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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Kommissionieren oder
Konsolidieren von Artikel 5 unterschiedlichsten Formates und Sortimentes, mit
den Schritten Vereinzelung 6, 6’ der gelagerten Artikel, Lagerung der Artikel in
einem Zwischenlager 8, Auslagerung der Artikel und Palettierung 10, 10'. Es ist
vornehmlich dadurch gekennzeichnet, dass die fiur einen Auftrag zu
kommissionierenden Artikel 5 bereits in der fur die Palettierung 10, 10’
erforderlichen Reihenfolge in einem Zwischenlager 8 zusammengestelit
werden. Weiters betrifft die Erfindung eine Anlage zur Durchfihrung des
Verfahrens.

(Fig. 4)

P 1015 AT 12




10

15

20

25

30

[ L XN ]
evoe
LI R X
[ XXX ]
(2 XK N ]
s o
e o

[ ]
o
oe e *00 000 L X o

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Kommissionieren oder
Konsolidieren von Artikeln unterschiediichsten Formates und Sortimentes, mit
den Schritten Vereinzelung der gelagerten Artikel, Lagerung der Artikel in einem
Zwischenlager, Auslagerung der Artikel und Palettierung. Weiters betrifft die
Erfindung eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens.

In kiassischen, manuellen Kommissioniersystemen werden alle Artikelpaletten/-
gebinde auf Bodenplatzen oder Regalen entlang definierter Kommissionier-
gange zur Kommissionierung bereitgestellt. Zur Auftragszusammensteliung
(Kommissionierung) fahrt bzw. geht der Mitarbeiter entlang des Kommissionier-
weges und ladet (kommissioniert) die durch den Auftrag vorgegebenen
Kommissionierpositionen (Entnahmemengen) auf das mitgefiihrte Ladehilfs-
mittel (Palette, Rollcontainer, Behaiter, Karton, ...). Nach Fertigstellung des
Kommissionierauftrages wird das beladene Ladehilfsmittel in der Waren-
ausgangszone der Verladung resp. der weiteren Bearbeitung bereitgestellt. Das
Prinzip der inversen Kommissionierung beruht darauf, dass die Ladehilfsmittel,
auf die die einzeinen Lieferauftrage geladen werden, an fixen Positionen bereit-
gestellt werden und der Mitarbeiter fahrt mit den Artikelpaletten (Quellpaletten)
entlang der auftragsbezogenen Ladehilfsmittel und kommissioniert von der
Artikelpalette (Quellpalette) auf das fix positionierte und auftragsbezogene
Ladehilfsmittel (Artikelpalette wird bewegt — auftragsbezogene Zielgebinde
~fuhen®). Derartige Verfahren sind z.B. aus der EP 1 462 393 bekannt. Wird
jedoch ein Gut, das aufgrund von Randbedingungen (Gewicht, Stabilitat des
Zielgebindes) am Zielgebinde weit unten gelagert werden muss, erst spéter zur
Verteilung angeliefert, konnen auch die tbrigen Positionen des Auftrages noch
nicht richtig kommissioniert werden und missen daher gegebenenfalls
zwischengelagert werden.

Diesen Nachteii moéchte die Erfindung beheben und eine schnellere
Kommissionierung ermdéglichen, wobei jeder einzelne Schritt auch automatisiert
werden kann.

Die Erfindung ist daher dadurch gekennzeichnet, dass die fur einen Auftrag
zusammenzustellenden Artikel bereits in der fir die Palettierung erforderlichen
Reihenfolge in einem Zwischenlager zusammengestelit werden. Dadurch kann
der sonst notwendige Sortiervorgang vor dem Palletieren entfallen.
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Eine giinstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
einem Auftrag ein fiktiver Teil eines Regals zugewiesen wird. Damit kénnen alle
Artikel fiir einen Auftrag unabhdngig von der Ausgestaltung des Regals
zusammengefasst werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Anzahl an reservierten Stellplatzen fir einen Auftrag dynamisch an die
Beladungsmenge fir das jeweilige Ausliefergebinde angepasst wird. Damit
kann auch bei unterschiedlich groBen Auftrigen das Regal optimal genutzt
werden.

Werden die einzelnen Artikel in unmittelbarer Ndhe eingelagert, wobei sie direkt
Ubereinander, nebeneinander, einfach- oder mehrfachtief sortiert eingelagert
werden kénnen, so ist jederzeit eine genaue Zuordnung mdéglich und bei der
Auslagerung sind nur kurze Wege erforderlich.

