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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Kommissionieren oder Konsoli-
dieren von Artikeln unterschiedlichsten Formates und Sortimentes, mit den Schritten Vereinze-
lung der gelagerten Artikel, Lagerung der Artikel in einem Zwischenlager, Auslagerung der
Artikel und Palettierung. Weiters betrifft die Erfindung eine Anlage zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens. In klassischen, manuellen Kommissioniersystemen werden alle Artikelpaletten/-
gebinde auf Bodenplatzen oder Regalen entlang definierter Kommissioniergdnge zur Kommis-
sionierung bereitgestellt. Zur Auftragszusammenstellung (Kommissionierung) fahrt bzw. geht
der Mitarbeiter entlang des Kommissionierweges und ladet (kommissioniert) die durch den
Auftrag vorgegebenen Kommissionierpositionen (Enthnahmemengen) auf das mitgefluhrte Lade-
hilfsmittel (Palette, Rollcontainer, Behalter, Karton, ...). Nach Fertigstellung des Kommissionier-
auftrages wird das beladene Ladehilfsmittel in der Warenausgangszone der Verladung resp.
der weiteren Bearbeitung bereitgestellt. Das Prinzip der inversen Kommissionierung beruht
darauf, dass die Ladehilfsmittel, auf die die einzelnen Lieferauftrage geladen werden, an fixen
Positionen bereitgestellt 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 ,ruhen"). 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 spater zur Verteilung
angeliefert, kdnnen auch die Ubrigen Positionen des Auftrages noch nicht richtig kommissioniert
werden und missen daher gegebenenfalls zwischengelagert werden.

[0002] Die EP1 059 246 A2 beschreibt beispielsweise ein Speichersystem, bei dem alle Pro-
dukte der gleichen Art (gleiche Reifentypen) auf einem gemeinsamen Zwischenspeicherplatz
gelagert werden. Hier missen dann erst wieder von mehreren Zwischenspeicherplatzen die
entsprechenden Reifentypen geholt und fur einen Auftrag zusammengetragen werden. Die DE
101 19 679 A1 zeigt eine Einrichtung zum Kommissionieren und/oder Palettieren. Hier werden
mehrere Paletten fur Auftrage auf einer Drehscheibe bereitgestellt, wobei die einzelnen Artikel
in der ankommenden Reihenfolge bearbeitet und auf die entsprechende Palette gehoben wer-
den. Die Reihenfolge der Beladung der Paletten erfolgt hier im Wesentlichen in der Reihenfolge
der ankommenden Artikel. Spater eintreffende Artikel, die z.B. als unterste Lage einer Palette
dienen sollten, kdnnen so nicht entsprechend dem Bedarf angeordnet werden. Die DE 21 10
390 A1 beschreibt ein Verfahren zum Ordnen von Gegenstanden. Bei diesem Verfahren wer-
den die einzelnen Gegenstande in mehreren Schritten jeweils derart umgeordnet, dass sie
letztendlich eine gewilinschte Endreihenfolge aufweisen, wobei die Umgruppierung unter Benut-
zung von Zwischenspeichern erfolgt. Hier wird ein Zwischenlager nur als Hilfsmittel benitzt, um
in einem weiteren Schritt die erforderliche Reihenfolge zu erreichen Diesen Nachteil méchte die
Erfindung beheben und eine schnellere Kommissionierung ermdglichen, wobei jeder einzelne
Schritt auch automatisiert werden kann.

[0003] Die Erfindung ist daher dadurch gekennzeichnet, dass die flir einen Auftrag zusammen-
zustellenden Artikel unterschiedlichsten Formates und Sortimentes bereits in der fir die Palet-
tierung erforderlichen Reihenfolge in einem Regal als Zwischenlager zusammengestellt werden,
wobei die einzelnen Artikel unterschiedlichsten Formates und Sortimentes auf direkt Ubereinan-
der, nebeneinander angeordneten Lagerplatzen, einfach- oder mehrfachtief sortiert eingelagert
werden und einem Auftrag eine sich aus der im Voraus berechneten Beladungsmenge und
Beladungsreihenfolge ergebende Anzahl der Lagerplatze im Regal zugewiesen wird. Dadurch
kann der sonst notwendige Sortiervorgang vor dem Palletieren entfallen und es ist jederzeit
eine genaue Zuordnung mdglich, wobei bei der Auslagerung nur kurze Wege erforderlich sind,
wobei alle Artikel fir einen Auftrag unabhangig von der Ausgestaltung des Regals zusammen-
gefasst werden kdnnen.

