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@ Verfahren und Vorrichtung zum Kommissionieren von Waren aus einem Regallager.

Verfahren und Vorrichtung sind darauf gerichtet, das

Zusammenfiihren von Artikeln aus einem Regallager ! X x 253
fir eine Vielzahl von Auftrigen nach Art und Stiickzahl, in- \
nerhalb des Regallagers mit einzelnen Packeinheiten (14),
Zu realisieren. Die einzelnen Packeinheiten (14) werden . -
aus der betreffenden Regalbox abgezogen und so als Ein- S
zelstiick mit horizontal und vertikal arbeitenden Fordermit- m L
teln (4, 17) einem Sammelférderband zugefiihrt. Damit 2
entfallen das zuvor notwendige Verwenden von Warentra- | j—
gern bzw. -behiltnissen fiir das Kommissionieren im Re-
gallager sowie das Zubringen der gefillten Warentréager .
bzw. -behiltnisse an eine Kopfseite des Regallagers und N,
der Abtransport. Fiir die Durchfilhrung des Verfahrens wird 13\ _ -2
ein Kommissioniergeréat (1) eingesetzt, welches auf einem Ly ___‘;j"
horizontal verfahrbaren Rahmengestell (2) ruht und in das i R
ein Vertikalforderer (4) integriert ist, der in jeder gewahlten T 1;Z‘~,1 I o
Hubhéhe der Hebebihne (3) mit Packeinheiten (14) be- =
schickt werden kann.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Materialfluss-System als
Verfahren und Vorrichtung zum Zusammenfiihren
von Artikeln aus einem Regallager zur Ausfiihrung
einer Vielzahl von Auftrigen — in der Lagertechnik
als Kommissionieren bezeichnet — gemdss den
Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 und 4.

Das Kommissionieren ist ein arbeitsaufwendiger
Prozess; grosse Warenmengen miissen als hohe
Zahl von Einzelposten aus raumlich ausgedehnten
Regallagern jeweils auftragsgebunden zusammen-
gestellt und abtransportiert werden. Dabei sind
enorme Wegstrecken zuriickzulegen, die einen ent-
sprechenden Zeitaufwand verursachen. Eine effekdi-
ve Gestaltung der Bewegungsablaufe und der ein-
gesetzten Technik sind daher fiir die Betriebskosten
beim Kommissionieren von ganz entscheidender
Bedeutung.

Regallager, als Hochregallager bis in eine Hohe
von etwa 40 m, bestehen aus einem Gestell, worin
sich ein Raster von Boxen befindet, die in horizon-
talen Zeilen und vertikalen Reihen verlaufen und so
eine Regalfliche bilden. Durch das Gestell hindurch
ziehen sich parallele Gassen, in welche man mit
Regalbediengeraten zum Beschicken der Regale
und zur Entnahme aus den Regalen hineinféhrt.
Somit hat man vom Regalbediengerdt Zugang zu
zwei Regalflichen. Es gibt unterschiedliche Lager-
konzeptionen, wo mit Regalfahrzeugen die Regale
beschickt werden und von Kommissioniergerédten
aus die Warenentnahme erfolgt. Bestimmte Zonen
in den Regalen kénnen als Vorratsspeicher vorge-
sehen sein, wahrend nur aus den Ubrigen Zonen
die stiickweise Entnahme der Waren erfolgt. In der
Regel sind die Waren auf Paletten gestapelt und
werden als solche Warenpaletten in die Regalboxen
eingesetzt.

Beim Kommissionieren missen die bendtigten
einzelnen Artikel aus einer Vielzahl von oftmals weit
auseinanderliegenden Regalboxen zusammenge-
fuhrt werden. Das heisst, es ist erforderlich, Regal-
boxen in unterschiedlichen Héhen — aiso Reihen —,
in verschiedenen Zeilen also mehr oder weniger tief
in einer Gasse — in der rechten oder linken Regal-
flache einer Gasse oder auch in ganz verschiede-
nen Gassen anzufahren, um von dort plazierten
Warenpaletten, den benétigten Artikel in der ge-
wiinschten Stiickzah! zu entnehmen.