Eine giinstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Artikel auf Trays gelagert werden. Damit kdnnen auch mehrere Artikel
gemeinsam gelagert und transportiet werden. Auch ist ein standardisierter
Transport durch Gibliche Vorrichtungen leicht méglich.

Eine besonders giinstige Weiterbildung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Auslagerung mit dem untersten Tray bzw. Gebinde beginnt, wobei die Aus-
lagerung jeweils mit dem nachst héher gelagerten Gebinde fortfahren kann.
Dadurch kann das Auslagerungshilfsmittel alle zu einem Auftrag gehorenden
Trays bzw. Gebinde einfach entnehmen, ohne sich wieder in eine Ruheposition
bewegen zu missen. Dies fiihrt zu sehr hohen Auslagerungsieistungen.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die ausgelagerten Gebinde direkt dem Ausliefergebinde zugefiihrt werden.
Durch die entsprechende Aufbereitung kann das Ausliefergebinde ohne weitere
Sortierung oder Zwischenlagerung der Artikel direkt beladen werden.

Bei der erfindungsgeméRen Anlage ist ein Zwischenlager vorgesehen, in dem
die fir einen Auftrag zusammenzustellenden Artikel bereits in der fir die
Palettierung erforderlichen Reihenfolge zusammengestellt werden. Dadurch
kann der sonst notwendige Sortiervorgang vor dem Palletieren entfalien.

Eine glnstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
das Zwischenlager eine Vielzahl von Regalsaulen aufweist, die in fiktive Lager-
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zonen aufgeteilt sind. Damit kénnen alle Artikel unabhéingig von der Aus-
gestaltung des Regals zusammengefasst werden und bei entsprechender Auf-
fullung wird das Regal auch optimal genutzt.

Ginstig ist es, wenn das Regal Trays mit unterschiedlicher Héhe der Beladung
aufnimmt. Dadurch kénnen die meisten Kolli automatisch ein- und ausgelagert
werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
zur Auslagerung ein Regalbediengerat vorgesehen ist, das ein Lastaufnahme-
mittel zur Aufnahme der beladenen Trays bzw. losen Artikelkolli aufweist, wobei
das Regalbediengerat einen Senkrechtférderer aufweisen kann. Mit diesem
Regalbediengerat kénnen héchste Auslagerungsieistungen erzielt werden.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
das Zwischenlager eine Anzahl Transporteinheiten fiir die zu kommissionieren-
den Artikel aufweist, wobei die Transporteinheiten die Trays mit den Artikeln fiir
einen Auftrag aufnehmen kénnen. Damit kénnen die Kolli fur die Auftrage ein-
fach zusammengefasst und gemeinsam transportiert werden.

Besonders giinstig hat sich erwiesen, wenn die Transporteinheiten als selbst-
tragendes Regal ausgebildet sind, wobei sie auch auf Paletten gelagert werden
kénnen. Damit kénnen sie in einfacher Weise mit Gblichen Transportmittein
transportiert werden.

Die Erfindung kann auch vorteilhaft bei der Konsolidierung von Auftragen
eingesetzt werden. In diesem Fall werden Artikel, die bereits durch andere
Verfahren kommissioniert wurden entsprechend den Auftrigen in das
Zwischenlager eingelagert und ebenfalls entsprechend der vorgesehenen
Anordnung im Auftragsgebinde abgelegt. Damit kdnnen dann Auftrige, deren
Artikel durch verschiedenste Kommissionierverfahren zusammengestelit
wurden gemeinsam in der gewiinschten Reihenfolge dem Auftragsgebinde
zugefihrt werden. So lassen sich auch sogenannte schnelldrehende Artikel mit
sogenannten langsamdrehenden Artikein oder mit héndisch zu
kommissionierenden Artikein gemeinsam einem Auftrag zuordnen und den
entsprechenden Auftragsgebinden zufihren. Eine sonst gegebenenfalls
erforderliche Depalletierung entfiiit natlrich fur die bereits kommissionierten
Artikel.
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Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielhaft beschrieben,
wobei Fig. 1 ein Schema einer konventionellen manuellen inversen
Kommissionierung, Fig. 2 den schematischen Ablauf der erfindungsgeméfen
Kommissionierung, Fig. 3a bis Fig. 3e Varianten der Beladung der Tays, Fig. 4
ein Regal gemaR der Erfindung, Fig. 5 ein Regal mit Regalbediengerit gemaR
der Erfindung und Fig. 6 eine alternative Ausfiihrung der Erfindung darstelit.