[0004] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzahl an reservierten Stellplatzen flr einen Auftrag an die Beladungsmenge flr das jeweilige
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Ausliefergebinde angepasst wird. Damit kann auch bei unterschiedlich groten Auftragen das
Regal optimal genutzt werden.

[0005] Eine gilinstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel
auf Trays gelagert werden. Damit kbnnen auch mehrere Artikel gemeinsam gelagert und trans-
portiert werden. Auch ist ein standardisierter Transport durch Ubliche Vorrichtungen leicht mdg-
lich.

[0006] Eine besonders glinstige Weiterbildung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Auslage-
rung mit dem untersten Tray bzw. Gebinde beginnt, wobei die Auslagerung jeweils mit dem
nachst hoher gelagerten Gebinde fortfahren kann. Dadurch kann das Auslagerungshilfsmittel
alle zu einem Auftrag gehdérenden Trays bzw. Gebinde einfach entnehmen, ohne sich wieder in
eine Ruheposition bewegen zu miissen. Dies flhrt zu sehr hohen Auslagerungsleistungen. Eine
vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die ausgelagerten
Gebinde direkt dem Ausliefergebinde zugefilhrt werden. Durch die entsprechende Aufbereitung
kann das Ausliefergebinde ohne weitere Sortierung oder Zwischenlagerung der Artikel direkt
beladen werden. Bei der erfindungsgemalfien Anlage ist ein Zwischenlager vorgesehen, in dem
die fUr einen Auftrag zusammenzustellenden Artikel unterschiedlichsten Formates und Sorti-
mentes bereits in der fur die Palettierung erforderlichen Reihenfolge in einem Regal als Zwi-
schenlager zusammengestellt werden, wobei zur Auslagerung ein Regalbediengerat vorgese-
hen ist, das ein Lastaufnahmemittel zur Aufnahme von beladenen Trays bzw. losen Artikelkolli
und einen Senkrechtforderer aufweist, wobei das Regal eine Vielzahl von Regalsaulen aufweist,
die die fir einen Auftrag zugewiesenen Lagerplatze direkt (bereinander, nebeneinander, ein-
fach- oder mehrfachtief beinhalten. Dadurch kann der sonst notwendige Sortiervorgang vor dem
Palletieren entfallen und mit diesem Regalbediengerat kénnen hoéchste Auslagerungsleistungen
erzielt werden und alle Artikel unabhangig von der Ausgestaltung des Regals zusammengefasst
werden und bei entsprechender Aufflillung wird das Regal auch optimal genutzt.

[0007] Glnstig ist es, wenn das Regal Trays mit unterschiedlicher Hohe der Beladung auf-
nimmt. Dadurch kénnen die meisten Kolli automatisch ein- und ausgelagert werden.

[0008] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das
Regal eine Anzahl Transporteinheiten fur die zu kommissionierenden Artikel aufweist, wobei die
Transporteinheiten die Trays mit den Artikeln fUr einen Auftrag aufnehmen kénnen. Damit kdn-
nen die Kolli fir die Auftrage einfach zusammengefasst und gemeinsam transportiert werden.
Besonders glnstig hat sich erwiesen, wenn die Transporteinheiten als selbsttragendes Regal
ausgebildet sind, wobei sie auch auf Paletten gelagert werden kénnen. Damit kdnnen sie in
einfacher Weise mit (blichen Transportmitteln transportiert werden.

[0009] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielhaft beschrieben, wobei Fig. 1
ein Schema einer konventionellen manuellen inversen Kommissionierung, Fig. 2 den schemati-
schen Ablauf der erfindungsgemaflen Kommissionierung, Fig. 3a bis Fig. 3e Varianten der
Beladung der Trays, Fig. 4 ein Regal gemal} der Erfindung, Fig. 5 ein Regal mit Regalbedienge-
rat gemal der Erfindung und Fig. 6 eine alternative Ausflihrung der Erfindung darstellt.