Nach der bisherigen Praxis werden von einem
gassengebundenen Regalbediengerét aus all jene
Artikel fiir einen Auftrag auf einer Palette (Auftrags-
palette) zusammengefihrt, die in den Regalboxen
der betreffenden Gasse gelagert sind. Mit einem
kurvengangigen oder umsetzbaren Regalbedienge-
rit kann auch in andere Gassen gefahren werden,
um dort das Kommissionieren fortzusetzen. Jeden-
falls werden die bestiickten Auftragspaletten am Re-
gelkopf abgesetzt und von dort weitergeleitet. Ent-
weder werden die Auftragspaletten direkt zum Ver-
sand transportiert — dort kénnten mehrere bestickte
Auftragspaletten, die zu einem Auftrag gehoren und
Artikel aus je einer Regalgasse tragen, zusammen-
gefasst werden - oder eine Auftragspalette wird
zum Sammeln der Artikel aus mehreren Regalgas-
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sen benutzt und erst nach Abschiuss des Kommis-
sionierens zum Versand transportiert. Dieses Abset-
zen der bestiickten Auftragspalette am Regalkopf
oder an einem anderen Abgabeort verursacht einen
zusatzlichen Weg neben dem Einsammeln der be-
notigten Artikel. Bei der grossen, rdumlichen Aus-
dehnung von Regallagern entsteht durch Zubringen
tausender von bestiickten Auftragspaletten an den
jeweiligen Aufgabeort ein enormer Zeitverlust, wo
die eigentliche Hauptaufgabe — das Zusammentfih-
ren von verlangten Artikein — fir langere Zeitab-
schnitte unterbrochen werden muss. Diese Arbeits-
weise kann nicht als optimal bewertet werden.

Daher hat sich die Erfindung die Aufgabe ge-
stellt, die Arbeitsproduktivitat beim Kommissionieren
aus Regallagern weiter zu steigern, also den Mate-
riaifluss rationeller zu steuern, an sich unproduktive
Wegstrecken zu vermeiden und die Arbeitsbedin-
gungen fir das Personal zu verbessern. Insgesamt
gilt es, die Leistung beim Kommissionieren deutlich
zu erhdhen, also die Kosten zu senken. Gleichzeitig
hat das Arbeitsverfahren die Fehlerquote zu sen-
ken, und die entwickelten Vorrichtungen missen al-
len sicherheitstechnischen Anforderungen entspre-
chen.

Das erfindungsgeméasse Verfahren ist im kenn-
zeichnenden Teil des unabhdnigen Patentan-
spruchs 1 und die zu seiner Durchfiihrung geschal-
fene Vorrichtung in der Kennzeichnung von Patent-
anspruch 4 definiert. Weitere Losungsmerkmale
sowie vorteilhafte Ausfihrungsformen ergeben sich
aus den abhéngigen Patentanspriichen.

Das mit der Erfindung geschaffene Kommissio-
nierverfahren erméglicht bei gleichem personellem
Einsatz eine wesentlich hthere Anzahl von kommis-
sionierten Wareneinheiten pro Zeiteinheit aus einem
Regallager herauszufiihren. Die Fahrbewegungen
der Regalbediengerite bezwecken nun allein das
Entnehmen der benétigten Artikel am jeweiligen La-
gerplatz, und fiir das Personal wird der Zugriff zu
den Warenstapeln erleichtert.