Fig. 1 zeigt das herkdmmliche inverse Kommissionierverfahren, bei dem in
einem Lager 1 alle Auftragspaletten bzw. — gebinde 2 auf Bodenplédtzen oder
gegebenenfalls in Regalen entlang definierter Kommissioniergange 4 bereit-
gestelit werden. Zur Auftragszusammenstellung (Kommissionierung) féahrt bzw.
geht der Mitarbeiter entlang des Kommissionierweges 4 und teilt die Artikel 5
auf die einzelnen Auftrdge bzw. denen zugeordneten Auftragspaletten bzw. —
gebinde 2 auf. Nach Fertigstellung des Kommissionierauftrages wird die
beladene Auftragspalette bzw. —gebinde 2 in der Warenausgangszone der
Verladung resp. der weiteren Bearbeitung bereitgestelit. Das Prinzip der
inversen Kommissionierung beruht darauf, dass die Ladehilfsmittel (Auftrags-
paletten 2), auf die die einzelnen Lieferauftriage geladen werden, an fixen
Positionen bereitgestelit werden und der Mitarbeiter fahrt mit den Quellpaletten,
die jeweils eine Artikelart enthalten, auf den Kommissioniergdngen 4 entlang
der auftragsbezogenen Ladehilfsmittel 2 und kommissioniert von der Quell-
palette auf das fix positionierte und auftragsbezogene Ladehilfsmittel 2 (Quell-
palette wird bewegt — auftragsbezogene Zielgebinde ,ruhen®).

Der prinzipielle Aufbau einer Anlage nach der Erfindung ist in Fig. 2 dargestellt.
Die angelieferten Artikel werden in einer automatischen Depalettierung 6 oder
einer manuellen Depalettierung 6’ vereinzelt und die einzelnen Artikelkolli mit
einem oder mehreren Regalbediengeréten (RBG) 7 in ein Regal 8 eingelagert.
Die Auslagerung erfoigt mit einem speziellen Kommissioniergerst 9, wobei die
einzelnen Artikelkolli dann einer automatischen Palettierung 10 oder einer
manuellen Palettierung 10’ zugefiihrt werden, bei der dann das Auftragsgebinde
fertiggestellt wird. Durch das erfindungsgeméBe Ein- und Ausiagern kann eine
nachfolgende Sortierung vor der Palettierung entfallen.
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Das erfindungsgeméafe Kommissionierverfahren beruht darauf, dass die fir die
Auftragszusammenstellung (Kommissionierung) notwendigen Artikelpositionen /
Artikelkolli entweder fiir sich selbst automatisch manipulierbar und automatisch
transportierbar sind sowie in einem konventionellen Behélterregal gelagert oder
auf automatisch manipulierbare und transportierbare Ladehilfsmittel (Behélter,
Trays) geladen werden kénnen.

Die Vereinzelung der Artikelkolli resp. deren Umpacken auf definierte Ladungs-
trager (Trays) kann zum Einen im Vorfeld der Kommissionierung erfoigen,
wobei die Trays in einem automatischen Kleinteilelager zwischengelagert
werden (neutrale Lagerung). Sie kann, sofern die Lieferauftrdge bekannt sind,
auch unmittelbar vor dem Kommissionierprozess an einem Umpack- oder
Depalietierplatz 6, 6’ (automatisch oder manuell) auftragsbezogen erfoigen.
Werden die Artikelkolli im Vorfeld ohne direkten Bezug zu Auftragen vereinzelt
oder auf definierte Ladungstrager umgepackt, so darf nur ein Kolli (kleinste
Kommissioniereinheit pro Artikel) pro Ladungstrdger geladen werden. Erfoigt
die Vereinzelung unmittelbar vor der Kommissionierung bzw. die Auftrage sind
zum Zeitpunkt der Vereinzelung bekannt, so kénnen auch mehr als ein Kolli pro
Ladungstrager geladen werden (max. die Menge an Kolli der betreffenden
Lieferposition des Auftrages). Durch das auftragsbezogene Beladen der Trays
mit einer Lieferposition wird die Kommissionierleistung des Gesamtsystems
maximiert.

Fig. 3a bis Fig. 3e zeigen beispielhaft die Méglichkeiten der Beladung der
einzelnen Trays 11 mit einem Kolli pro Tray 11 (Fig. 3a), mehreren Kolli pro
Tray 11 (Fig. 3b), losen Kolli (Fig. 3c), mit mehreren Kolli beladenen Behaltern
12 auf Trays 11 (Fig. 3d) sowie Kollistapel auf Trays 11 (Fig. 3e), je nach Art
der Artikel und Anforderung des Auftrags.