[0010] Fig. 1 zeigt das herkdbmmliche inverse Kommissionierverfahren, bei dem in einem Lager
1 alle Auftragspaletten bzw. -gebinde 2 auf Bodenpldtzen oder gegebenenfalls in Regalen
entlang definierter Kommissioniergange 4 bereitgestellt werden. Zur Auftragszusammenstellung
(Kommissionierung) fahrt bzw. geht der Mitarbeiter entlang des Kommissionierweges 4 und teilt
die Artikel 5 auf die einzelnen Auftrage bzw. denen zugeordneten Auftragspaletten bzw. -
gebinde 2 auf. Nach Fertigstellung des Kommissionierauftrages wird die beladene Auftragspa-
lette bzw. -gebinde 2 in der Warenausgangszone der Verladung resp. der weiteren Bearbeitung
bereitgestellt. Das Prinzip der inversen Kommissionierung beruht darauf, dass die Ladehilfsmit-
tel (Auftragspaletten 2), auf die die einzelnen Lieferauftrage geladen werden, an fixen Positio-
nen bereitgestellt werden und der Mitarbeiter fahrt mit den Quellpaletten, die jeweils eine Arti-
kelart enthalten, auf den Kommissioniergdngen 4 entlang der auftragsbezogenen Ladehilfsmit-
tel 2 und kommissioniert von der Quellpalette auf das fix positionierte und auftragsbezogene
Ladehilfsmittel 2 (Quellpalette wird bewegt - auftragsbezogene Zielgebinde ,ruhen"). Der prinzi-
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pielle 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' verein-
zelt und die einzelnen Artikelkolli mit einem oder mehreren Regalbediengeraten (RBG) 7 in ein
Regal 8 eingelagert. Die Auslagerung erfolgt mit einem speziellen Kommissioniergerat 9, wobei
die einzelnen Artikelkolli dann einer automatischen Palettierung 10 oder einer manuellen Palet-
tierung 10' zugeflhrt werden, bei der dann das Auftragsgebinde fertiggestellt wird. Durch das
erfindungsgemalfie Ein- und Auslagern kann eine nachfolgende Sortierung vor der Palettierung
entfallen.

[0011] Das erfindungsgemalle Kommissionierverfahren beruht darauf, dass die flr die Auf-
tragszusammenstellung (Kommissionierung) notwendigen Artikelpositionen/Artikelkolli entweder
flr sich selbst automatisch manipulierbar und automatisch transportierbar sind sowie in einem
konventionellen Behalterregal gelagert oder auf automatisch manipulierbare und transportierba-
re Ladehilfsmittel (Behalter, Trays) geladen werden kdnnen.

[0012] Die Vereinzelung der Artikelkolli resp. deren Umpacken auf definierte Ladungstrager
(Trays) kann zum Einen im Vorfeld der Kommissionierung erfolgen, wobei die Trays in einem
automatischen Kleinteilelager zwischengelagert werden (neutrale Lagerung). Sie kann, sofern
die Lieferauftrage bekannt sind, auch unmittelbar vor dem Kommissionierprozess an einem
Umpack- oder Depalletierplatz 6, 6' (automatisch oder manuell) auftragsbezogen erfolgen.
Werden die Artikelkolliim Vorfeld ohne direkten Bezug zu Auftragen vereinzelt oder auf definier-
te Ladungstrager umgepackt, so darf nur ein Kolli (kleinste Kommissioniereinheit pro Artikel) pro
Ladungstrager geladen werden. Erfolgt die Vereinzelung unmittelbar vor der Kommissionierung
bzw. die Auftrdge sind zum Zeitpunkt der Vereinzelung bekannt, so kdnnen auch mehr als ein
Kolli pro Ladungstrager geladen werden (max. die Menge an Kolli der betreffenden Lieferpositi-
on des Auftrages). Durch das auftragsbezogene Beladen der Trays mit einer Lieferposition wird
die Kommissionierleistung des Gesamtsystems maximiert.

[0013] Fig. 3a bis Fig. 3e zeigen beispielhaft die Mdglichkeiten 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 Behéltern 12 auf Trays 11 (Fig. 3d) sowie Kollistapel auf
Trays 11 (Fig. 3e), je nach Art der Artikel und Anforderung des Auftrags.

