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AT 403 470 B

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kommissionierung von Tiefklihlwaren, die auBlerhalb eines
tiefgekiihiten Vollpaletteniagers von den Vollpaletten entnommen werden.

AuBerdem betrifft die Erfindung eine Anlage zur Kommissionierung von Tiefkiihiwaren mit einem
tiefgekiihiten Volipalettenlager und einer Férdereinrichtung fiir die Vollpaletten zwischen dem Vollpalettenla-
ger und einer Depalletierzone auBerhalb des tiefgeklhlten Volipalettenlagers.

Aus der DE-40 21 665 A1l ist es bereits bekannt, die Kommissionierung von Waren ausgehend von
Vollpaletten auBerhalb eines tiefgekiihlten Wannenlagers vorzunehmen. Dabei werden die Waren in einem
tiefgekiihlten Sortierpuffer sortiert und dann wiederum auBerhalb des Tiefklihibereiches zu Mischpaletten
zusammengestellt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes Verfahren bzw. eine verbesserte Anlage zur Kommissio-
nierung von Tiefklhlwaren anzugeben, mit dem eine schnellere Kommissionierung m&glich ist, wobei die
Tiefklinlkette nicht unterbrochen wird und dennoch die Arbeitspldtze auBerhalb des Tiefkiihlbereiches
liegen.

Nach dem erfindungsgeméBen Verfahren ist vorgesehen, daB in einer auBerhalb des tiefgekiihlten
Vollpalettenlagers liegenden Depalettierzone alle Waren einer Vollpalette in Lagerwannen umgefiilit werden,
worauf diese Lagerwannen einem tiefgekiihiten Wannenlager zugeflihrt werden, und daB in einer auBerhalb
des tiefgekiihiten Wannenlagers liegenden Kommissionierzone Waren aus den in diese Kommissionierzone
gefiihrten Wannen entnommen werden und anschiieBend die Lagerwannen wieder dem Wannenlager
zugefiihrt werden. Die erfindungsgeméBe Anlage ist gekennzeichnet durch ein tiefgekiihites Wannenlager
zum Lagern von Lagerwannen durch eine auerhalb des tiefgekiihiten Wannenlagers liegenden Kommissio-
nierzone und durch F&rdereinrichtungen zum F&rdern der Lagerwannen vom Wannenlager zur Depalletier-
zone und zurlick sowie vom Wannenlager zur Kommissionierzone und zuriick.

Damit ergeben sich folgende Vorteile:

Die Lagerwannen k&nnen schneller bewegt werden als Vollpaletten und Mischpaletten, beispielsweise ist es
mdglich, die Lagerwannen mit 2 m/s zu bewegen. Damit ist es mdglich, die Aufenthalitszeit in der auBerhalb
des TiefkUhibereichs liegenden Kommissionierzone zu verringern und damit ein Risiko des Unterbrechens
der Tiefkiihlkette zu vermeiden.

Im gleichen Sinne positiv ist die hohe Beschleunigungsfdhigkeit der hdchstens randvoll zu beladenden
Lagerwannen zu bewerten, da - anders als bei den grundsitzlich offenen Paletten - keine Packstilicke
(Waren) aus der Lagerwanne fallen kdnnen. Das Verhiditnis méglicher Maximalbeschleunigungen zwischen
Lagerwannen einerseits und Paletten andererseits liegt bei 10:1.

Vorteilhaft ist weiters die Mdglichkeit einer schnellen Gewichtskontrolle der handlichen Lagerwannen.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden anhand der nachfolgenden Figurenbeschrei-
bung ndher erldutert:

Die Fig. 1 zeigt in einer schematischen Draufsicht eine erfindungsgeméBe Anlage zur Durchflihrung
des erfindungsgeméBen Verfahrens,

die Fig. 2 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Lagerwanne,

die Fig. 3 zeigt einen Kommissionierplatz in der Kommissionierzone in einer schematischen Drauf-
sicht.