Das Wesen der Erfindung besteht darin, dass die
Kommissionierung innerhalb des Regallagers vom
Bediener nur mit einzelnen Packeinheiten der ver-
langten Artikel geschieht, wobei die Packeinheiten
tber Forderer einem zum Versand fiihrenden Sam-
melférderband zugefiiht werden. Es entféllt das
Verbringen der zu den Kundenauftrgen bestlickten
Warenpaletten in die Kopfzone des Regallagers.
Das neuartige Kommissioniergerat besitzt einen in-
tegrierten Vertikalférderer, der beim horizontalen
Verfahren des Kommissioniergerdtes mitgefiihrt
wird und der beim vertikalen Verstellen der Hebe-
bihne in jeder Héhe beschickt werden kann. Reali-
siert wird dies durch die Anordnung von einerseits
am Rahmengestell des Kommissioniergerétes fest-
stehenden Umlenkrollen des Vertikalférderers und
andererseits von Umlenkrolien, die mit der hohen-
veranderlichen Hebebiihne verbunden sind. Ferner
ermdglicht die Steuerung des Kommissioniergeréates
eine wiederholbare automatische Hoheneinstellung
der Hebebiihne, korrespondierend zum Niveau der
Stapelhdhe der Packungseinheiten in den angefah-
renen Regalboxen, wie sie der Ergonomie des Be-
dieners entspricht.
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Die Erfindung wird im weiteren detailliert, in einer
bevorzugten Ausflihrungsform, anhand der beige-
fugten schematischen Zeichnungen niher erliutert.
Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung des Kommissionier-
gerdtes in drei verschiedenen Ansichten;

Fig. 2 die Hebebiihne mit dem integrierten Verti-
kalférderer und

Fig. 3 die Ankopplung der Hebebiihne an den
Vertikalférderer.

Gemdss Fig. 1 besteht das Kommissioniergerat 1
aus einem Rahmengestell 2, innerhalb dessen sich
die Hebebihne 3, der integrierte Vertikalférderer 4
und die Personalkabine 5 befindet. Mit dem Rah-
mengestell 2 verbunden sind eine linke und eine
rechte Schutzwand 6, die sich nahezu iber die ge-
samte Héhe des Kommissioniergerdtes 1 erstrek-
ken und in der Breite eine vertikale Reihe von Re-
galboxen 7 nach aussen hin abdecken. Fir das
Kommissioniergerat unterscheidet man verschiede-
ne Versionen. In dem hier gezeigten Beispiel wird
das Kommissioniergerat im Regallager in eine Kom-
missionierzone 8 gefihrt, die sich (iber einer Spei-
cherzone 9 befindet. In der Speicherzone 9 befin-
den sich volistdndig beladene Warenpaletten 10,
die von den seitlich liegenden Gassen 11 mit einem
Regalfahrzeug eingestapelt werden. Ist eine Waren-
palette 10 in der obenliegenden Kommissionierzone
8 véllig leer, wird mit dem Regalfahrzeug eine volle
Warenpalette 10 aus der Speicherzone 9 in die
Kommissionierzone 8 gehoben. Realisierbar ist
auch, das Kommissioniergerat 1 am Boden zu fih-
ren, wobei sich die Kommissionierzone 8 dann vom
Boden in die Hohe erstreckt. Méglich ist es, das
Kommissioniergerdt 1 gassengebunden zu gestal-
ten oder die Einfahrt in mehrere Lagergassen 11
vorzusehen. Der Gassenwechsel wiirde direkt nach
Durchfahren einer Kurvenstrecke und einem Wei-
chensystem oder indirekt mittels eines im Lager-
quergang positionierten Querversetzwagens ge-
schehen.