[0014] Die Quellpaletten werden automatisch oder manuell dem Depalettierarbeitsplatz 6, 6'
zugefihrt. Der Depalettierarbeitsplatz kann automatisch 6 oder manuell 6' ausgefihrt sein
(abhangig von den physikalischen Eigenschaften der Artikelverpackung). Die am Depalettier-
platz 6, 6' vereinzelten Artikelkolli werden automatisch oder manuell auf Systemtrays 11 gela-
den, wobei auch mehr als ein Kolli auf ein Tray 11 geladen werden kann. Die leeren Trays 11
werden Uber eine Férderanlage dem Depalettierarbeitsplatz 6, 6' automatisch zugefihrt.

[0015] Artikel, die auf Grund der physikalischen Eigenschaften keinen Tray 11 zur weiteren
Manipulation bedlrfen, werden am Depalettierarbeitsplatz 6, 6' entweder automatisch oder
manuell vereinzelt und direkt an die abflihrende Férdertechnik, z.B. Rollen- oder Gurtférderer,
Ubergeben (lose Artikelkolli). Die von der Depalettierung resp. aus dem Pufferlager kommenden
auftragsbezogenen beladenen Trays 11 oder losen Artikelkolli werden mittels automatischen
Regalférderzeugen 7 in ein konventionelles Behalterregal 8 eingelagert wobei die ,Einlagerstra-
tegie", d.h. welcher beladene Tray 11 bzw. welcher lose Artikelkolli wo und wie gelagert wird,
wesentlicher Bestandteil des erfindungsgemafien Verfahrens darstellt. Das Regal 8 kann so-
wohl fUr einfachtiefe als auch fiir mehrfachtiefe Lagerung der Trays 11 resp. losen Artikelkolli
ausgelegt sein.

[0016] Die Einlagerung der beladenen Trays 11/losen Artikelkolli 5 erfolgt nach einem durch
das System vorab berechneten Beladungsmuster im Sinne der Beladungsreihenfolge des Aus-
liefergebindes (z.B. Rollcontainer, Palette, ...). Hierfir werden fUr die entstehenden auftragsbe-
zogenen Ausliefergebinde fiktive Lagerzonen 13 mit einer sich aus der im Voraus berechneten
Beladungsmenge und Beladungsreihenfolge ergebenden Anzahl Lagerplatze 14 reserviert. Die
Grofe, d.h. die Anzahl an Lagerplatzen 14, verandert sich dynamisch mit der Beladungsmenge
flr das jeweilige Ausliefergebinde, wodurch sich eine Optimierung des Filigrades des Regals 8
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ergibt. Das erfindungsgemalle Kommissionierverfahren sieht weiters vor, dass die zu einem
auftragsbezogenen Ausliefergebinde (Rollcontainer, Palette, ...) zugehdrigen Lieferpositionen
(Trays mit Artikelkolli resp. lose Artikelkolli) in Lagerplatzen 14 eingelagert werden, die in unmit-
telbarer Nahe (Ubereinander, nebeneinander, etc.) angeordnet sind. Dabei entspricht die La-
gerplatzkapazitat eines fiktiven Lagerbereiches 13 der Beladung eines Ausliefergebindes.

