalplatze Regalplitze sind,
die widhrend eines Kommissioniervorgangs von der ersten Langsseite des Regals
durch das Regalbediengerat mit Ladehilfsmitteln beschickt und von der zweiten
Langsseite des Regals vom Lift geleert werden, und die wihrend eines Einlagerungs-
vorgangs von der zweiten Langsseite beschickt und von der ersten Lingsseite geleert

werden.
AuRerdem ist es von Vorteil, wenn jede Regalebene bis zu acht Regalzeilen aufweist.

Die oben erwdhnte Aufgabe wird ferner durch ein Kommissioniersystem mit einem
Regallager gemidfd der oben erlduterten Art gelost, wobei das Kommissioniersystem
ferner aufweist: ein Hochregallager zur Einlagerung schichtweise beladener Paletten;
eine Depalettierungseinrichtung-zum Depalettieren der Paletten des Hochregallagers;

mindestens eine Packstation; und eine Versandstation.

Das erfindungsgeméafie Regallager ldsst sich in nahezu jedes Kommissioniersystem in
Form eines Moduls integrieren. Vorzugsweise wird es zusammen mit einem Hochre-
gallager eingesetzt, das schichtweise beladene Paletten speichert, die anschliefend
auch schichtweise auf Tablare depalettiert werden, um die so beladenen Tablare in

dem Regallager einzulagern.

Ferner ist es von Vorteil, wenn ein Schnelldreher-Lagerbereich vorgesehen ist und

insbesondere ein Restwarenlager vorgesehen ist.
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Sowohl der Schnelldreher-Lagerbereich als auch das Restwarenlager stellen weitere
Module dar, die mit dem Regallager gemafd der Erfindung kombiniert werden kon-
nen, um eine Kommissionieranlage zu bilden, die einer Vielzahl von Kommissionier-

anforderungen gewachsen ist.

Insbesondere sind die verschiedenen Komponenten des Kommissioniersystems bzw.

der Kommissionieranlage jeweils iiber eine Fordertechnik aneinander gekoppelt.

Die Fordertechnik transportiert die entsprechenden Transporteinheiten zwischen den
Modulen hin und her. Bei den Transporteinheiten kann es sich entweder beladene

oder leere Paletten, beladene oder leere Ladehilfsmittel, und Ahnliches handeln.

Gemdf einer weiteren Ausfiihrungsform ist die Packstation in dem Arbeitsplatz des

Regallagers integriert.

Auf diese Weise spart man zumindest eine Fordertechnik fir den Transport der
Waren oder Ladehilfsmittel zu der Packstation ein. Ferner erhoht sich wiederum der
Durchsatz des Gesamtsystems, da die zu kommissionierenden Waren nicht mehr zu

einer separaten Packstation transportiert werden miissen.

Die oben erwidhnte Aufgabe wird ferner durch ein Kommissionierverfahren zum
Kommissionieren von einer Vielzahl von verschiedenen Warentypen, die auf oder in
Ladehilfsmitteln, insbesondere Tablaren, gelagert sind, gemif} einem Kommissionier-
auftrag mit folgenden Schritten geldst: Unterteilen eines Regals eines Regallagers in
zumindest eine Regalebene, die jeweils eine Vielzahl von iibereinander angeordneten
Regalzeilen, die jeweils eine Vielzahl von nebeneinander liegenden Regalplédtzen
aufweisen und die ein vertikal und horizontal verfahrbares Regalbediengerdt umfasst;
jedem Warentyp zumindest einen Regalplatz Zuordnen und Einlagern von zumindest
allen Warentypen, die fiir eine Abarbeitung des Kommissionierauftrags erforderlich
sind, in die zugeordneten Regalpldtze; und Abarbeiten des Kommissionierauftrags;

wobei der Schritt des Abarbeitens folgende Schritte aufweist: Ansteuern eines Regal-
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bediengerits, so dass das Regalbediengerat ein Ladehilfsmittel, das einen zum Kom-
missionierauftrag gehorigen Warentyp enthilt, aus dem zugeordneten Regalplatz
auslagert und in ein Transferregalplatz einlagert; Ansteuern einer seitlich zum Regal
angeordneten vertikalen Lifteinheit, so dass die Lifteinheit das Ladehilfsmittel vom
Transferregalplatz abholt und an einen Arbeitsplatz, wie z.B. eine Einrichtung zum
Prasentieren oder direkt auf eine Fordertechnik, abgibt; und Umladen von Waren
aus- bzw. von dem Ladehilfsmittel oder des Ladehilfsmittels zum Transport an eine

Packstation.

Die wesentlichen Vorteile dieses Verfahrens sind in der Entkopplung des Regalbe-
diengerits bei der Ubergabe der Ladehilfsmittel an die Lifteinheit sowie in der se-
quenzierten Bereitstellung der Ladehilfsmittel am Arbeitsplatz und der schnelleren
Ein- und Auslagerung der Ladehilfsmittel zu sehen. Ferner kann die Einlagerung der
Ladehilfsmittel in das Regal von der Auslagerung der Ladehilfsmittel aus dem Regal

entkoppelt werden, indem mehrere seitliche Lifteinheiten vorgesehen werden.

Wenn ein Arbeitsplatz von mehreren Lifteinheiten gleichzeitig bedient wird, kann

der Durchsatz erh6ht werden.

Auflerdem konnen die Lifte der Lifteinheit jeweils iber mehrere (z.B. 4) Lastaufnah-
memittel zum Abholen und Abgeben von Ladehilfsmitteln verfiigen. Auf diese Weise
kann eine Leistungserh6hung durch z.B. ,4-fach-Spiele” erzielt werden. Vorzugsweise
weist das Regalbediengerdt mindestens genauso viele Lastaufnahmemittel auf, die
z.B. wiederum nebeneinander und/oder iibereinander angeordnet sein kénnen. Unter
einem ,4-fach-Spiel” wird der gleichzeitig Transfer von vier Ladehilfsmitteln verstan-
den, z.B. zwischen dem Lift und den Transferplitzen oder zwischen dem Regalbe-

diengerit und den Transferplédtzen.

Wenn die Packstation direkt in den Arbeitsplatz integriert ist, kbnnen Warenverban-
de (wie z.B. ein Zwolferpack Milchtiiten) vom Lift direkt auf die zu kommissionieren-

de Palette ungeladen werden. Wéhrend ein erster Lift beispielsweise ein Tablar wieder
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abtransportiert, kann ein zweiter Lift, der dem gleichen Arbeitsplatz zugeordnet ist,

ein neues Ladehilfsmittel zum Arbeitsplatz transportieren.

Gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungsform tibergibt eine weitere, seitlich angeord-
nete Lifteinheit Ladehilfsmittel an Lagertransferregalplatze, woraufhin das Regalbe-
diengerdt dieses Ladehilfsmittel aus dem Einlagertransferregalplatz auslagert und

entweder in einen Regalplatz oder in einen Transferregalplatz einlagert.

In diesem Aspekt der Erfindung duflert sich wiederum die Entkopplung des Regalbe-
diengeréts vom Lift. Das Regalbediengerit muss zur Ubergabe eines Ladehilfsmittels
nicht auf den Lift warten, sondern iibergibt das Ladehilfsmittel an einen Transfer-
platz. Wahrend das Regalbediengerdt Ladehilfsmittel zu Kommissionierzwecken an
Transferregalplitze liefert, kann es gleichzeitig, d.h. wiahrend der gleichen Horizontal-
fahrt in der Regalgasse, Ladehilfsmittel von Einlagertransferregalplitzen abholen, um
diese abgeholten Ladehilfsmittel auf Regalpldtzen einzulagern. Diese beiden Vorgin-
ge stellen zwei Sequenzierungsstufen dar. Eine erste Sequenzierungsstufe spiegelt sich
in dem Ort wieder, an den das Regalbediengerdt das Ladehilfsmittel einlagert. Je
weiter ein solcher Einlagerplatz von einem Transferregalplatz entfernt ist, desto
langer ist der Weg und wird es dauern, das entsprechende Ladehilfsmittel zu Kom-
missionierungszwecken auszulagern. Eine zweite Sequenzierungsstufe spiegelt sich im
Einlagerungslift wieder. Uber den Einlagerungslift kann der Zeitpunkt gesteuert
werden, zu dem ein Ladehilfsmittel eingelagert bzw. dem Regalbediengerit zur

Auslagerung bereitgéstellt wird.

Vorzugsweise holt der Lift beim Einlagern ein Ladehilfsmittel fiir Schnellliufer von
einem Transferregalplatz ab und gibt dieses Ladehilfsmittel fiir Schnellldufer an einen
zusdtzlichen Regalplatz ab, der oberhalb und/oder unterhalb des Arbeitsplatzes

vorgesehen ist.

Dadurch verkiirzen sich die Wege, um Schnellldufer zum Arbeitsplatz zu transportie-

ren. Fir den Transport wird lediglich der Lift, nicht jedoch das Regalbediengerit
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eingesetzt. Dies resultiert in einer schnelleren Bereitstellung fiir Schnelldreher,
Schnellldufer bzw. A-Artikel.