Das gesamte verfahrbare Kommissioniergerat 1
wird in unteren und oberen Fiihrungen 12 — einer
Rollen-Schienen-Kombination - gefliht. In eben
soichen  Rollen-Schienen-Kombinationen  stiitzen
sich die mit dem Kommissioniergerst 1 verbunde-
nen Schutzwédnde 6 ab. Die Schutzwinde 6 haben
die Funktion, zu verhindern, dass wihrend des
Kommissionierens in der eben angefahrenen rech-
ten bzw. linken vertikalen Reihe von Regalboxen 7
nicht von aussen — von der Gasse her — irrtimlich
eine voll beladene Warenpalette 10 eingestapelt
wird. Auch haben die Schutzwinde 6 zu verhin-
dern, dass beim Entnehmen von Artikeln durch den
Bediener 13 von einer Warenpalette 10 vom Kom-
missioniergerat 1 her — also quasi von innen — sich
Packeinheiten 14 |6sen und von einer Warenpalette
10 aus der Regalbox 7 heraus, nach aussen und
hinunter fallen.

Am Kommissioniergerat 1 sind mehrere Antriebe
vorgesehen. So gibt es einen Fahrmotor fir die Ho-
rizontalbewegung des gesamtem Kommissionierge-
rates 1 in die Gasse 11 hinein. Ferner gibt es einen
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Hubmotor 15 fiir die Vertikalbewegung der Hebe-
bihne 3, was mit Seilzligen 16 realisiert wird. Dem
Vertikalférderer 4 ist ein Elevatormotor zugeordnet.

Der Fluss der Packeinheiten 14 gestaltet sich fol-
gendermassen. Vom Bediener 13 wird in einem
wegoptimierten Programm eine gewlnschte Regal-
box 7 in der Kommissionierzone 8, erforderlichen-
falls durch horizontales Verfahren des Kommissio-
niergerdtes 1 und vertikalen Hub der Hebebiihne 3,
angefahren. Automatisch stoppt die Hebebiihne 3 in
der beim vorhergehenden Anfahren der gleichen
Regalbox 7 vorgefundenen Stapelhéhe der Pack-
einheiten 14, so dass der Bediener 13 Zugriff in
Hbéhe des Aufgabepultes 17 hat. Nimmt die Stapel-
héhe ab und der Bediener senkt die Hebebihne 3
ab, so wird diese Hubposition eingespeichert und
als aktuelles Zugriffsniveau beim erneuten Anfahren
der gleichen Regalbox 7 automatisch eingestellt.
Der Bediener 13 entnimmt der betreffenden Waren-
palette 10 die gewlinschte Packeinheit 14 in der
verlangten Stlckzahl aus der rechts oder links des
Kommissioniergerdtes 1 befindlichen Regalbox 7
und stellt die Packeinheit 14 auf das Aufgabepult
17. Sodann kann der Bediener 13 bereits die nach-
ste Aufgabe ansteuern. Auf dem Aufgabepult 17
wird die Packeinheit 14 von einem Querférderer 18
zur Pultmitte geférdert, hier von einem Léngsforde-
rer 19 Ubernommen und zum Vertikalférderer 4
transportiert Vom Vertikalférderer 4 wird die Pack-
einheit 14 in den oberen Bereich des Kommissio-
niergerétes 1 gebracht und dort von einem Uberga-
bepult 20 auf ein in der Hohe liber der Kommissio-
nierzone 8 und parallel zu dieser verlaufendes
Sammelftrderband 21 gegeben. Das Sammelfor-
derband 21 fuhrt zum Versand.

Die aufwértsgehende Hubbewegung der Hebe-
bihne 3 wird wahrend des Kommissionierens —
also auch wahrend der F6rderung von Packeinhei-
ten 14 im Vertikalférderer 4 in ihrer Geschwindigkeit
stets geringer als die Fordergeschwmdngkelt gehal-
ten. Der Grund hierfiir ist, dass ein «Uberholen»
von auf dem Aufwartsweg befindlichen Packeinhei-
ten und somit ein die Reihenfolge durcheinander-
bringendes Zwischenschieben von Packeinheiten
vermieden wird. Aus dem gleichen Grund erfolgt
das Kommissionieren nur beim Vorschub des Kom-
missioniergerédtes 1 entgegen der Laufrichtung des
Sammelférderbandes 21, damit auch hier Einschi-
be von Packeinheiten 14 in die geordnete Folge
der auf dem Sammelférderband 21 befindlichen
Packeinheiten 14 ausgeschlossen werden.