Die Quelipaletten werden automatisch oder manuell dem Depalettierarbeits-
platz 6, 6’ zugefihrt. Der Depalettierarbeitsplatz kann automatisch 6 oder
manuell 6’ ausgefilhrt sein (abhéngig von den physikalischen Eigenschaften der
Artikelverpackung). Die am Depalettierplatz 6, 6’ vereinzelten Artikelkolli werden
automatisch oder manuell auf Systemtrays 11 geladen, wobei auch mehr als
ein Kolli auf ein Tray 11 geladen werden kann. Die leeren Trays 11 werden tber
eine Foérderanlage dem Depalettierarbeitsplatz 6, 6’ automatisch zugefihrt.
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Artikel, die auf Grund der physikalischen Eigenschaften keinen Tray 11 zur
weiteren Manipulation bedirfen, werden am Depalettierarbeitsplatz 6, 6’ ent-
weder automatisch oder manuell vereinzelt und direkt an die abfiihrende
Foérdertechnik, z.B. Rollen- oder Gurtférderer, Gbergeben (lose Artikelkolli).

Die von der Depalettierung resp. aus dem Pufferlager kommenden auftrags-
bezogenen beladenen Trays 11 oder losen Artikelkolli werden mittels auto-
matischen Regalférderzeugen 7 in ein konventionelles Behilterregal 8 einge-
lagert wobei die ,Einlagerstrategie*, d.h. weicher beladene Tray 11 bzw.
welcher lose Artikelkolli wo und wie gelagert wird, wesentlicher Bestandteil des
erfindungsgemaBen Verfahrens darstellt. Das Regal 8 kann sowohl fiir einfach-
tiefe als auch fiir mehrfachtiefe Lagerung der Trays 11 resp. losen Artikelkolli
ausgelegt sein.

Die Einlagerung der beladenen Trays 11/losen Artikelkolli 5 erfoigt nach einem
durch das System vorab berechneten Beladungsmuster im Sinne der
Beladungsreihenfolge des Ausliefergebindes (z.B. Rolicontainer, Palette, ...).
Hierfir werden fiir die entstehenden auftragsbezogenen Ausliefergebinde fiktive
Lagerzonen 13 mit einer sich aus der im Voraus berechneten Beladungsmenge
und Beladungsreihenfolge ergebenden Anzahl Lagerplatze 14 reserviert. Die
Gr6Re, d.h. die Anzahl an Lagerplitzen 14, verandert sich dynamisch mit der
Beladungsmenge fiir das jeweilige Ausliefergebinde, wodurch sich eine
Optimierung des Fiiligrades des Regals 8 ergibt. Das erfindungsgemiRe
Kommissionierverfahren sieht weiters vor, dass die zu einem auftrags-
bezogenen Ausliefergebinde (Rollcontainer, Palette, ...) zugehérigen Liefer-
positionen (Trays mit Artikelkolli resp. lose Artikelkolli) in Lagerplatzen 14 ein-
gelagert werden, die in unmittelbarer Néhe (ibereinander, nebeneinander, etc.)
angeordnet sind. Dabei entspricht die Lagerplatzkapazitit eines fiktiven Lager-
bereiches 13 der Beladung eines Ausliefergebindes.

Fig. 4 zeigt nun ein Regal 8, bei dem die einzelnen Artikelkolli 5 durch ein
Regalbediengerit 7 eingelagert werden. Ein wesentlicher Bestandteil des
erfindungsgeméRen Kommissionierverfahrens ist die Auslagerung der auftrags-
bezogenen und in  fiktive® Lagerzonen 13 vorsortieten mit Artikeln 5
beladenen Trays 11 bzw. losen Artikelkolli 5. Die einem Ausliefergebinde zuge-
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horigen Trays 11 oder losen Artikel 5 in einer Regaiséule werden direkt iber-
einander, einfach- oder mehrfachtief sortiert, eingelagert.