Insbesondere wird eine Abgabe oder Abholung eines Ladehilfsmittels an den bzw.
von dem Arbeitsplatz mit einer Sensoreinheit erfasst, um zu verhindern, dass ein
Ladehilfsmitteltransfer zwischen dem Arbeitsplatz und dem Lift stattfindet, wiahrend
eine Bedienperson im Transferbereich tétig ist, und/oder um Entnahmen von Waren

aus bzw. von dem Ladehilfsmittel zu erfassen.

Dies ethoht zum Einen die Betriebssicherheit und zum Anderen die Kommissioniersi-
cherheit. Die Bedienperson wird vor korperlichem Schaden beschiitzt. Der Kommis-
sioniervorgang wird iiberwacht. Die Anzahl von Fehlkommissionierungen, insbeson-

dere hinsichtlich der Anzahl der zu kommissionierenden Waren, wird reduziert.

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu
erliuternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern
auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den

Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und werden in

der nachfolgenden Beschreibung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1A-D zeigen eine Draufsicht auf eine Regaleinheit (Fig. 1A), eine Schnittan-
sicht entlang einer Regalgasse (Fig. 1B), eine Seitenansicht (Fig. 1C) des
Regals der Fig. 1A und eine Ansicht einer Stirnseite (Fig. 1D) des Regals
der Fig. 1A;

Fig. 2 eine Seitenansicht auf eine Stirnseite eines Regallagers gemifl der

Erfindung;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht von Arbeitsplitzen;
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Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Arbeitsplatzes mit integrierter
Packstation;

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht mehrerer Regaleinheiten;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines Kommissioniersystems;

Fig. 7 ein schematisches Blockdiagramm eines weiteren Kommissioniersys-
tems; und

Fig. 8 eine Draufsicht auf ein weiteres Kommissioniersystem zur Veranschau-

lichung eines Wareneingangs und eines Warenausgangs.

In den nachfolgenden Figuren werden dhnliche Merkmale mit den gleichen Bezugs-

ziffern bezeichnet werden.

Unter einem Ladehilfsmittel wird nachfolgend ein Behilter, ein Tablar oder eine
dhnliche Einrichtung zum Lagern von Waren und Artikeln in einem Warenlager
verstanden werden. In einem Behélterkommissioniersystem gibt es u.a. Lagerbehilter
und Auftragsbehilter. In einem Lagerbehilter werden Waren bzw. Artikel gelagert,
die gemdf einem Kommissionierauftrag zu kommissionieren sind. Ein Kommissio-
nierauftrag stellt eine Art Auftragsliste verschiedener Artikel dar, die kommissioniert
werden miissen. Die angeforderten Artikel konnen in Anzahl und Typ stark variieren.
Die zu einem Kommissionierauftrag gehodrenden Artikel werden dann in einen

Auftragsbehilter kommissioniert.

Im Lebensmittelbereich werden die zu kommissionierenden Artikel {(iblicherweise
(verbundweise) auf Paletten oder Rollcontainer gestapelt, um anschlieffend an eine
Filiale ausgeliefert zu werden. Bei den Paletten kann es sich um die sogenannten
Euro-Paletten mit einer Abmessung von 1200 mm x 600 mm oder um Diisseldorfer

Paletten mit einer Abmessung von 600 mm x 800 mm handeln. Mit der vorliegenden
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Erfindung konnen jedoch beliebige Behilter-, Tablar- und Palettenabmessung ge-
handhabt werden.

Unter einem Regalbediengerat (RBG) wird nachfolgend eine Vorrichtung verstanden,
die sowohl vertikal als auch horizontal entlang eines Regals verfahrbar ist. Dazu kann
das RBG ein Fahrzeugchassis inklusive Antrieb aufweisen, um es entlang einer Regal-
gasse (horizontal) zu verfahren. Ferner kann ein RBG einen Mast umfassen, entlang
dem ein Hubwagen inklusive Lastaufnahmemittel (LAM) mittels eines Hubwerks
(gleichzeitig) vertikal verfahrbar ist. Das LAM dient zur Aufnahme und/oder Abgabe
von Ladehilfsmitteln, wie z.B. Tablaren. Unter einer Regalgasse wird nachfolgend der
Raum zwischen zwei einander gegeniiberliegenden Regallingsseiten verstanden

werden.

Fig. 1A zeigt eine schematisierte Draufsicht auf eine Regallager 10 gemaf der vorlie-

genden Erfindung.

Das Regallager 10 der vorliegenden Erfindung weist hier zwei Regale 20, 30 auf. Die
beiden Regale 20 und 30 bilden eine Regaleinheit. Jedes der Regale 20, 30 weist zwei
Lingsseiten 24, 25 und zwei Stirnseiten 22 und 23 auf. Sich gegentiberliegende
Liangsseiten der Regale 20, 30 werden nachfolgend als erste Langsseiten bezeichnet
werden. Es versteht sich, dass eine Regaleinheit u.a. auch ein Doppelregal umfasst,

welches von zwei Einzelregalen sandwichartig umgeben ist.

Entlang der zweiten Langsseite 24 der Regale 20, 30 sind jeweils zwei Lifteinheiten 26
vorgesehen. Man beachte, dass die Lifteinheiten 26 hier an den Lingsseiten, und
nicht wie im Stand der Technik {iblich entlang der Stirnseiten, am Regal angeordnet
sind. Den Lifteinheiten 26 gegeniiberliegend sind Arbeitsplidtze 28 vorgesehen, die
z.B. von Bedienpersonen bzw. Kommissionierern 29 bedient werden. Die Arbeitsplat-
ze 28 grenzen an die Lifteinheiten an. In der Fig. 1A sind insgesamt vier Arbeitsplétze
28 und vier Kommissionierer 29 gezeigt. Die Kommissionierer 29 kommissionieren

und packen hier direkt auf Paletten 31. Hier ist das Kommisionierprinzip ,Ware zum



WO 2007/134840 PCT/EP2007/004536

18

Mann“ realisiert. Die Kommissionierer kénnten jedoch auch z.B. auf eine Forder-

technik (hier nicht dargestellt) kommissionieren.

* Zwischen den beiden ersten Langsseiten 25 der Regale 20 und 30 ist eine Regalgasse
34 ausgebildet, in der sich ein RBG 33 bewegen kann. Das RBG 33 ist vorzugsweise

mechanisch an die Regalfront(en) gekoppelt.

Fig. 1B zeigt eine Schnittansicht entlang der Linie IB)-IB) der Fig. 1A. In Fig. 1B blickt

man auf die erste Langsseite 25 des Regals 30.

In Fig. 1B ist zu erkennen, dass die Regale in eine Vielzahl von Regalebenen 40-44
unterteilt sind. Die Regalebenen 40-44 sind hier vertikal tibereinander angeordnet.
Jede Regalebene 40-44 kann aus einer Vielzahl von Regalzeilen 46, 46’, 46’ bestehen.
Die Regalzeilen 46, 46’ und 46" sind hier vertikal {ibereinander angeordnet. Jeder
Regalebene 40-44 ist jeweils ein RBG 33 zugeordnet. Das RBG 33 lisst sich sowohl in
vertikaler Richtung 3$ als auch in horizontaler Richtung 37 bewegen. Das RBG 33 ist
dazu mechanisch an zumindest eines der Regale 20, 30 gekoppelt. Vorzugsweise
verfiigt es iiber einen eigenen Antrieb (nicht dargestellt), um gleichzeitig entlang der
vertikalen Richtung 35 und der horizontalen Richtung 37 verfahren zu werden.
Ferner verfiigt das RBG 33 iiber ein oder mehrere LAM. Die in Fig. 1B in den Regal-
ebenen 40 und 42 gezeigten RBG 33 verfiigen jeweils iber zwei LAM. Das RBG 33’ der
Regalebene 44 verfiigt {iber insgesamt vier LAM, da das RBG 33 doppelt so breit ist,
wie die RBG 33 der Regalebenen 40 und 42.

Bezugnehmend auf Fig. 1C ist eine Seitenansicht auf die Lingsseite 24 des Regals 20

der Fig. 1A schematisch dargestellt.

In Fig. 1C ist wiederum die Vielzahl der Regalebenen 40-44 zu erkennen. Jede Regal-
ebene 40-44 verfiigt {iber mehrere Regalzeilen 46. Die Regalzeilen 46 umfassen

mehrere horizontal nebeneinanderliegende Regalplitze 48.
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In den Regalen 20, 30 gibt es besondere Regalplidtze 48, die sogenannten Transferre-
galpldtze 50. In der Fig. 1A sind die Transferregalpldatze SO dunkel schraffiert darge-
stellt und liegen den Liften 26’ der Lifteinheiten 26 gegeniiber. Es versteht sich, dass
je nach Ausgestaltung der Lifteinheiten 26 und der RBG 33, was deren’ LAM betrifft,
auch mehrere Transferpldtze direkt nebeneinander angeordnet sein kdnnen. Die in
Fig. 1A gezeigten Lifteinheiten 26 weisen jeweils zwei Lifte 26’ auf, die in Langsrich-
tung um einen Regalplatz zueinander beabstandet sind. Die Lifte 26’ sind ebenfalls in
vertikaler Richtung 35 verfahrbar und verfiigen hier iiber ein oder mehrere LAM, die
hier (nur) tibereinander angeordnet sind. Mit Hilfe der LAM kénnen die Lifte 26’ der
Lifteinheiten 26 Ladehilfsmittel 52 aus den Transferregalpldtzen 50 abholen oder an
diese abgeben. Die Transferregalpldtze 50 sind, wie bereits oben erwidhnt, in der Fig.
1A dunkel schraffiert dargestellt und in der Fig. 1C aus Griinden der Ubersichtlichkeit
nicht hervorgehoben dargestellt.