In das Kommissioniergerat 1 integriert ist ein an
sich herkémmlicher Stiickgut-Vertikalférderer 4 mit
einer Vielzahl sich fir die Vertikalférderung der
Packeinheiten 14 horizontalstellenden Plattenform-
segmenten 22. Derartige Vertikalférderer sind z.B.
in den Firmenschriften «Wiese Stiickgut-Vertikalfor-
derer» der Firma Hans Holger Wiese GmbH & Co.
KG Férderanlagen, Burgwedel/Deutschland und
«ELEVATEURS VERTICAUX POUR COLIS» der
Firma Nerak GmbH Fordertechnik, Burgwedel/
Deutschland, dokumentiert. Ublicherweise besteht
ein Vertikalforderer aus einem Elevatorgestell 23
und dem darin befindlichen Férdermechanismus,
wobei — bezogen auf die vertikale Mittelachse — ein
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symmetrischer Aufbau gegeben ist. Zur Fiihrung
der Forderketten 24 sind Rollenkombinationen 25
am Elevatorgestell 23 vorgesehen. Das Paar von
im Moment aufsteigenden Vorderketten 241 wird
ber je eine untere Vorderketten-Umlenkrolle 251
senkrecht aufwérts gefiihrt zu je einer oberen Vor-
derketten-Umlenkrolle 252. Von dort verlduft die
Kettenfiihrung horizontal zu der Aussenspur der
hintenliegenden oberen Doppel-Umlenkrollen 253,
iber welche gleichzeitig an ihrer Innenspur das
Paar im Moment aufsteigender Hinterketten 242,
hochkommend von den unteren Hinterketten-Um-
lenkrollen 254, auflauft. Uber die oberen Doppel-
Umlenkrollen 253 laufen dann sowohl die Vorder-
ketten 241, als auch die Hinterketten 242 ab und
zwar zu je einer hintenliegenden, unteren Doppel-
Umlenkrolle 255, von wo aus die Kettenfiihrung er-
neut horizontal zu einer Einlauf-Doppel-Umlenkrolie
256 erfolgt. Von der zweispurigen Einlauf-Doppel-
Umlenkrolle 256 erstreckt sich die Kettenfiihrung im
Kreislauf dann wieder zur unteren Vorderketten-Um-
lenkrolle 251 und zur unteren Hinterketten-Umlenk-
rolle 254, von welchen die aufsteigenden Vorderket-
ten 241 bzw. die aufsteigenden Hinterketten 242
wieder ablaufen. Zwischen den Einlauf-Doppel-Um-
lenkrollen 256 und den unteren Vorderketten-Um-
lenkrollen 251 bildet sich von den periodisch kom-
menden und sich horizontal stellenden Plattform-
segmenten 22 ein zeitweiliger Ubernahmetisch 26.
Soweit sind die herkémmlichen Vertikalférderer als
Baueinheit in einem zusammenhéngenden Elevator-
gestell 23 aufgebaut. Fur die Belange der hiesigen
Erfindung wurde der Vertikalforderer 4 weiterentwik-
kelt. Das Elevatorgestell 23 ist mit der Hebebilhne
3 fest verbunden. So ergibt sich eine Verldngerung
der Hebebuhne 3 hin zur Elevatorbasis 27, auf wel-
che die senkrechten Verstrebungen des Elevatorge-
stells 23 auftreffen. Alle bisher aufgefihrten Rollen-
kombinationen 25 sind im Elevatorgestell 23 unter-
gebracht — eine Ausnahme bildet das Paar der
hinten gelegenen, unteren Doppel-Umienkrollen
255. Diese unteren Doppel-Umlenkrollen 255 wer-
den nicht am Elevatorgestell 23 fixiert, sondern in
verldngerter Linie zum Paar der oberen Doppel-Um-
lenkrollen 253 an der Unterseite des Rahmenge-
stells 2 angebracht. Bei einer vertikalen Hubbewe-
gung der Hebebilhne 3 mit dem integrierten Verti-
kalférderer 4 werden alle Rollenkombinationen 25
mitgenommen, jedoch nicht die unteren Doppel-Um-
lenkrollen 255. Etwa im Schnittpunkt der Senkrech-
ten von der Einlauf-Doppel-Umienkrolle 256 und der
waagrechten von der am Rahmengestell 2 fixierten
unteren Doppel-Umlenkrolle 255 wird ein ebenfalls
am Rahmengestell 2 befestigtes Paar zweispuriger
Umilenkrollen, die Zulauf-Doppel-Umlenkrollen 257,
angebracht.