Fig. 5 zeigt die Auslagerung der mit den Artikein 5 beladenen Trays 11/losen
Artikelkolli 5. Dafir wird ein spezielles Regalbediengerit 9, das zum einen ein
spezielles Lastaufnahmemittel 15 zur Aufnahme der mit Artikelkolli 5 beladenen
Trays 11 / losen Artikelkolii 5 verfiigt, zum anderen einen leistungsstarken
Senkrechtférderer 16 (Z-Forderer, Paternoster, 0.4.) als integralen Bestandteil
ausweist, eingesetzt. Uber das Lastaufnahmemittel 15 werden die mit Artikel-
kolli 5 beladenen Trays 11 resp. losen Artikelkolli 5 aus dem Regal 8 ausge-
lagert (entnommen) und Uber die auf dem Regalbediengerat 9 installierte
Férdertechnik, z.B. Rollen- oder Gurtférderer, dem mitfahrenden Senkrecht-
forderer 16 Ubergeben. Dieser ubergibt die Trays 11/losen Artikelkolli 5 an eine
Férderanlage, tber die der Weitertransport zur Palettierung 10, 10’ erfolgt.
Giinstig bei der Erfindung ist es, wenn das Lastaufnahmemittel 15 zur Ent-
nahme der Trays 11 / losen Artikelkolli 5 den untersten Lagerplatz 14 der
Jfiktiven“ Lagerzone — die im gegebenen Augenblick genau einem Ausliefer-
gebinde zugeordnet ist — unterfahrt, die in dieser Ebene des Regals 8 ge-
lagerten Trays 11 und / oder losen Artikelkolli 5 auslagert und anschlieBend —
ohne das Lastaufnahmemittel 15 wieder in die ,Ruheposition — Mittelposition*”
zu bewegen — nur durch eine Hubbewegung zum dariiber liegenden Lagerplatz
14’ hebt und die néchsten Trays 11/losen Artikelkolli 5 auslagert. Gleichzeitig
werden die ausgelagerten Trays 11/losen Artikelkolli 5 Uber den Senkrecht-
forderer 16 in Richtung Palettierung 10, 10’ transportiert. Durch dieses Ver-
fahren werden sehr hohe Auslagerleistungen erzielt.

Die auf Ausliefergebinde zu palettierenden Kolli werden nach dem oben
beschriebenen Verfahren ausgelagert und Gber eine automatische Férder-
anlage der Palettierung zugefiihrt. Vor dem Palettiervorgang miissen noch jene
Lieferpositionen, die auf einem Tray geladen wurden, von diesem getrennt
werden. Dieser Vorgang erfolgt automatisch oder manuell. Die Anlieferung der
Kolli an den Palettierarbeitsplatz erfolgt in der fir die Palettierung notwendigen
Reihenfolge, wobei die Reihenfolge bereits im Lager gebildet wurde. Durch
dieses Vorgehen entfallen die ansonsten notwendigen Sortiereinrichtungen.
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Auch wird das Ausliefergebinde nach den erforderlichen Randbedingungen
(u.a. Gewicht, Stabilitat) in einfacher Weise beladen.

Fig. 6 zeigt eine alternative Ausfiilhrung der Erfindung. Hier werden die Artikel
aus einem Palettenlager 17 mit den zu kommissionierenden Artikein mittels
eines Regalbediengerdtes 18 zu einem Depalettierplatz 6’ (hier als manueller
Arbeitsplatz dargestelit) gebracht und vereinzelt bzw. auf Trays 11 gelagert.
Diese Trays 11 werden anschlieBend mittels Férdereinrichtungen 19 einem
Regalbediengerat 20 zugefihrt, das diese Trays 11 an die entsprechenden
Positionen der Auftragstransporteinheiten 21 bringt. Die Auftragstransport-
einheiten 21 sind in diesem Fall regalartig unterhalb des Palettenlagers 17 an-
geordnet, wodurch sich eine geringe erforderliche Stellfliche ergibt. Auch hier
werden die Artikel bereits entsprechend den Auftrdgen zugeordnet, so dass
sich eine spatere Sortierung eribrigt. Die Auftragstransporteinheiten 21 werden
dann mit einem Hebezeug, z.B. einem ublichen Gabelstapler oder auto-
matischen Regalbediengerat (RBG), der Palettierung 10 bzw. 10’ zugefiihrt.
Durch geeignete Vorrichtungen kann auch hier die unterste Ebene zuerst der
Palettierung 10, 10’ zugefiihrt und dann die Auftragstransporteinheit 21 um eine
Ebene in der Hohe verschoben werden, so dass anschlieBend die nichste
Ebene entleert und weiterbearbeitet werden kann. Ublicherweise werden die
schweren Artikel sowohl auf dem Auftragsgebinde, z.B. Palette, als auch in der
Auftragstransporteinheit 21 unten gelagert, um die Stabilitét zu gewihrleisten.
Durch die vorgesehene Art der Ein- und Auslagerung kann dies tberall erreicht
werden.