Die vom Herstellerwerk eingehende Ware wird mit einer angenommenen Kerntemperatur von -27 *C in
Kihi-LKW's angeliefert (Wareneingang WE (TKK)). Das Andockverfahren folgt der in modernen Anlagen
{iblichen Prozedur unter Abschottung der Ware von atmosphérischen Einflissen. Die palettierte Ware wird
bei einer Temperatur von -27 °*C auf automatisierte Forderanlagen aufgesetzt und zur Identifizierung Uber
den dem Hochregallager vorgeschaiteten sogenannten |-Punkt eingelagert. Im Hochregallager (TKK-HRL)
werden nur volle Paletten gelagert, kein Anbruch.

Zur Kommissionierung kleiner und mittlerer Warenmengen, je Artikel und Auftragsblock gemessen, wird
erfindungsgemdB aus wannenfGrmigen Behditern (Lagerwannen) gepickt, die dem Kommissionierer an
seinem Arbeitsplatz automatisch und kurzfristig zur Verfligung gestellt werden (s.u.). Die Lagerwannen 1
kénnen vorteilhaft quaderférmig sein, wie dies Fig. 2 zeigt. Um immer genligend Ware je Artikel in den
Lagerwannen bereit zu haben, wird im Wareneingang von jedem Artikel, der nicht in ausreichender Menge
depalettiert ist, eine ganze Palette aufgeldst und in mehrere Wannen verteilt. Dies geschieht in der
sogenannten Depalettierzone 2, in der auch Paletten fiir GroBposten, die am Wannenlager vorbeigeschleust
und direkt der Beschickungsanlage des Kommissioniersorters 3 zugeflihrt werden (Férderweg 4), depalet-
tiert werden.

Die Verweildauer der TKK in der mit +5 *C temperierten Depalettierzone 2 ist im Zeitbereich von
einigen 10 Sekunden anzusiedeln, ehe sie Uber Abziehbdnder in Lagerwannen 1 oder als Pulk von
Einzelpackstiicken iber Luftschieusen in den TKK-Bereich von -27 °C weitergeleitet wird. Eine Qualitdts-
schidigung wird dadurch vermieden.
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Die Depalettierer arbeiten im Leistungslohn. Zur Leistungssteigerung kdnnen ergonomisch optimierte,
d.h. héhenverstellbare Palettenaufnahmeplitze in die zuflhrende Fdrdertechnik eingebaut werden.

Die mit dem TKK gefiiliten Lagerwannen 1 (LxBxH: beispielsweise ca. 800x600x400 mm) werden in
ginem eigenen Hochregallager (Wannenlager 5) automatisch ein- und ausgelagert. Die Lagewannen sind auf
"L ebenszeit” mit maschinenlesbaren Etiketten versehen, so daB8 am Wannen-I-Punkt eine "Verheiratung”
von Lagerwanne, Artikel und Stlickzahl erfolgen kann.

Mindestens eine Lagerwanne je Artikel wird unter Umgehung des Wannenlagers direkt einem separaten
Wannenpuffer 6 (s.u.) zugefiihrt, der der Kommissionierzone 7 unmittelbar vorgelagert ist.

Bei einer systemUblichen Artikelzahl von etwa 3.000 miissen gré8enordnungsméBig 10.000 bis 20.000
Lagerwannen gelagert werden.

Die Entnahme wird {iber den Lagerverwaltungsrechner nach dem Fifo-Prinzip (First in, first out),
gesteuert.

im Wannenpuffer 6 ist je Artikel mindestens eine Lagerwanne, d.h. es sind nach den obigen Ausfiihrun-
gen ca. 3.000 Lagerwannen zu speichern. Die Ausgangsleistung des Wannenpuffers ist so auszulegen, daB
je Auftragsblock von etwa 400 Rollbehiltern wihrend der Blockzeit von beispielsweise 30 Minuten etwa
1.500 Lagerwannen (= Artikel), jewsils flr wenige Sekunden, in die Kommissionierzone 7 geschleust werden
k&nnen. Diese verdichtete Entnahme seizt eine Glattung mit DV-Methoden voraus, was mdglich ist, da die
Auftragsstruktur mehrere Stunden im voraus bekannt ist, so daB trotz der Priorisierung von Termin- und
Fernziel-Auftrdgen die oben genannte Minimierung der Wannenbewegungen erreicht werden kann.