Ein Arbeitsplatz 28 umfasst einen Bereich, in dem z.B. ein Kommissionierer 29
arbeitet, d.h. Verpackungseinheiten von einem Tablar nimmt und an einen anderen
Ort gibt, und der an die Lifteinheit 26 angrenzt. Am Arbeitsplatz 28 werden Artikel
entweder direkt aus dem Lift entnommen und an eine Fordertechnik abgegeben oder
direkt auf einen Versandtrager gepackt, oder von einer Einrichtung zum Pridsentieren
empfangen, die einen Teil des Arbeitsplatzes darstellt und vorzugsweise direkt an die
Lifte der Lifteinheit angrenzt. Ladehilfsmittel konnen zwischen Lifteinheit und
Prasentiereinrichtung ausgetauscht werden. Anschlieffend kann eine manuelle
Umladung (auf einen Versandtriger oder eine Fordertechnik) erfolgen, wie oben

erwihnt. Es versteht sich, dass dieses Transferieren auch maschinell erfolgen kann.

Der Kommissionierer 29 der Fig. 1 arbeitet in einem Bereich, der hier (in Draufsicht)
eine ungefdhre Gréfie von ca. 3 Regalplidtzen 48 hat. Drei Regalplatze umfasst auch
der Arbeitsplatz, der die Lifte 26’ der Lifteinheit 26 und den hier dazwischenliegen-
den Packplatz umfasst. Die Lifte 26’ holen Ladehilfsmittel aus den Transferregalplat-
zen 50 der verschiedenen Regalebenen 40-44 ab und transportieren ein abgeholtes
Ladehilfsmittel 52 in vertikaler Richtung 35 auf ein Niveau, auf dem der Arbeitsplatz
28 angesiedelt ist. In der Fig. 1 sind die Arbeitsplatze 28 auf der untersten Regalebene
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44 angeordnet. Es versteht sich, dass die Arbeitsplatze 28 auf jeder beliebigen Ebene
40 bis 44 angeordnet sein konnten. Auch kénnten mehrere Arbeitsplétze {ibereinan-
der angeordnet werden. Sobald der Lift 26’ den Arbeitsplatz 28 erreicht hat, tibergibt
das LAM des Lifts 26’ das aus dem Transferregalplatz 50 abgeholte Ladehilfsmittel 52
an eine Einrichtung zum Prdsentieren (Prdsentierer) des Ladehilfsmittels, die in der
Fig. 1C im rechten Arbeitsplatz 28 durch schraggestelite Linien schematisch angedeu-
tet ist. Die Einrichtung zum Prédsentieren von Ladehilfsmitteln wird nachfolgend

noch genauer erlautert werden.

Oberhalb des Arbeitsplatz 28 sind zusatzliche Regalplédtze 56 vorgesehen. Die zusitzli-
chen Regalplitze 56 sind in den Fig. 1A und 1C schrédg schraffiert dargestellt. Die
zusidtzlichen Lagerpldtze 56 sind vorzugsweise in einem Bereich angeordnet, der den
Liften 26’ sowie den Transferregalpliatzen 50 gegentiiberliegt. Die zusitzlichen Regal-
plitze 56 dienen vorzugsweise zur Lagerung von sogenannten Schnellliufern. Unter
einem ,Schnellldufer” ist hier ein Ladehilfsmittel zu verstehen, in dem bzw. auf dem
Waren gelagert sind, die bei der Abarbeitung von Kommissionierauftragen sehr
hdufig gebraucht werden. Diese Waren- bzw. Artikeltypen werden in Fachkreisen
auch mit dem Begriff , A-Artikel“ oder ,Schnelldreher” bezeichnet. Um die zusitzli-
chen Regalplitze 56 bereitzustellen, ist der Arbeitsplatz 28 vorzugsweise nach Art des
Regals 20 bzw. 30 ausgebildet, d.h. er weist ein Gestell 54 auf, wie es nachfolgend in
Fig. 2 nédher gezeigt ist. Das Gestell kann regalartig ausgebildet sein und den Prdsen-

tierer integriert haben.

Fig. 1D zeigt eine Seitenansicht auf eine Stirnseite der Regaleinheit 10 der Fig. 1A,

wobei die seitlichen Lifte 26’ aus Griinden der Vereinfachung weggelassen wurden.

Bezugnehmend auf Fig. 2 ist eine schematische Ansicht auf eine Stirnseite eines

weiteren Regallagers 10’ gemif der vorliegenden Erfindung gezeigt.

In der linken Halfte der Fig. 2 sind zwei Regale veranschaulicht, die jeweils in zwei

Regalebenen 42 und 44 unterteilt sind. Zwischen den Regalen ist pro Regalebene ein
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RBG 33 angeordnet, das sowohl in horizontaler (d.h. senkrecht zur Zeichnungsebene)
als auch in vertikaler Richtung innerhalb einer Regalgasse 34 verfahrbar ist. Die
Regalebenen 42 und 44 bestehen aus einer Vielzahl von Regalzeilen 46, vorzugsweise
aus sechs bis acht Regalzeilen 46. In den Regalzeilen 46 werden vorzugsweise Tablare
52 gelagert, die wiederum Palettenlagen, und insbesondere vollstindige Palettenla-
gen, umfassen. An der zweiten Lidngsseite 24 ist eine Lifteinheit 26 angeordnet. Die
Lifteinheit 26 weist hier zwei Lifte 26’ (zweiter Lift 26’ nicht dargestellt) auf, die in
vertikaler Richtung 35 verfahrbar sind, in horizontaler Richtung benachbart zuein-
ander stehen und die jeweils iiber mindestens ein LAM verfiigen, mit dem ein Lade-
hilfsmittel 52, wie z.B. ein Tablar, in transversaler Richtung 39 abgeholt bzw. abgege-
ben werden kann. Die Lifte 26’ fordern im Wesentlichen in vertikaler Richtung 3S.
Die RBGs 33 fordern hauptsachlich in horizontaler Richtung 37 (vergleiche Fig. 1B).
Die RBG 33 sind jedoch innerhalb ihrer Regalebene ebenfalls in vertikaler Richtung

35 verfahrbar, um alle Regalzeilen 46 ihrer Regalebene 42, 44 erreichen zu kénnen.

In der rechten Hailfte der Fig. 2 ist wiederum ein Arbeitsplatz 28 gezeigt, an dem hier
ein Kommissionierer 29 arbeitet. Der Arbeitsplatz 28 kann aus einem Gestell 54 nach
Art des Regals aufgebaut sein. An den (aus der Perspektive des Kommissionierers 29)
seitlichen Réandern des Arbeitsbereichs 28 ist jeweils eine Einrichtung 58 zum Prisen-
tieren der Ladehilfsmittel vorgesehen. Zwischen diesen Einrichtungen 58 und den
Kommissionierer 29 kann eine Férdertechnik 60, wie z.B. ein Bandfdrderer, vorgese-
hen sein, um auf den Ladehilfsmitteln gelagerte Artikel oder Artikel auf Ladehilfsmit-
teln direkt zu einer hier nicht dargestellten Packstation zu beférdern. Die Einrichtung
58 kann insbesondere zum Kommissionierer hin geneigt werden. (vgl. Pfeil 59). Der
Arbeitsplatz 28 kann ferner eine Bedienerfiihrung (Pick-by-light, Pick-by-voice,
optische Anzeigen und Lichter) aufweisen, um dem Kommissionierer 29 die nichste
zu erledigende Aktion anzuzeigen (Anzahl, welcher Lift, etc). Auf diese Weise lasst
sich der Kommissioniervorgang sicher steuern. Es kommt zu weniger Kommissionier-

fehlern.

Ferner kann ein Mechanismus (nicht dargestellt) in das Gestell 54 integriert sein

(z.B. ein handbetatigter Rechen oder Schieber), mit dem die Artikel/Ladehilfsmittel
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zum Kommissionierer hin bewegt werden koénnen. Dies erhoht die Ergonomie, da
sich der Kommissionierer nicht strecken muss, um Artikel greifen zu konnen, die

weiter weg sind.

Vorzugsweise sind auch Lichtgitter an geeigneten Stellen vorgesehen. So lasst sich der
Kommissioniervorgang {iiberwachen (Arbeitssicherheit, Kommissionierbestiatigung,

etc).

Oberhalb des Arbeitsplatzes 28 kénnen zusatzliche Lagerplatze 56 (Stellpldtze) nach

Art des Regals vorgesehen sein.