Befindet sich die Hebebiihne 3 in der abgesenk-
ten, untersten Position, so haben die Einlauf-Dop-
pel-Umlenkrolien 256 zu den Zulauf-Doppel-Um-
lenkrollen 267 den geringsten Achsabstand. Wird
die Hebebiihne 3 hochgefahren, so zieht sich der
vorgenannte Achsabstand auseinander, wobei der
zeitweilige Ubernahmetisch 26 stets in der Ebene
des Ablaufes des Langsférderers 19 ansetzt. Auf
diese Weise ist in jeder Hubstellung der Hebebih-
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ne 3 die Eingabe der transportierten Packeinheiten
14 vom Aufgabepult 17 in den Vertikalférderer 4
moglich, denn jeweils auf der Hohe des Ubernah-
metisches 26 positionieren sich die beschickbaren
Plattformsegmente 22.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenfiihren von Artikeln
in Art und Stiickzahl nach auftragsgeméssen Anfor-
derungen aus einem Regallager ~ Kommissionieren
— mit Hilfe eines die zutreffenden Regalboxen (7),
bestlickt mit einem Vorrat an Packeinheiten (14)
der bendtigten Waren, anzufahrenden Kommissio-
niergerites (1), dadurch gekennzeichnet, dass das
Kommissionieren innerhalb des Regallagers mit ein-
zelnen Packeinheiten (14) erfolgt, die aus den Re-
galboxen (7) abgezogen und so einzeln mit hori-
zontal und vertikal arbeitenden Férdermitteln (4, 18,
19) einem Sammelférderband (21) zugefiihrt wer-
den, das seinerseits die selektierten Packeinheiten
(14) zum Warenversand leitet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kommissioniergerat (1) eine
Personalkabine (5) aufweist, die mit einem Bedie-
ner (13) besetzt ist, der aus den beidseits des
Kommissioniergerates (1) sich flichenhaft, in hori-
zontalen Zeilen und vertikalen Reihen erstrecken-
den Regalboxen (7) die verlangten Artikel entnimmt,
wobei eine solche Hubhohe der Hebebiihne (3) au-
tomatisch eingestellt wird, die den ergonomischen
Gegebenheiten - Hohe des Aufgabepultes (17),
Grosse des Bedieners (13) und aktuelle Stapethdhe
der Packeinheiten (14) in der angefahrenen Regal-
box (7) — entspricht, indem die an der angefahre-
nen Regalbox (7) bereits beim vorangehenden Zu-
griff eingestellte Hubhéhe in einem Speicher fixiert
und beim erneuten Anfahren abgerufen wird, und
dass der Speicherinhalt aktualisiert wird, sobald der
Bediener (13) infolge Abnehmens der Stapelhéhe,
die Hebebiihne (3) manuell absenkt und so zur ab-
genommenen Stapelhéhe nivelliert.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die aufsteigende
Hubgeschwindigkeit der Hebebihne (3) bei be-
sticktem Vertikalférderer (4) die Transportge-
schwindigkeit des letzteren nicht Uberschreitet, so
dass ausgeschlossen ist, dass mit der Hebebuihne
(3) der Vertikalférderer (4) uberholt wird und in eine
geordnete Folge zuvor aufgegebener Packeinheiten
(14) eine spéater entnommene Packeinheit (14) zwi-
schengeschoben wird, und dass bei bestiicktem
Sammelférderband (21) der Kommissionierabiauf —
Fahrrichtung des Kommissioniergeréates (1) — entge-
gen der Laufrichtung des Sammelférderbandes (21)
gewahlt wird, wobei jedenfalls ausgeschlossen ist,
dass mit dem Kommissioniergerat (1) das Sammel-
forderband (21) berholt wird und in eine geordnete
Folge zuvor aufgegebener Packeinheiten (14) eine
spéter entnommene zwischengeschoben wird.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 3 mit einem gas-
sengebundenen oder gassenunabhéngigen Kom-
missioniergerat (1), ruhend auf einem horizontal
verfahrbaren Rahmengestell (2), und mit einer verti-
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kal verfahrbaren Hebebiihne (3), die eine Personal-
kabine (5) enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass in