Die Auftrige werden in Bl&cken 2u einigen hundert Rollwagen (2 ca. 50 Packstiicke Sollvolumen)
abgearbeitet, die kommissioniertechnisch ohne die vielfach Ublichen Blockpausen aneinandergereiht werden
kénnen. Der Verzicht auf Pausen wird erreicht durch Einbau von warmeisolierten Speicherrutschen 9 am
Sorter 3 doppelter Linge, die per fernbetétigter, versenkbarer Klappen im Verhditnis 50:50 geteilt werden,
sowie durch Pufferzonen in der zufiihrenden Fdrdertechnik.

Je nach BlockgroBe ist die Bearbeitungszeit abhZngig von der Warenstiickzahl des Blocks, der
Sortiermaschinenieistung und der Anzah! der Speicherrutschen. Sie setzt sich zusammen aus der reinen
Sortierzeit und der teiliiberlappten Packzeit. Die Gré8enordnung ist je nach Anforderungsprofil zwischen 30
und 90 Minuten anzusetzen.

Bei der Vorbereitung eines Blocks im Rechner wird bei allen angesprochenen Artikeln gepriift, ob eine
oder mehrere volle Paletten aufgeldst werden missen. Wenn ja, wird diese Warenmenge wie oben
beschrieben, nach der Depalettierung Uber den Weg 4 direkt auf den Sorter 3 geschleust, der sie den
Speicherrutschen 9 zufiihrt. Alle Warenmengen, die weniger als eine volle Palette ausmachen, werden aus
den oben beschriebenen Lagerwannen 1 entnommen. Letztere werden fir wenige 10 Sekunden einzeln
durch einen Luftschieier an den Kommissionierarbeitsplatz 7 (+5 * C) herangefiihrt (aus dem Wannenpuffer
6).

Der Kommissionierer klebt im Bedarfsfall maschinenlesbare Etiketten auf die Warenstiicke, um eine
vollautomatische Abwicklung, speziell im Sinne der Auftrags- und Tourenzuordnung, in der nachfolgenden
Fordertechnik zu gewahrieisten.

Der Kommissionierplatz (Prinzipskizze Fig. 3) in der Kommissionierzone 7 dient der griffglinstigen
Bereitstellung der Lagerwannen 1. Dazu wird die Lagerwanne 1, sowie sie vor dem Kommissionierplatz
steht, automatisch nach vorne geneigt. Das Fordersystem ruht auf einer vollautomatisch arbeitenden Waage
10 (Genauigkeit ca. * 50 g), die Uiber einen ProzeBrechner die Richigkeit der entnommenen Menge zu
priifen gestattet, indem Anfangsgewicht A, Sollentnahmemenge M und Endgewicht E Uber das Artikelge-
wicht G korreliert werden. Bei Richtigkeit des Priifergebnisses wird die Wanne per Einbahnverkehr ohne
Eingriff des Mitarbeiters sofort in das mit -27 *C temperierte Wannenlager zurlckgefUhrt. Dort werden
Leerwannen ausgezogen.

Die Sollentnahmemenge wird dem Kommissionierer 18 auf einem rechnergesteuerten Display 11
angezeigt. Dieses dient auch der Anzeige von eventuell falsch entnommenen Mengen, um den Kommissio-
nierer gegebenenfalls zu veraniassen, -x Warenstiicke zustétzlich zu entnehmen oder +y Warenstiicke von
dem Abziehband zuriick in die Wanne zu legen.

Die kommissionierte und bei Bedarf etikettierte Ware 19 wird auf ein abziehendes, intermittierend
arbeitendes Fdrderband 12 gelegt, das von dem gleichen Prifimpuils wie der Wannenabflihnrmechanismus
gesteuert wird. Im Regelfall wird die TKK nach wenigen Sekunden durch eine Luftschleuse 8 in einen
Lagerraum (-27 *C) gefSrdert, aus dem die automatisch arbeitenden Einschleusstationen 3a des/der Sorter
3 beschickt werden.