Anhand des Regallagers 10’ der Fig. 2 soll nachfolgend ein Kommissioniervorgang

beschrieben werden. -

Ein in den Figuren nicht dargestellter Lagerverwaltungsrechner erstellt zu jedem
Kommissionierauftrag eine Abfolge von Befehlen, mit dem alle Elemente einer
Kommissionieranlage, insbesondere des Regallagers 10’, angesteuert werden, um alle
Artikel abzuarbeiten, die zu dem Kommissionierauftrag gehoren. Sobald der Regal-
platz eines zu kommissionierenden Artikels bestimmt ist, wird das RBG 33 der ent-
sprechenden Regalebene entlang des Regals in horizontaler Richtung 37 und gegebe-
nenfalls gleichzeitig in vertikaler Richtung 35 verfahren, um das LAM des RBGs 33
direkt vor dem entsprechenden Regalplatz zu positionieren. Anschlieflend wird dann
ein Ladehilfsmittel aus dem entsprechenden Regalplatz mit Hilfe des LAM des RBGs
33 ausgelagert. Dazu weist das LAM vorzugsweise einen Greifmechanismus auf, der
an der Vorderseite des Ladehilfsmittels angreift, dieses ein wenig anheben kann und

aus dem Regalplatz herauszieht (Manipulation).

Anschlieffend wird das RBG 33 zu den Transferregalplatzen 50 (vergleiche Fig. 1A)
verfahren, um das ausgelagerte Ladehilfsmittel an einen entsprechenden Transferre-
galplatz 50 abzugeben bzw. dort ,einzulagern”. Ein entsprechender Lift 26’ holt dann

dieses Ladehilfsmittel aus dem entsprechenden Transferregalplatz ab, indem das LAM
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des Lifts 26’ beispielsweise unter das Ladehilfsmittel greift und dieses in den Bereich
des Lifts 26 zieht. AnschlieRend wird der Lift 26’ in vertikaler Richtung 35 zum
Arbeitsplatz 28 verfahren. Am Arbeitsplatz 28 angekommen, gibt das LAM des Lifts
26' das Ladehilfsmittel an die Einrichtung 58 zum Prasentieren des Ladehilfsmittels
in transversaler (horizontaler) Richtung (senkrecht zur Langsseite 24 des Regals) ab.
Die Einrichtung 58 zum Prdsentieren des Ladehilfsmittels ist vorzugsweise mit
Mitteln 59 zum Neigen des Ladehilfsmittels versehen. Die Einrichtung 58 zum
Prasentieren des Ladehilfsmittels kann dann in Richtung des Kommissionierers 29
geneigt werden, so dass dieser auf dem Ladehilfsmittel befindliche Artikel oder das
Ladehilfsmittel selbst einfach auf das Forderband 60 ziehen kann. Ein Neigen ist
jedoch nicht zwingend erforderlich. Je nachdem, ob die Artikel einfach-, zweifach-
oder dreifachtief auf dem Ladehilfsmittel gelagert sind, kann am Arbeitsplatz 28
optional ein Mechanismus vorgesehen sein (nicht dargestellt), mit dem Artikel, die
vom Kommissionierer 29 raumlich weit entfernt sind, zu dem Kommissionierer 29
hin bewegt werden konnen. Der Kommissionierer muss sich nicht strecken, was
ergonomisch ungiinstig ware. Ein solcher Mechanismus kénnte beispielsweise durch
eine Art Rechen realisiert sein, der im oberen Bereich des Arbeitsplatzes 28 gelenkig
gelagert ist, wobei ein entsprechender Betédtigungsgriff im Bereich des Kommissionie-

rers 29 angeordnet ist.

Soll z.B. ein sogenannter Schnellldufer kommissioniert werden, ist der Einsatz der
RBG 33 nicht zwingend erforderlich, vorausgesetzt die Schnellliufer sind auf Lade-
hilfsmitteln im Bereich der zusatzlichen Lagerplatze 56 gelagert. In diesem Fall wird
lediglich der entsprechende Lift 26’ zu dem entsprechenden zusétzlichen Lagerplatz
56 bewegt, d.h. in vertikaler Richtung 35 dorthin verfahren. Anschliefend wird das
Ladehilfsmittel aus dem entsprechenden zusitzlichen Lagerplatz geholt und an die
Einrichtung 58 zum Préasentieren des Ladehilfsmittels am Arbeitsplatz 28 abgegeben,
so dass der Kommissionierer 29 schnell mit dem entsprechenden Artikel versorgt
wird. Dabei ist festzustellen, dass das RBG 33 tiberhaupt nicht bewegt werden muss,

was in einer erheblichen Zeiteinsparung resultiert.
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Auflerdem ist bei dieser Kommissionierweise festzustellen, dass es zu einer Entkopp-
lung zwischen den RBG 33 in den Regalgassen 34 und den vertikalen Lifteinheiten 26
kommt, indem der Lift seitlich zu den Regalen angeordnet wird. Im Gegensatz zu den
im Stand der Technik vorgeschlagenen Ansitzen, bei denen die Vertikallifte im
Stirnbereich der Regale angeordnet werden, konnen gemafl der vorliegenden Erfin-
dung mehrere vertikale Liften nebeneinander entlang der Lingsseite der Regale
angeordnet werden. Dadurch erhéht sich zum Einen die Anzahl der zur Verfiigung
stehenden Transferregalpldtze (Puffer). Zum Anderen kommt es zu einer Entkopplung
zwischen dem Regalbediengerdt, welches hauptsidchlich die horizontale Bewegung
innerhalb einer Regalgasse vollfiihrt, und dem Lift, der die Vertikalbewegung voll-
fihrt.

Dieses Konzept macht sich insbesondere bei der Einlagerung von Waren bzw. Lade-

hilfsmitteln in das Regal bezahlt.

Vorzugsweise wird in diesem Fall eine weiterer Lifteinheit vorgesehen, die lediglich
zur Einlagerung der Ladehilfsmittel in die Regale vorgesehen ist. Wann immer ein
RBG 33 einen entsprechenden Einlagerungstransferregalplatz passiert, nimmt es ein
entsprechendes, einzulagerndes Ladehilfsmittel mit zu einem Lagerregalplatz oder zu
einem Lift, der zur Auslagerung bestimmt ist. Im Stand der Technik erfolgt die
Einlagerung wiederum nur iiber die Vertikallifte an den Stirnseiten, was zu erhebli-
chen Verzégerungen bzw. Komplikationen beim Einlagern von Artikel in die Regale
gefiihrt hat.

Bezugnehmend auf Fig. 3 sind mehrere Arbeitsplatze 28, 28’ und 28" schematisiert

dargestellt.

Die parallele Anordnung mehrerer Arbeitsplitze entlang der Langsseite 24 eines
Regals 20 hat grofie Vorteile, was die Ein- und Auslagerung von zu kommissionieren-
den Artikeln in das Regallager betrifft. Mehrere parallele Arbeitsplatze (inkl. Liftein-

heiten) erhéhen auch die Anzahl von Sequenzierungsmoglichkeiten (Stufen), da
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Waren z.B. gleichzeitig an den mehreren Arbeitsplidtzen aus dem Regal ausgelagert
werden konnen, um anschliefend zusammengefiihrt zu werden (,,paralleles Kommis-

sionieren”).

Dazu ist es erforderlich, dass jeder Arbeitsplatz 28, 28’ und 28" vorzugsweise iiber
eine eigene Fordertechnik 60, 60’ bzw. 60" verfiigt. Vorzugsweise weist jeder Lift 26’
der Lifteinheiten 26 zumindest zwei LAM 62 und 64, 62’ und 64’ bzw. 62" und 64"
(nicht dargestellt) auf. Auf diese Weise kann die Anzahl der Wechselspiele zwischen

Lagerregal und Lift ethoht werden.

Das LAM 62 bzw. 64 des ersten Arbeitsplatzes 28 gibt (hier nicht dargestellte) Lade-
hilfsmittel an die Einrichtung 58 zum Préasentieren der Ladehilfsmittel ab. Diese
Einrichtung 58 wird zum Kommissionierer 29 geneigt, so dass dieser auf ergonomisch
einfache Weise ganze Ladehilfsmittel oder nur, auf dem Ladehilfsmittel befindliche,

Artikel auf das Forderband 60 umladen kann.

Dadurch, dass die Lifteinheiten 26 der Fig. 3 jeweils zwei voneinander unabhingig
ansteuerbare Lifte 26’ aufweisen, kann der Arbeitsplatz 28 nahezu permanent mit zu
kommissionierenden Ladehilfsmitteln bzw. Artikeln versorgt werden. Wihrend z.B.
einer der Lifte ein Ladehilfsmittel aus einem Transferplatz abholt, gibt der andere Lift

ein bereits abgeholtes Ladehilfsmittel an die Einrichtung 58 ab.

Mit Hilfe der Fordertechniken 60, 60’ und 60", die vorzugsweise jeweils durch eine
Vielzahl von hinteréinander angeordneten Forderbandern realisiert sind, kann ein
einziger Kommissionierauftrag, der an mehreren Arbeitsplitzen simultan, d.h.
parallel, abgearbeitet wurde, synchronisiert werden. Dies bedeutet, das Forderbander
mit kurzen Weg zu einer Packstation ,langsamer” betrieben werden konnen als
Forderbander mit weiterem Weg. ,Langsamer” bedeutet z.B., dass auf den Férderbin-

dern befindliche Artikel linger gestaut bzw. angehalten werden kénnen.

In Fig. 4 ist ein gegeniiber der Fig. 3 leicht abgewandelter Arbeitsplatz 28 gezeigt.
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Beim Arbeitsplatz 28 der Fig. 4 werden die Artikel nicht auf eine Fordertechnik 60
(vergleiche Fig. 3) umgeladen, sondern direkt, beispielsweise auf eine Palette, gepackt.
Ein so ausgebildeter Arbeitsplatz ist detailliert in der deutschen Patentanmeldung mit
dem Titel ,Regal-intergrierte Packstation und Kommissionierverfahren” beschrieben,
die von der Anmelderin der vorliegenden Erfindung am gleichen Tag wie die vorlie-
gende Anmeldung beim DPMA eingereicht wurde. Der Inhalt dieser Anmeldung ist

durch Bezugnahme hier integriert.