[0017] Fig. 4 zeigt nun ein Regal 8, bei dem die einzelnen Artikelkolli 5 durch ein Regalbedien-
gerat 7 eingelagert werden. Ein wesentlicher Bestandteil des erfindungsgemafien Kommissio-
nierverfahrens ist die Auslagerung der auftragsbezogenen und in ,fiktive" Lagerzonen 13 vor-
sortierten mit Artikeln 5 beladenen Trays 11 bzw. losen Artikelkolli 5. Die einem Ausliefergebin-
de zugehorigen Trays 11 oder losen Artikel 5 in einer Regalsdule werden direkt Gbereinander,
einfach- oder mehrfachtief sortiert, eingelagert. Fig. 5 zeigt die Auslagerung der mit den Artikeln
5 beladenen Trays 11/losen Artikelkolli 5. Daflir wird ein spezielles Regalbediengerat 9, das
zum einen ein spezielles Lastaufnahmemittel 15 zur Aufnahme der mit Artikelkolli 5 beladenen
Trays 11/losen Artikelkolli 5 verfligt, zum anderen einen leistungsstarken Senkrechtférderer 16
(Z-Férderer, Paternoster, 0.3.) als integralen Bestandteil ausweist, eingesetzt. Uber das Last-
aufnahmemittel 15 werden die mit Artikelkolli 5 beladenen Trays 11 resp. losen Artikelkolli 5 aus
dem Regal 8 ausgelagert (entnommen) und Uber die auf dem Regalbediengerat 9 installierte
Foérdertechnik, z.B. Rollen- oder Gurtférderer, dem mitfahrenden Senkrechtforderer 16 (iberge-
ben. Dieser Ubergibt die Trays 11/losen Artikelkolli 5 an eine Férderanlage, Gber die der Weiter-
transport zur Palettierung 10, 10" erfolgt. Glnstig bei der Erfindung ist es, wenn das Lastauf-
nahmemittel 15 zur Entnahme der Trays 11/losen Artikelkolli 5 den untersten Lagerplatz 14 der
Jfiktiven" Lagerzone - die im gegebenen Augenblick genau einem Ausliefergebinde zugeordnet
ist - unterfahrt, die in dieser Ebene des Regals 8 gelagerten Trays 11 und/oder losen Artikelkolli
5 auslagert und anschlieftend - ohne das Lastaufnahmemittel 15 wieder in die ,Ruheposition -
Mittelposition" zu bewegen - nur durch eine Hubbewegung zum darlber liegenden Lagerplatz
14" hebt und die nachsten Trays 11/losen Artikelkolli 5 auslagert. Gleichzeitig werden die ausge-
lagerten Trays 11/losen Artikelkolli § Gber den Senkrechtforderer 16 in Richtung Palettierung
10, 10" transportiert. Durch dieses Verfahren werden sehr hohe Auslagerleistungen erzielt.

[0018] Die auf Ausliefergebinde zu palettierenden Kolli werden nach dem oben beschriebenen
Verfahren ausgelagert und Uber eine automatische Forderanlage der Palettierung zugefihrt.
Vor dem Palettiervorgang mussen 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 fur die Palettierung notwendigen
Reihenfolge, wobei die Reihenfolge bereits im Lager gebildet wurde. Durch dieses Vorgehen
entfallen die ansonsten notwendigen Sortiereinrichtungen.

[0019] Auch wird das Ausliefergebinde nach den erforderlichen Randbedingungen (u.a. Ge-
wicht, Stabilitat) in einfacher Weise beladen.

[0020] Fig. 6 zeigt eine alternative Ausflihrung der Erfindung. Hier werden die Artikel aus einem
Palettenlager 17 mit den zu kommissionierenden Artikeln mittels eines Regalbediengerates 18
zu einem Depalettierplatz 6' (hier als manueller Arbeitsplatz dargestellt) gebracht und vereinzelt
bzw. auf Trays 11 gelagert. Diese Trays 11 werden anschlieliend mittels Fordereinrichtungen
19 einem Regalbediengerat 20 zugefuhrt, das diese Trays 11 an die entsprechenden Positio-
nen der Auftragstransporteinheiten 21 bringt. Die Auftragstransporteinheiten 21 sind in diesem
Fall regalartig unterhalb des Palettenlagers 17 angeordnet, wodurch sich eine geringe erforder-
liche Stellflaiche ergibt. Auch hier werden die Artikel bereits entsprechend den Auftragen zuge-
ordnet, so dass sich eine spatere Sortierung erlbrigt. Die Auftragstransporteinheiten 21 werden
dann mit einem Hebezeug, z.B. einem Ublichen Gabelstapler oder automatischen Regalbedien-
gerat (RBG), der Palettierung 10 bzw. 10' zugefuihrt. Durch geeignete Vorrichtungen kann auch
hier die unterste Ebene zuerst der Palettierung 10, 10" zugeflihrt und dann die Auftragstrans-
porteinheit 21 um eine Ebene in der Hohe verschoben werden, so dass anschlieltend die
nachste 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 Stabilitdt zu gewahrleisten. Durch die vorgesehene Art der Ein- und
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Auslagerung kann dies Uberall erreicht werden.

[0021] Durch die gewahlte Aufstellung des Palettenlagers 17 Uber den Auftragstransporteinhei-
ten 21 kann dieser Teil auch gut eingehaust werden und als Kihllager fungieren. Die Artikel
missen nur kurzzeitig Uber den Depalettierplatz 6 durch geeignete Schleusen in einen Raum
mit etwas hdéherer Temperatur gebracht werden, bevor sie wieder im Kuhlteil eingelagert wer-
den. Auch die Palettierung auf Auftragsgebinde kann in einem abgeschlossenen Raum erfol-
gen, von dem die Auftrage dann direkt in den Kiihlwagen gegeben werden kdnnen.