Mechanisch arbeitende Sorter 3 werden dazu benutzt, einzelne Warenstiicke auf bestimmte, vom
Steuerrechner vorgegebene Speicherrutschen 9 zu verteilen. Je nach SystemgréBe werden pro Sorter
zwischen einigen Dutzend und wenigen hundert Rutschen benétigt.
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Bei Einzweck-TKK-Aniagen arbeiten der/die Sorter 3 bei einer Umgebungstemperatur von -27 °C.
Dieser Fall braucht nicht weiter untersucht zu werden, da hier keine denkbare Unterbrechung der Tiefkihi-
kette zu beflirchten ist. Da jedoch bedeutende GroBhindler sowohl TKK (Tiefkiihlkost) als auch MOPRP
(Molkereiprodukte) vertreiben, ist eine gemeinsame Nutzung der Anlage flir beide Produktgruppen giinstig.

Bei gemischtem Betrieb mussen Sorter 3 und angeflanschte Speicherrutschen 9 bei einer Umgebungs-
temperatur von +5 °C betrieben werden, da MOPRO keinesfalls eine Verweildauer von mehreren 10
Minuten im Temperaturbereich von -27 °C Uberstehen wirden, ohne daB waBrige oder eiweilhaltige
Bestandteile dauerhaft geschadigt wiirden.

Die in den Speicherrutschen 9 gespeicherten Waren werden dann von einer Person in kleine standardi-
sierte Rollwagen 14 gelegt und entweder in den Speicher 15 fUr Tiefkilhlkost oder den Speicher 16 fur
Molkereiprodukte gefahren. Von dort kdnnen dann die mit den auszuliefernden Waren versehenen Rollis 14
in die Warenausgabe (WA) fiir Tiefkiihlkost oder Molkereiprodukte gefahren werden. Es kann dabei eine
direkte Beladung eines Transportfahrzeuges oder zundchst eine Zusammensteliung, die dann gemeinsam
in ein Transportfahrzeug geladen wird.

Die Hersteller kennzeichnen in zunehmendem MaBe - leider noch nicht durchgéngig - Ihre Artikel mit
Hilfe von Barcode-Beschriftungen, iberwiegend mit sogenannten EAN-Code. An I-Punkten und Verzweigun-
gen in logistischen Systemen k&nnen somit diese Informationen gelesen, gegen rechnerbasierte Sollstellun-
gen von Bedarfen gestellt und zur ProzeBsteuerung bzw. permanenten Bestandskontrolle genutzt werden.
Da, wo diese Barcode-Kennzeichnungen derzeit noch fehlen, werden auch im TKK- und MOPRO-Bereich
(Tiefkiihlkost- und Molkereiprodukte-Bereich) entsprechende Aufkleber von den Kommissionierem aufge-
bracht, so daB ein durchgingiges Steuerungssystem flr das Funktionieren der Erfindung unterstellt werden
darf.

Alle artikel- und stlickzahlbezogenen Informationen und Vorgédnge sind durch den Einsatz moderner
Wigetechnik, d.h. durch die Verwendung elektronischer Waagen, die sogar in Bewegung befindliche
Ladehilfsmittel wiegen k&nnen, auf weitestgehende Fehlerfreihsit zu kontrollieren. Dies setzt allerdings eine
genaue Pilege der Artikelstammdaten in Zusammenarbeit mit den TKK-Herstellern voraus.

Die unterschiedlich mit -27 °C und +5 °C temperierten Arbeits- und Lagerzonen werden durch
Luftschleusen 8 derart voneinander getrennt, daB im Arbeitsbereich von +5 °*C, in dem die Mitarbeiter tatig
sind, ein leichter Uberdruck von etwa 1 mm Wassersiule aufrecht erhaiten wird, so dafl zwar "warme Luft"
in den Tiefkiihlbereich eindringen kann, nicht aber kalte in den Arbeitsbereich.

Dabei ist bei der Auslegung der Luftschlsier-Trocknungsanlage auf hinreichende Dimensionierung und
zweckmiBige Gestaltung zu achten, um eine Vereisung im Tiefkiihlbereich zu vermeiden. (Das Problem ist
in existierenden Anlagen, die ohne Differenzdruck arbeiten, bereits technisch zufriedenstellend geldst).