Der Arbeitsplatz 28 der Fig. 4 ist hier im Bereich einer zweiten Regalebene 42, dh.™

eine Regalebene iiber Boden, angeordnet. Im Bereich einer untersten Regalebene 44
ist eine Fordertechnik 66 vorgesehen, die in einer Hauptforderrichtung 68 férdert. An
die Fordertechnik 66 sind Anschlussférdertechniken 70 angekoppelt, mit denen z.B.
vollbepackte Euro-Paletten 69 von oder zur (Haupt-)Foérderstrecke 66 transportiert
werden konnen. Die Forderstrecke 66 dient somit nicht nur zum Abtransport voll-
stindig beladener Paletten 69, sondern kann auch zum Anliefern von leeren Paletten
(nicht gezeigt) verwendet werden. Deshalb kann die Férderstrecke 70 in beiden

Richtungen betrieben werden, wie es durch einen Doppelpfeil 72 angedeutet ist.

An das der Hauptforderstrecke 66 gegeniiberliegende Ende der Fordertechnik 70
schliefdt sich eine Hubeinrichtung 74 an, die in einer Hubrichtung 75 betitigbar ist,
wie es durch einen Doppelpfeil angedeutet ist. Mit Hilfe der Hubeinrichtung 74
werden leere Paletten auf das Niveau des Arbeitsplatzes 28 angehoben. Im Bereich des
Arbeitsplatzes 28 ist vorzugsweise ein Stapelrahmen 76 vorgesehen. Der Stapelrah-
men 76 dient zur Vereinfachung eines Packvorgangs. Der Kommissionierer 29 be-
kommt iiber die Lifte 26’ zu kommissionierende Artikel zum Arbeitsplatz 28 geliefert.
Die Artikel werden vorzugsweise anschliefend durch die Einrichtung 58 zum Ar-
beitsplatz hin geneigt. Vorzugsweise neigen sich die Einrichtungen 58 zum Présentie-
ren der Ladehilfsmittel in Richtung der Stapelhilfe 76, die in Fig. 4 in Form eines
rechtwinkligen Rahmens realisiert ist. Die Neigung zur Stapelhilfe 76 hin ist ergono-

misch giinstig und erleichtert somit den Packvorgang.
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Sobald der Kommissionierer 29 eine Palettenschicht im Rahmen 76 gestapelt hat,
wird die Hubeinrichtung 74 um eine vorbestimmte Hohe abgesenkt, die annihernd
einer Hohe der gestapelten Schicht entspricht. Dies kann mittels eines an geeignetem
Ort installierten Lichtgitter erfasst werden. Diese Absenkung kann automatisiert -
aber auch manuell durch den Kommissionierer 29 - initiiert werden. Um zu verhin-
dern, dass bereits gestapelte, abgesenkte Warenschichten auf der Packpalette verrut-
schen, oder schlimmstenfalls sogar von der Palette herunterrutschen, ist vorzugsweise
unterhalb der Stapelhilfe 76 eine Wickelmaschine (nicht dargestellt) vorgesehen, die
den Stapel umfédnglich z.B. mit einer Folie umbhiillt, wihrend die Wickelmaschine

den Stapel umfahrt.

Leere Paletten kénnen optional auch in den zusdtzlichen Lagerpldtzen 56 gelagert
werden. Durch diese Mafinahme kann ein Leerpalettenlager sowie eine Fordertechnik

zum Transportieren der Leerpaletten zu den Arbeitsplatzen 28 eingespart werden.

Bezugnehmend auf Fig. 5 sind mehrere Regaleinheiten 100, 100’, 100” gezeigt, die
jeweils mit einem so genannten automatisierten Kleinteillager (,AKL“) kombiniert

sind.

In einem AKL, welches voll automatisch gesteuert sein kann, wird nach dem Prinzip
»Ware zum Mann” gearbeitet. Ganze Lagereinheiten voller Kleinteile kénnen me-
chanisch iiber eine EDV gesteuert werden. Unbemannte automatische Regalforder-
zeuge (RFZ) entnehmen die Ware von einem Lagerplatz und stellen sie einem Kom-
missionierplatz oder einer Forderstreckenanbindung zur Verfiigung. Die eingesetzten
RFZs werden je nach Bedarf mit Einheiten fiir Unterfahrtechnik, Ziehtechnik oder
Greiftechnik bestiickt.

Ein solches AKL Kkann in ein Regallager bzw. einer Regaleinheit gemaf der vorliegen-
den Erfindung integriert werden. In Fig. 5 sind drei dieser Kombinationen gezeigt.
Das AKL 110, welches zwei benachbarte Regale aufweist, ist dabei mittig zu zwei

Regaleinheiten angeordnet, die jeweils aus Regalen 20, 30 bzw. 20’, 30’ bestehen. In
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Fig. 5 sind ferner jeweils zwei Regaleinheiten hintereinander angeordnet. Das AKL
110 ist hier jeweils einer Regaleinheit zugeordnet. Es ist aber auch méglich ein
durchgehendes AKL (nicht gezeigt) fiir zwei (in Langsrichtung) hintereinander
angeordnete Regaleinheiten zu benutzen. In diesem Fall wiirden vier Regaleinheiten

von einem einzigen AKL versorgt werden.

Das AKL 110 ist bei dieser Sandwich-Anordnung der Fig. 5 mittig angeordnet und
dient zur Versorgung der Regale 20, 30 bzw. 20’, 30’ mit Ladehilfsmitteln. Die Lade-
hilfsmittel werden mit mindestens einem RFZ 112 eingelagert. Das RFZ 112 ist in
einer Gasse liber die komplette Linge sowie die vollstandige Hohe in horizontaler
Richtung 114 bzw. vertikaler Richtung 116 verfahrbar. Dazu ist das RFZ 112 mit
einem Fahrzeugchassis (nicht gezeigt) ausgestattet, an dem ein Mast mit Hubwerk
inklusive LAM befeétigt ist. Bei dem LAM handelt es sich vorzugsweise um eine
teleskopierbare Einrichtun‘g, um Ladehilfsmittel aus den Regalen des AKL’s 110 in die
angrenzenden Regale 30 bzw. 20’ der seitlich angeordneten Regaleinheiten umsetzen
zu konnen. Alternativ kénnen Fordertechniken zum Transferieren der Ladehilfsmittel

zu den Regalen 20, 30 eingesetzt werden.

An den dufleren Lingsseiten der Regaleinheiten sind wiederum Lifteinheiten 26 zur
Auslagerung von Ladehilfsmitteln vorgesehen. Abgesehen von der Art und Weise, wie
Ladehilfsmittel in die Regale eingelagert werden, unterscheiden sich die in Fig. 5
gezeigten Regale nicht von den bisher erlduterten Ausfithrungsformen. Im Beispiel
der Fig. S sind die Lifteinheiten 26 mit einer Warenausgangs-Férdertechnik 118 am
Arbeitsplatz 28 verbunden, um die Waren und/oder Ladehilfsmittel zu (hier nicht

gezeigten) Kommissionierplatzen zu fordern.

In Fig. 6 ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Regallagers gemaf der vorliegenden

Erfindung dargestellt.
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Es sind insgesamt vier Regallager 200, 200’, 200” und 200’ gezeigt. Die Regallager
200, 200’, 200" und 200" sind identisch aufgebaut, weshalb nachfolgend lediglich

das Regallager 200 nédher erldutert werden wird.

Bei dem Lagerregal 200 wurden zwei Regaleinheiten, die jeweils aus zwei Regalen mit
einer dazwischen angeordneten Regalgasse bestehen, direkt nebeneinander angeord-
net. In den Regalgassen der einzelnen Ebenen, wobei in der Fig. 6 jeweils fiinf Ebenen

dargestellt sind, fahren (hier nicht dargestellte) RBG, wie zuvor erliutert.

Ferner sind in Fig. 6 mehrere seitliche Lifteinheiten 26 zu erkennen. Dabei kénnen
einige der Lifteinheiten 26 zum Einlagern und andere zum Auslagern der Waren
dienen. Auszulagernde Waren werden iiber Fordertechniken 202-212, die sich ent-
lang den Lingsseiten der Regallager erstrecken, ausgelagert und kénnen iiber eine
Sammelfordertechnik 214 zu einem Packbereich 216 mit einer Vielzahl von Packsta-

tionen 218 gefordert werden.

Fiir den Wareneingang in die Regallager kann eine separate Fordertechnik 220
vorgesehen sein. Auflerdem kann ein Schnelldreherbereich 222 vorgesehen sein. In
diesem Schnelldreherbereich werden Waren bzw. Artikel auf Paletten gelagert, die
mit grofer Hiufigkeit in den Kommissionierauftrigen vorkommen, so dass eine
Einlagerung in die Regallager 200 wirtschaftlich nicht sinnvoll wire. Waren des
Schnelldreherbereichs 222 konnen iiber eine weitere separate Férdertechnik an die

Hauptfordertechnik 214 zum Packbereich 216 geférdert werden. -

In Fig. 7 ist ein Kommissioniersystem 300 gezeigt, in welchem die Regallager geméiR

der vorliegenden Erfindung Verwendung finden.