Durch die gewahite Aufstellung des Palettenlagers 17 (ber den Auftrags-
transporteinheiten 21 kann dieser Teil auch gut eingehaust werden und als
Kuhliager fungieren. Die Artikel miissen nur kurzzeitig Gber den Depalettier-
platz 6 durch geeignete Schieusen in einen Raum mit etwas hoherer
Temperatur gebracht werden, bevor sie wieder im Kuhiteil eingelagert werden.
Auch die Palettierung auf Auftragsgebinde kann in einem abgeschlossenen
Raum erfoigen, von dem die Auftrige dann direkt in den Kihiwagen gegeben
werden kdnnen.

Derartige Anlagen und Systeme finden vor allem Anwendung bei der
Kommissionierung oder Konsolidierung von Artikeln, die in groBeren Einheiten,
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z.B. fur den Einzelhandel oder filr Supermérkte zusammengestellt sind. Speziell
kénnen dabei auch frische Produkte, wie z.B. Obst oder Gemiise, giinstig
kommissioniert werden.

Die Erfindung ist nicht auf die Beispiele der Zeichnungen beschrankt.
Depalettier- und Palettierplatz kénnen je nach Bedarf sowohl automatisch, als
auch manuell gestaltet werden. Auch die Anordnung der Regale kann beliebig
gewahit werden.
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1. Verfahren zum automatischen Kommissionieren oder Konsolidieren von
Artikel unterschiedlichsten Formates und Sortimentes, mit den Schritten
Lagerung der Artikel in einem Zwischenlager, Auslagerung der Artikel und
Palettierung, dadurch gekennzeichnet, dass die fiirr einen Auftrag zusammen-
zustellenden Artikel bereits in der fiir die Palettierung erforderlichen Reihenfolge
in einem Zwischenlager zusammengestellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Lagerung in einem Zwischenlager eine Vereinzelung der gelagerten Artikel er-
folgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass einem
Auftrag ein fiktiver Teil eines Regals zugewiesen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl an Stellplatzen dynamisch an die Beladungsmenge fiir das
jeweilige Ausliefergebinde angepasst wird. ,

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die einzelnen Artikel in unmittelbarer N&he eingelagert werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen
Artikel direkt Gbereinander, nebeneinander, einfach- oder mehrfachtief sortiert
eingelagert werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Artikel auf Trays gelagert werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auslagerung mit dem untersten Tray bzw. Gebinde beginnt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
lagerung jeweils mit dem néchst héher gelagerten Gebinde fortfahrt.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die ausge-
lagerten Gebinde direkt dem Ausliefergebinde zugefuihrt werden.

11.  Anlage zum automatischen Kommissionieren oder Konsolidieren von
Artikel unterschiedlichsten Formates und Sortimentes, mit den Einheiten

P 1015 AT 10
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Zwischenlager, Auslagerungseinheit fiir die Artikel und Palettierungseinrichtung,
dadurch gekennzeichnet, dass die fir einen Auftrag zusammenzustellenden
Artikel bereits in der fir die Palettierung (10, 10’) erforderlichen Reihenfolge in
einem Zwischenlager (8) zusammengestelit werden.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Zwischenlager eine Vereinzelungsanlage der gelagerten Artikel angeordnet ist.
13. Anlage nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Zwischenlager (8) eine Vielzahl von Regalsdulen aufweist, die in fiktive Lager-
zonen aufgeteilt sind.

14. Anlage nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass das Regal (8) Trays (11) mit unterschiedlicher Héhe der Beladung auf-
nimmt.

15. Aniage nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Auslagerung ein Regalbediengerat (9) vorgesehen ist, das ein Last-
aufnahmemittel (15) zur Aufnahme der beladenen Trays (11) bzw. losen
Artikelkolli (5) aufweist. |

16. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Regal-
bediengerét (9) einen Senkrechtférderer (16) aufweist.

17.  Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Zwischen-
lager (8) eine Anzahl Transporteinheiten (21) fiir die zu kommissionierenden
Artikel aufweist.

18.  Anlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
einheiten (21) die Trays (11) mit den Artikeln fir einen Auftrag aufnehmen.

19.  Anlage nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinheiten (21) als selbsttragendes Regal ausgebildet sind.

20. Anlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
einheiten (21) auf Paletten gelagert werden.

P 1015 AT 11
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