Der Aufbau der Fédererinrichtungen 17 ist nicht ndher dargestellt, da es fir den Fachmann klar ist, wie
man Paletten bzw. Lagerwannen den Umstdnden entsprechend giinstig f&rdern kann. Auch der Aufbau der
einzelnen Lager entspricht im Prinzip dem Stand der Technik und ist daher nicht nZher dargestellt.
Erfindungswesentlich ist das Umpacken einer Vollpalette in Lagerwannen, die nach Zwischenlagerung einer
Kommissionierzone zugefiihrt werden, weiche auBerhaib des Tiefkiihibereiches liegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Kommissionierung von Tiefkilhiwaren, die auBerhalb eines tiefgeklihiten Vollpalettenia-
gers von den Vollpaletten entnommen werden, dadurch gekennzeichnet, da8 in einer auBerhalb des
tiefgekiihiten Voilpalettentagers liegenden Depalettierzone aile Waren einer Vollpalette in Lagerwannen
umgefiillt werden, worauf diese Lagerwannen einem tiefgekiihiten Wannenlager zugefihrt werden, und
daB in einer auBerhalb des tiefgekiihiten Wannenlagers liegenden Kommissionierzone Waren aus den
in diese Kommissionierzone gefiihrten Wannen entnommen werden und anschlieBend die Lagerwannen
wieder dem Wannenlager zugefihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die in der Kommissionierzone verginzeiten
Waren zumindest einem tiefgekihlten Bereich zugefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da die Lagerwannen in der Kommis-
sionierzone gewogen werden und anhand des Wiegeergebnisses festgestellt wird, ob die richtige
Stiickzahl an Waren entnommen worden ist.

4. Anlage zur Kommissionierung von Tiefkiihiwaren mit einem tiefgekihiten Volipalettenlager und einer
Frdereinrichtung fur die Vollpaletten zwischen dem Vollpalettenlager und einer Depalletierzone auBer-
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halb des tiefgekiihlten Vollpalettenlagers, gekennzeichnet durch ein tiefgekiihltes Wannenlager (5, 6)
zum Lagern von Lagerwannen (1), durch eine auBerhalb des tiefgekiihlten Wanneniagers (5, 6)
liegenden Kommissionierzone (7) und durch Férdereinrichtungen (8) zum Fdrdern der Lagerwannen (1)
vom Wannenlager (5, 6) zur Depalletierzone (2) und zurlick sowie vom Wanneniager (5, 6) zur
Kommissionierzone (7) und zuriick.

Aniage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die tiefgekiihiten Lager (WE(TKK), 5, 6, 15,
WA(TKK)) bei einer Temperatur unter -20 °C, vorzugsweise um -27 *C, liegen und die Depalletierzone
(2) sowie die Kommissionierzone (7) jeweils bei einer Temperatur Uber 0 ° C, vorzugsweise bei +5 *C,
liegen.

Anlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, da8 zwischen den Bereichen unterschied-
licher Temperatur Temperaturschleusen (17), vorzugsweise in Form von Luftvorhdngen, angeordnet
sind, wobei in den Uber dem Gefrierpunkt liegenden Bereichen (2, 7) ein Uberdruck gegeniiber den
tiefgekihiten Bereichen (WE(TKK), 5, 6) herrscht.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8 die Lagerwannen (1) im
wesentlichen quaderfdrmige Abmessungen aufweisen, wobei von den sechs Quaderflichen eine,
ndmliich die oben liegende, offen ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da8 die Lagerwannen (1) mit
einem maschinenlesbaren Code (20) versehen sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 das Fassungsvermdgen
einer Lagerwanne (1) geringer ist als das einer standardmaBig bepackten Volipalette.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die FSrdergeschwindigkeit
der Férdereinrichtungen fiir die Lagerwannen (1) Uber 0,3 m/sec, vorzugsweise bis zu etwa 2,0 m/sec,
liegt.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Kommissionierzone
eine Wigeeinrichtung (10) flr die Lagerwannen (1) aufweist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kommissionierzone
eine Anzeigeeinrichtung (11) zum Anzeigen der zu entnehmenden Stlickzahl an Waren (19) aufweist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB aus der Kommissionierzo-
ne (7) mindestens eine Abtransporteinrichtung (12) fUr die aus den Wannen entnommen Waren flhrt.

Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, da8 die Abtransporteinrichtung (12) zu einem
Warensortierer (3) fuhrt.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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