Ein Wareneingang erfolgt im Block 302. Ublicherweise werden hier Waren z.B. mit
Lkws auf Paletten angeliefert, um dann in ein Hochregallager 304 eingelagert zu

werden.
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Gemafl einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung werden Paletten des
Hochregallagers 304, je nach Kommissionierauftrag, dann mittels einer Depalettie-
rungseinrichtung 306 (automatisch und/oder manuell), vorzugsweise schichtweise,
auf Tablare depalettiert. Es versteht sich, dass eine Depalettierung auch einzeln
und/oder in Behdlter erfolgen kann. Nach erfolgter Depalettierung werden die so
schichtweise beladenen Tablare in ein Regallager 308 eingelagert. Das Regallager 308
ist dabei so aufgebaut, wie zuvor ausfiihrlich anhand mehrerer Ausfithrungsformen

gemaf der vorliegenden Erfindung erlautert.

Das Verfahren zum Betreiben eines Regallagers, das (ausschliefflich) mit Tablaren
- (Ladehilfsmitteln) bestiickt ist, die wiederum jeweils mit einer Palettenlage aus
‘Verpackungseinheiten (Artikeln) beladenen sind, ist ausfiihrlich in der deutschen
Patentanmeldung mit dem Titel ,Verfahren zum Betreibén einer Kommissionieranla-
ge” beschrieben, die von der Anmelderin der vorliegenden Anmeldung am gleichen
Tag wie die vorliegende Anmeldung beim DPMA eingereicht wurde. Der Inhalt der
Anmeldung , Verfahren zum Betreiben einer Kommissionieranlage” ist durch Bezug-

nahme hier integriert.

Artikel, die zur Kommissionierung hdufiger benotigt werden, kénnen optional auch
in einen Schnelldreherbereich 312 (vergleiche Fig. 6, Schnelldreherbereich 222)

transportiert, zwischengelagert und dort kommissioniert werden.

Die im Regallager 308 vorzugsweise auf Tablaren eingelagerten Waren werden gemaf
Kommissionierauftrigen ausgelagert und zu einer Packstation 314 gefordert. Artikel,
die zur Abarbeitung eines Kommissionierauftrags nicht von dem schichtweise bela-
denen Tablar benétigt werden, kdnnen als Einzelartikel auf Tablaren fiir Einzelartikel
in ein Restlager 310 gefordert werden. Diese Einzelwaren kénnen bei der Abarbeitung
spaterer Kommissionierauftrage verwendet werden, um fehlende Artikel in der

‘Packstation 314 ,aufzufiilien”.
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Im Packbereich 314, der aus einer Vielzahl von Packstationen bestehen kann, werden
die zu Kommissionierenden Artikel bzw. Waren z.B. auf Paletten gestapelt bzw.
gepackt. Wenn eine Palette vollstandig bepackt ist, wird sie in einen Versandbereich

316 gefordert, um verschickt zu werden.

Ein separat zum Regal angeordneter Packplatz ist ausfiihrlich in der deutschen
Patentanmeldung mit dem Titel ,Separate Packstation” beschrieben, die von der
Anmelderin der vorliegenden Anmeldung am gleichen Tag wie die vorliegende
Anmeldung beim DPMA eingereicht wurde. Der Inhalt der Anmeldung ,Separate

Packstation” ist hier durch Bezugnahme integriert.

Der Packvorgang kann optional auch direkt im Bereich des Regallagers 308 erfolgen,
wie es durch einen Bereich 318 im Regallager 308 angedeutet ist (vergleiche auch Fig.
4).

In Fig. 8 ist eine weitere Ausfithrungsform eines Kommissioniersystems 400 geméaf

der vorliegenden Erfindung gezeigt.

Das Kommissioniersystem 400 umfasst ein Regallager 402, welches ein erstes Regal
404 und ein zweites Regal 406 aufweist, die eine Regalgasse 408 zwischen sich defi-
nieren. In der Regalgasse 408 ist (pro Regalebene) ein RBG 410 in horizontaler Rich-
tung 412 verfahrbar. Es versteht sich, dass das RBG 410 auch in vertikaler Richtung
(d.h. senkrecht zur Zeichnungsebene,) verfahrbar ist, um (hier nicht dargestellte)

Regalzeilen in unterschiedlichen Hoéhen erreichen zu kdnnen.

Eine Ein- und Auslagerrichtung ist mit einem Pfeil 414 angedeutet. Das RBG 410
bewegt Ladehilfsmittel im Wesentlichen in Richtung des Pfeils 412.

Eine auflenliegende Lingsseite des ersten Regals 404 ist mit 416 bezeichnet. Eine
auflenliegende Langsseite des zweiten Regals 406 ist mit 418 bezeichnet. Stirnseiten

des ersten Regals 404 und des zweiten Regals 406 sind mit 420 bezeichnet.
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Das erste Regal 404 weist ein erstes Liftpaar 422, 422’ auf, das zur Wareneinlagerung
dient. Das zweite Regal 406 weist ein zweites Liftpaar 424, 424’ auf, das ebenfalls zur
Wareneinlagerung dient. Ferner sind ein drittes Liftpaar 426, 426’ und ein viertes
Liftpaar 428, 428’ vorgesehen, die zur Auslagerung von zu kommissionierenden

Waren benutzt werden.

In den Regalen 404 und 406 sind wiederum die entsprechenden Transferbereiche
430-436 mit durchgestrichelten Linien angedeutet. ,Normale” Regalpldtze 438 sind

ebenfalls vorgesehen.

Das erste Liftpaar 422, 422’ und das zweite Liftpaar 424, 424’ sind mit einer Forder-
technik 440 fiir den Wareneingang verbunden. Wie der Fig. 8 zu entnehmen ist,
verzweigt sich die Fordertechnik 440 fiir den Wareneingang derart, dass jeder Lift des
ersten und zweiten Liftpaars mit einem eigenen Fordertechnikzweig zur Einlagerung
von Waren verbunden ist. Dies stellt eine Sequenzierungsstufe fiir eine Kommissio-
nierung dar. Je nach dem, an welchen Lift des ersten und zweiten Liftpaars ein
Artikel oder Ladehilfsmittel gegeben wird, erfolgt beispielsweise eine Einlagerung in
das linke oder rechte Regal 404 bzw. 406. Die Auswahl des Regalblocks (vgl. Fig. 6)

stellt eine weitere Sequenzierungsstufe dar.

Eine andere Sequenzierungsstufe wird mit den Liften 422, 422’, 424 und 424’ reali-
siert. Mit den Liften werden die Waren in die unterschiedlichen Regalebenen, die in
der Fig. 8 nicht dargestellt sind, in vertikaler Richtung transportiert. Vorausgesetzt die
Fordertechnik 440 fiir den Wareneingang befindet sich auf Bodenniveau, kann
anhand der Einlagerungshohe (Regalebene) gesteuert werden, welche Wege von den
zu kommissionierenden Waren durch das Korrimissioniersystem 400 (in der Hohe)
zuriickgelegt werden miissen. Je hoher die Regalebene liegt, in die eingelagert werden
soll, desto weiter ist der Weg. Es ldsst sich also eine ABC-Verteilung in vertikaler
Richtung implementieren. A-, B- und C-Artikel unterscheiden sich in der Haufigkeit
ihres Auftretens in Kommissionierauftragen. A-Artikel werden sehr hédufig gebraucht,

C-Artikel am wenigsten.
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Eine weitere Sequenzierungsstufe stelit das RBG 410 dar. Das RBG 410 kann - in
horizontaler Richtung - einzulagernde Ladehilfsmittel ndher oder weiter entfernt zu
den Liften 426, 426’, 428 und 428’ einlagern, die zur Auslagerung der Ladehilfsmittel

dienen. Auch hier kann eine ABC-Verteilung realisiert werden.

Die Lifte 426-428’ des dritten und vierten Liftpaars kénnen wiederum an eine Forder-
technik 442 zum Auslagern von zu Kommissionierenden Waren angeschlossen
werden. Vorzugsweise ist die Fordertechnik 442 selbst in eine Vielzahl von Teilforder-
stiicken unterteilt oder sie ist mit einer Sortierférdertechnik 444 verbunden, die sich
entweder an weitere Sortierschleifen 446 (Fordertechnik) anschliefdt oder direkt mit

Kommissionierplatzen 448 verbunden ist.

Noch eine weitere Sequenzierungsmaoglichkeit bietet sich durch das Verteilen der

Artikel in vertikaler Richtung innerhalb ein und derselben Regalebene.

Eine Auswahl eines Lifts der dritten und vierten Liftpaare stellt eine Sequenzie-
rungsstufe dar. Eine weitere Sequenzierungsstufe wird durch die Wahl des Kommissi-

onierplatzes 448 realisiert.