das Kommissioniergerat (1) ein Vertikalférderer (4)

mit einer Vielzahl sich (ber die Férderstrecke hori-
zontal aufstellender Plattformsegmente (22), die von 5
Forderketten (24) getragen werden, integriert ist,
wobei die Plattformsegmente (22) die zu transpor-
tierenden Packeinheiten (14) aufnehmen und in je-

der gewdhlten HubhShe der Hebebiihne (3) am
Vertikalforderer (4) von den Platfformsegmenten 19
(22) ein zeitweiliger Ubernahmetisch (26) gebildet
wird, der an das Niveau des Langsférderers (19)

des Aufgabepultes (17) anschliesst.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit der Hebebiihne (3) die Ele- 15
vatorbasis (27) fest verbunden ist, die ihrerseits
vom Elevatorgestell (23) mit den unteren Horizon-
talverstrebungen und den senkrecht auftreffenden
Vertikalverstrebungen gebildet wird, und - ausge-
nommen die unteren Doppel-Umlenkrollen (255) so-  2g
wie die Zulauf-Doppel-Umlenkrollen (257) alle Rol-
lenkombinationen (25) zur Fihrung der Férderket-
ten (24), an denen die Plattformsegmente (22) je-
weils mit ihren Eckteilen angelenkt sind, im Eleva-
torgestell (23) fest angeordnet werden, wahrend die 25
unteren Doppel-Umlenkrollen (255) und die Zulauf-
Umlenkrollen (257) am Unterteil des Rahmenge-
stells (2) fest installiert sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass die unteren Dop- 3o
pel-Umlenkrollen (255) etwa senkrecht unter den
oberen Doppel-Umlenkrollen (253) angeordnet sind,
wéhrend etwa im Schnittpunkt der Senkrechten von
den Einlauf-Doppel-Umlenkrollen (256) und der
Waagrechten von den unteren Doppel-Umlenkrollen 35
(255) die Zulauf-Doppel-Umienkrollen (257) fixiert
sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem Rahmen-
gestell (2) des Kommissioniergerites (1) je eine  4p
rechte und linke Schutzwand (6) verbunden ist, die
zumindest die jeweils angefahrene vertikale Reihe
von Regalboxen (7) von aussen abschirmt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Kommissio- 45
niergerét (1) in einer Kommissionierzone (8) des
Lagerregales betrieben wird, die tiber einer Spei-
cherzone (9) liegt, wobei in der Speicherzone (9)
vollstdndig beladene Warenpaletten (10) vorratig
gehalten werden, von denen — falls eine Warenpa- 50
lette (10) in der Kommissionierzone (8) véllig abge-
rdumt ist — eine solche dann in die Kommissionier-
zone (8) verbracht wird.
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