[0022] Derartige Anlagen und Systeme finden vor allem Anwendung bei der Kommissionierung
oder Konsolidierung von Artikeln, die in gréReren Einheiten, z.B. flr den Einzelhandel oder fur
Supermarkte zusammengestellt sind. Speziell kbnnen dabei auch frische Produkte, wie z.B.
Obst oder Gemlise, ginstig kommissioniert werden.

[0023] Die Erfindung ist nicht auf die Beispiele der Zeichnungen beschrankt. Depalettier- und
Palettierplatz kdnnen je nach Bedarf sowohl automatisch, als auch manuell gestaltet werden.
Auch die Anordnung der Regale kann beliebig gewahlt werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatischen Kommissionieren oder Konsolidieren von Artikel (5) unter-
schiedlichsten Formates und Sortimentes, mit den Schritten Lagerung der Artikel (5) in ei-
nem Zwischenlager (8), Auslagerung der Artikel (5) und Palettierung (10, 10"), dadurch
gekennzeichnet, dass die fir einen Auftrag zusammenzustellenden Artikel (5) unter-
schiedlichsten Formates und Sortimentes bereits in der fur die Palettierung (10, 10") erfor-
derlichen Reihenfolge in einem Regal (8) als Zwischenlager zusammengestellt werden,
wobei die einzelnen Artikel (5) unterschiedlichsten Formates und Sortimentes auf direkt
Ubereinander, nebeneinander angeordneten Lagerplatzen (14), einfach- oder mehrfachtief
sortiert eingelagert werden und einem Auftrag eine sich aus der im voraus berechneten Be-
ladungsmenge und Beladungsreihenfolge ergebende Anzahl der Lagerplatze (14) im Regal
(8) zugewiesen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Lagerung in einem
Regal (8) als Zwischenlager eine Vereinzelung der gelagerten Artikel (5) erfolgt.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl
an Stellplatzen oder Lagerplatzen (14) fir einen Auftrag an die Beladungsmenge firr das
jeweilige Ausliefergebinde angepasst wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel
(5) auf Trays (11) gelagert werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausla-
gerung mit dem untersten Tray (11) bzw. Gebinde beginnt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Auslagerung jeweils mit
dem nachst hoher gelagerten Gebinde fortfahrt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die ausgelagerten Gebinde
direkt dem Ausliefergebinde zugefihrt werden.

8. Anlage zum automatischen Kommissionieren oder Konsolidieren von Artikel (5) unter-
schiedlichsten Formates und Sortimentes, mit den Einheiten Zwischenlager (8), Auslage-
rungseinheit flr die Artikel (5) und Palettierungseinrichtung, dadurch gekennzeichnet,
dass die fir einen Auftrag zusammenzustellenden Artikel (5) unterschiedlichsten Formates
und Sortimentes bereits in der fur die Palettierung (10, 10') erforderlichen Reihenfolge in
einem Regal (8) als Zwischenlager zusammengestellt werden, wobei zur Auslagerung ein
Regalbediengerat (9) vorgesehen ist, das ein Lastaufnahmemittel (15) zur Aufnahme von
beladenen Trays (11) bzw. losen Artikelkolli (§) und einen Senkrechtférderer (16) aufweist,
wobei das Regal (8) eine Vielzahl von Regalsaulen aufweist, die die fir einen Auftrag zu-
gewiesenen Lagerplatze (14) direkt Ubereinander, nebeneinander, einfach- oder mehrfach-
tief beinhalten.

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Regal (8) eine Verein-
zelungsanlage (6, 6') der gelagerten Artikel (5) angeordnet ist.

10. Anlage nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Regal
(8) Trays (11) mit unterschiedlicher H6he der Beladung aufnimmt.

11. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Regal (8) eine Anzahl
Transporteinheiten (21) flr die zu kommissionierenden Artikel (5) aufweist.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinheiten (21) die
Trays (11) mit den Artikeln (5) fur einen Auftrag aufnehmen.

13. Anlage nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinheiten
(21) als selbsttragendes Regal ausgebildet sind.

14. Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinheiten (21) auf
Paletten gelagert werden.

Hierzu 6 Blatt Zeichnungen
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