Das in Fig. 8 gezeigte Kommissioniersystem hat den grofien Vorteil, dass der Waren-
eingang vom Warenausgang entkoppelt ist. Zusitzlich ist das RBG 410 von den
Liften entkoppelt. Vergleicht man den Warenausgang und den Wareneingang
hinsichtlich ihrer jeweiligen statistischen Héaufigkeit {iber den Tag verteilt, so stellt
man fest, dass es beim Wareneingang tiblicherweise zu drei Spitzen kommt. Diese
Spitzen liegen zeitlich in einem Bereich um 7 Uhr, 12 Uhr und 18 Uhr, da dann
tiblicherweise Waren angeliefert werden. Der Warenausgang steigt ab 7 Uhr stetig an
und bleibt ab ca. 11 Uhr bis ca. 18 Uhr auf einem relativ konstanten Niveau, um
anschliefend wieder bis 20 Uhr auf Null abzufallen. Werden zur Ein- und Auslage-
rung ein und dieselben Lifte benutzt, wie im Stand der Technik iiblich, so kénnen
diese Lifte die Doppelbelastungen nicht bewerkstelligen, die auftreten, wenn sich

Wareneingangsspitzen ereignen. Das hier vorgeschlagene Regallager ist dazu jedoch
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in der Lage. Gemdfl der vorliegenden Erfindung kann jedoch ein Transferbestand

direkt in den verfiigbaren Bestand iibergefiihrt werden.

Es versteht sich, dass in dem erfindungsgemaflen Regallager nicht nur ausschliefflich
Tablare oder ausschliefflich Behdlter gelagert werden konnen. Vielmehr konnen
verschiedene Ladehilfsmittel gemeinsam, d.h. gleichzeitig, verwendet werden.
Vorzugsweise werden die Regalebenen dann nach Ladehilfsmitteltyp getrennt. Z.B.
konnten in einer Regalebene im Wesentlichen Behilter gelagert werden, wéhrend in

einer anderen Ebene im Wesentlichen Tablare gelagert wiirden.

Ferner wurden bisher meistens zwei Lifte an einem Arbeitsplatz verwendet. Es ver-
steht sich, dass mehrere Arbeitspldatze direkt nebeneinander angeordnet werden
konnen, die wiederum von mehreren Liften versorgt werden. Ferner kann man die
Arbeitspldtze in Gassen zwischen Regaleinheiten anordnen, wie es beispielsweise in
der Fig. 5 gezeigt ist. Wenn am Arbeitsplatz direkt, z.B. auf eine Palette, kommissio-
niert bzw. gepackt wird, kénnten mehrere Kommissionierer auf ein und dieselbe
Palette packen, wozu die in das Regallager integrierte Packstation (vergleiche Fig. 4)

vorzugsweise rdumlich zwischen zwei Regallagern (vergleiche Fig. 5) angeordnet wird.

Die Erfindung zeichnet_sich_ferner dadurch aus, dass sie modular und skalierbar ist.
Modular bedeutet in diesem Zusammenhang, dass nahezu alle Elemente der Erfin-
dung manuell oder automatisiert betrieben werden kénnen. Skalierbar bedeutet, dass
das erfindungsgemaifie Kommissioniersystem bzw. das erfindungsgeméafie Regallager
nach Leistung und Dimensionierung beliebig geplant werden kann, wobei das

allgemeine Konzept immer beibehalten wird.

Ferner versteht es sich, dass die bisher beschriebene Konzeption auch um 90° gedreht
werden konnte. Dies bedeutet, dass die Lifte die Funktion des Regalbediengerits
tibernehmen konnten, und umgekehrt, dass die Regalbediengerite die Funktion der

Lifte Gbernehmen konnten. Regalebenen wiren dann spaltenférmige Bereiche.
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Regalzeilen wiirden durch Regalspalten mit iibereinander angeordneten Regalplédtzen

realisiert werden.

Die Lifte einer Lifteinheit konnten separat zur Einlagerung und Auslagerung verwen-
det werden, so dass es zur Trennung der Lagerstrome nicht erforderlich ist, zwei

Lifteinheiten vorzusehen.

Alternativ ist es jedoch auch moglich, einen Lift sowohl zum Einlagern als auch zum
Auslagern zu nutzen. In diesem Fall ist es von Vorteil, wenn man mehrere Lifte

vorsieht, um eine zufriedenstellende Leistung zu erzielen.

Ferner kann eine Fordertechnik oben auf z.B. einem Regalblock angeordnet werden,
die insbesondere eine Schleife liber den zwei benachbarten Regalen bildet. Diese
zusitzliche Fordertechnik wird vorzugsweise mit der Fordertechnik verbunden, die
fiur den Wareneingang ins Regal verantwortlich ist. Auf diese Weise konnen Lifte, wie
zuvor erwdhnt, sowohl zum Einlagern als auch zum Auslagern benutzt werden. Der
Warenausgang erfolgt dann z.B. am Fufle des Lifts, wo eine weitere Foérdertechnik
angeordnet ist, die fir den Warenausgang aus dem Regal verantwortlich ist. Auer-
dem konnen mit einer Fordertechnikschleife Ladehilfsmittel des einen Regals mit
dem anderen Regal getauscht werden. Der Abtransport leerer Ladehilfsmittel kann
ebenfalls mit dieser Fordertechnik bewerkstelligt werden. Die Schleife stellt eine

weitere Sequenzierungsmoglichkeit dar.

Ein weiterer Vorteil des Regallagers gemdf? der vorliegenden Erfindung ist in der
Moglichkeit eines stufenfdrmigen Ausbaus zu sehen. Ergibt sich, dass das Lager
vergroflert werden muss, weil z.B. mehr Stellpldtze (Regalpldtze) benétigt werden, so
wird das Regal einfach verldngert. Es werden weitere seitliche Lifte vorgesehen, so
dass die Leistungsfahigkeit gehalten oder sogar gesteigert werden kann. Im Stand der

Technik mussten dazu neue Gassen gebaut werden.
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Mehrere Lifte erh6hen auch die Ausfallsicherheit. Fallt einer der seitlichen Lifte aus,
so ist das Regal nicht stillgelegt. Fallt im Stand der Technik der stirnseitige Lift aus,

kann die zugehorige Gasse (bzw. die beiden Regale) nicht mehr genutzt werden.

Ferner sei darauf hingewiesen, dass an den Arbeitspldatzen, insbesondere an den
Packplitzen, die Versandtrager auch mit einem Label versehen werden Koénnen.
Auflerdem kann dort geschlichtet, mit Fiillstoffen gearbeitet, gewogen, Versandpapie-

re erstellt und eine Transportsicherung vorgenommen werden.
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Patentanspriiche

1. Regallager (10; 100; 200; 308) zum Kommissionieren von in Ladehilfsmitteln

(52), insbesondere auf Tablaren, gelagerten Waren, mit

zumindest einem Regal (20; 30) mit einer ersten und zweiten Lingsseite (24,
25) und zwei Stirnseiten (22, 23), wobei das Regal (20; 30) zumindest eine Re-
galebene (40-44) aufweist, wobei jede Regalebene (40-44) eine Vielzahl von
Regalzeilen (46) aufweist, wobei die Regalzeilen (46) iibereinander angeordnet
sind und jeweils eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Regalplatzen

(48) umfassen,

zumindest einem Regalbediengerit (33) pro Regalebene (40-44), das zumindest
ein Lastaufnahmemittel zum Einlagern und Auslagern von Ladehilfsmitteln
(52) in die bzw. aus den Regalpldtzen (48) einer Regalebene (40-44) aufweist,
wobei das Regalbediengerit in horizontaler und vertikaler Richtung (37, 35)
entlang der ersten Lingsseite (25) des Regals (20,30) verfahrbar ist, um in sei-

ner Regalebene (40-44) Ladehilfsmittel (52) einzulagern und auszulagern, und

mehreren vertikalen Lifteinheiten (26), die an der zweiten Langsseite (24) des
Regals (10) angeordnet sind und die ein Lastaufnahmemittel zum Abholen
und Abgeben von Ladehilfsmitteln (52) von bzw. an Transferregallagerplatzen
(50) aufweisen.

2. Regallager nach Anspruch 1, das ferner zumindest einen Arbeitsplatz (28)
aufweist, wobei vorzugsweise jedem Arbeitsplatz (28) zumindest eine Liftein-
heit (26) zugeordnet ist und jeder Arbeitsplatz (28) insbesondere eine Einrich-

tung (58) zum Prdsentieren eines Ladehilfsmittels aufweist.



WO 2007/134840 PCT/EP2007/004536

10.

38

Regallager nach Anspruch 2, wobei eine erste und eine zweite Lifteinheit (26)
vorgesehen sind, wobei der ersten Lifteinheit (26) erste Transferregalplitze
(50) zugeordnet sind und wobei die erste Lifteinheit (26) dazu ausgelegt ist,
Ladehilfsmittel aus dem Regal abzuholen und zum Arbeitsplatz zu transportie-
ren, und wobei der zweiten Lifteinheit (26) zweite Transferregalplétze (50) zu-
geordnet sind und wobei die zweite Lifteinheit (26) dazu ausgelegt ist, Lade-

hilfsmittel an das Regal abzugeben.

Regallager nach Anspruch 3, wobei die zweite Lifteinheit an eine Warenein-

gangsforderstrecke gekoppelt ist.

Regallager nach einem der vorgehenden Anspriiche, wobei die vertikale
Lifteinheit (26) mehrere Lastaufnahmemittel aufweist, die einzeln oder paar-

weise entlang jeweils eines Gestells verfahrbar sind.

Regallager nach Anspruch 5, wobei das Gestell so angeordnet ist, dass die
Lifteinheit (26) den Arbeitsplatz (28) seitlich mit Lademitteln (52) versorgt.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Arbeitsplatz

(28) an eine Warenausgangsforderstrecke gekoppelt ist.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Arbeitsplatz
(28) ferner eine Umladeeinheit (29) umfasst, wobei die Umladeeinheit (29)
Waren, die auf bzw. in einem prdsentierten Ladehilfsmittel (52) enthalten

sind, zur weiteren Verarbeitung umladt.

Regallager nach Anspruch 8, wobei die Umladeeinheit eine Bedienperson (29)

oder eine Umlademaschine ist.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Einrichtung

(58) zum Prasentieren der Ladehilfsmittel eine Fliche umfasst, auf die bzw.
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von der das Ladehilfsmittel (52) von der Lifteinheit (26) abgegeben bzw. abge-
holt wird, wobei die Flache vorzugsweise mit Mitteln zum Neigen der Fliche

gekoppelt ist.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Arbeitsplatz
(28) ein Gestell (54) nach Art des Regals (20,30) aufweist, wobei das Gestell
(54) zusatzliche, tibereinander angeordnete Regalpldtze (56) zum Lagern von
insbesondere Ladehilfsmitteln (52) fiir Schnelllaufer aufweist, wobei diese zu-
satzlichen Regalpldtze (56) derart oberhalb und/oder unterhalb der Einrich-
tung (58) zum Prdsentieren der Ladehilfsmittel, die in das Gestell (54) integ-
riert sein kann, angeordnet sind, dass die dem Arbeitsplatz (28) zugeordnete
Lifteinheit (26) die Ladehilfsmittel (52) fiir Schnellliufer von dort abholen

und dorthin abgeben kann.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei ein erstes Regal
(20) und zweites Regal (30) vorgesehen sind, die entlang der ersten Lingsseite
gegeniiberliegend angeordnet sind, die eine Regaleinheit (10) bilden und die
zwischen sich in Langsrichtung jeweils eine Regalgasse (34) definieren, in der

die Regalbediengeréte (33) jeder Regalebene (40-44) verfahrbar sind.

Regallager nach Anspruch 12, wobei mehrere Lifteinheiten (26) mit zugeord-
neten Arbeitspldtzen (28) vorgesehen sind, wobei die Lifteinheiten (26) jeweils

an aufleren Langsseite der Regaleinheit (10) angeordnet sind.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei jeder Arbeits-
platz (28) im Bereich der Einrichtung (58) zum Prisentieren der Ladehilfsmit-
tel mit einem Lichtgitter zum Erfassen eines Ladehilfsmittelwechsels zwischen
der Lifteinheit (26) und dem Arbeitsplatz (28) und/oder einer Entnahme von

Waren aus oder von einem Ladehilfsmittel (52) versehen ist.
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Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Ladehilfs-
mittel (52) ein Tablar ist, auf dem Waren sortenrein in Form von vollstindi-

gen Palettenschichten gelagert werden.

Regallager nach Anspruch 15, wobei das Lastaufnahmemittel des Regalbedien-
gerdts (33) bis zu 4 Ladehilfsmittel gleichzeitig aufnehmen und unabhéngig
voneinander ansteuern kann, und das Lastaufnahmemittel der Lifteinheit (26)
mehrere Ladehilfsmittel iibereinander und/oder nebeneinander aufnehmen

und unabhéngig voneinander ansteuern kann.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die ersten
Transferregalpldatze (50) Regalplétze (48) sind, die wihrend eines Kommissio-
niervorgangs von der ersten Langsseite des Regals (20, 30) durch das Regalbe-
diengerdt (33) mit Ladehilfsmitteln (52) beschickt und von der zweiten Langs-
seite des Regals (20, 30) von der Lifteinheit (26) geleert werden, und die wah-
rend eines Einlagerungsvorgangs von der zweiten Langsseite beschickt und

von der ersten Langsseite geleert werden.

Regallager nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei jede Regalebene
(40-44) bis zu 8 Regalzeilen aufweist.

Kommissioniersystem (300) mit einem Regallager (308) nach einem der

Anspriiche 1 bis 17, das ferner aufweist:

ein Hochregallager (304) zur Einlagerung, insbesondere schichtweise, belade-

ner Paletten;

eine Depalettierungseinrichtung (306) zum Depalettieren der Paletten des
Hochregallagers (304);

mindestens eine Packstation (314); und
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eine Versandstation (316).

Kommissioniersystem nach Anspruch 19, wobei ferner ein Schnelldreher-

Lagerbereich (312) vorgesehen ist.

Kommissioniersystem nach Anspruch 19 oder 20, wobei ferner ein Restwaren-

lager (310) vorgesehen ist.

Kommissioniersystem nach einem der Anspriiche 19 bis 21, wobei das Hoch-
regallager (304), das Regallager (308), die Depalettierungseinrichtung (306),
die Packstation (314), die Versandstation (316), der Schnelldreher-
Lagerbereich (312) oder das Restwarenlager (310) iiber eine Fordertechnik an-

einander gekoppelt sind.

Kommissioniersystem nach Anspruch 19, wobei die Packstation (318) in den

Arbeitsplatz des Regallagers (306) integriert ist.

Kommissionierverfahren zum Kommissionieren von einer Vielzahl von
verschiedenen Warentypen, die auf oder in Ladehilfsmitteln (52), insbesonde-
re Tablaren, gelagert sind, geméafl einem Kommissionierauftrag, mit folgenden
Schritten:

Unterteilen eines Regals (20, 30) eines Regallagers (10) in zumindest eine Re-
galebene (40-44), die jeweils eine Vielzahl von tibereinander angeordneten Re-
galzeilen (46), die jeweils eine Vielzahl von nebeneinander liegenden Regal-
pliatzen (48) aufweisen, und die ein vertikal und horizontal verfahrbares

Regalbediengerit (33) umfasst;

jedem Warentyp zumindest einen Regalplatz (48) Zuordnen und Einlagern
von zumindest allen Warentypen, die fiir eine Abarbeitung des Kommissio-

nierauftrags erforderlich sind, in die zugeordneten Regalplitze (48); und
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Abarbeiten des Kommissionierauftrags;
wobei der Schritt des Abarbeitens folgende Schritte aufweist:

Ansteuern eines Regalbediengerits (33), so dass das Regalbediengerit (33) ein
Ladehilfsmittel (52), das einen zum Kommissionierauftrag gehorigen Waren-
typ enthilt, aus dem zugeordneten Regalplatz (48) ausgelagert und in einen

Transferregalplatz (50) einlagert;

Ansteuern einer von mehreren seitlich zum Regal (20, 30) angeordneten, ver-
tikalen Lifteinheiten (26), so dass die Lifteinheit (26) das Ladehilfsmittel (52)
vom Transferregalplatz (50) abholt und an einen Arbeitsplatz (28) abgibt; und

Umladen von Waren aus bzw. von dem Ladehilfsmittel (52) oder des Lade-

hilfsmittels zum Transport an eine Packstation.

Verfahren nach Anspruch 24, wobei das Einlagern von Ladehilfsmitteln (52)
in das Regal (20, 30) ausschlieflich iiber eine weitere, seitlich angeordneten
Lifteinheit (26) geschieht.

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die weitere, seitlich angeordnete Liftein-
heit (26) Ladehilfsmittel (52) an Einlagertransferregalpldatze im Regal tibergibt,
woraufhin das Regalbediengerit (33) dieses Ladehilfsmittel (52) aus dem Ein-
lagertransferregalplatz auslagert und entweder in einen Regalplatz (48) oder in

einen Transferregalplatz (50) einlagert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26, wobei die Lifteinheit (26) ein
Ladehilfsmittel (52) fiir Schnellldufer von einem Transferregalplatz (50) abholt
und an einen zusitzlichen Regalplatz (56) abgibt, der oberhalb und/oder un-

terhalb des Arbeitsplatzes (28) vorgesehen ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 27, wobei eine Abgabe oder
Abholung eines Ladehilfsmittels (52) an den bzw. von dem Arbeitsplatz (28)
mit einer Sensoreinheit erfasst wird, um zu verhindern, dass ein Ladehilfsmit-
teltransfer zwischen dem Arbeitsplatz (28) und der Lifteinheit (26) stattfindet,
wiahrend eine Bedienperson (29) im Bereich des Transfers tatig ist, und um

Entnahmen von Waren aus bzw. von dem Ladehilfsmittel (52) zu erfassen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 28, wobei das Regalbediengerat
(33) mehrere Lastaufnahmemittel aufweist und wiahrend einer einzigen hori-
zontalen Fahrt ein Ladehilfsmittel (52) zum Kommissionieren auslagert und

ein Ladehilfsmittel (52) zum Lagern einlagert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 29, wobei die Lifteinheit mehrere
separat vertikal verfahrbare und ansteuerbare Lifte (26’) mit Lastaufnahmemit-
tel aufweist und Ladehilfsmittel (52) an den Arbeitsplatz (28) liefert und
gleichzeitig Ladehilfsmittel (52) von dem Arbeitsplatz (28) abholt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 30, wobei der Arbeitsplatz (28)
eine Einrichtung (58) zum Prasentieren der Ladehilfsmittel aufweist, die zur

Entnahme der Ware oder des Ladehilfsmittels geneigt werden.
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