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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft Regallager zur Lage-
rung und zum Kommissionieren von Waren, insbe-
sondere von Waren auf Ladungstragern wie Paletten.
Solche Regallager weisen eine Vielzahl von Lagerre-
galen mit dazwischen angeordneten Regalgassen
auf, in denen Regalfahrzeuge zum Be- und Entladen
der Waren in bzw. aus den Lagerregalen verfahrbar
sind.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Ein derartiges Regallager erfillt einerseits
die Aufgabe der Lagerung angelieferter Waren bei-
spielsweise der Lieferanten einer Supermarktkette
und aulRerdem die Aufgabe der Kommissionierung
der Waren entsprechend den Lieferauftragen, bei-
spielsweise an die einzelnen Filialen der Supermarkt-
kette. Bei den zu lagernden Waren kann es sich bei-
spielsweise um auf Ladungstragern (Paletten) gelie-
ferte Mehrfachgebinde handeln.

[0003] Die Aufgaben Lagerung einerseits und Kom-
missionierung andererseits werden bei bekannten
Regallagern in der Regel mit getrennten Mitteln und
an getrennten Orten durchgefihrt.

[0004] Die Ein- und Auslagerung der Waren in die
Regalplatze des Regallagers erfolgt gewdhnlich mit-
tels bedienergesteuerten oder automatisierten Re-
galfahrzeugen bzw. Regalbediengeraten. Die ausge-
lagerten Waren werden — gegebenenfalls nach einer
Zwischenpufferung — an separaten Kommissionier-
platzen durch Kommissionierpersonal manuell kom-
missioniert, d. h. entsprechend einem Auftrag auf ei-
ner Auftragspalette, einem Auftragsbehalter oder
dergleichen einzeln zusammengestellt. Fir schwere-
re Waren werden hierfur Hilfsmittel wie beispielswei-
se Gabelstapler eingesetzt. Die Leistungsfahigkeit
derartiger Regallager wird auch durch die Leistungs-
fahigkeit des Kommissioniervorgangs bestimmt, wel-
cher auRerdem sehr personal- und kostenintensiv ist.

[0005] Es besteht daher das Bedrfnis nach einem
Regallager mit erhdhtem Automatisierungsgrad und
gréRerer Kosteneffizienz.

[0006] In dem Gebrauchsmuster DE 29717499 U1
ist ein Satelliten-Regallager beschrieben aufweisend
einen von einem Regalfahrzeug oder einem Quer-
transportwagen auf Fahrschienen in den Regalgas-
sen verfahrbaren Satelliten, wobei die Regalgassen
mit den zugeordneten Regalplatzen Kommissionier-
zonen bilden und dabei jede Regalgasse zwischen
den und beiderseits der Satelliten-Fahrschienen
durch eine Begehflache geschlossen und der Satellit
mit durch Berlihrung betatigbaren Sicherheitsmitteln

zur Notausschaltung ausgestattet ist.

[0007] Die EP 0442000 A1 beschreibt eine Kommis-
sionierkabine fur Hochregallager, welche in einem
Regalféderzeug integriert ist, so dass die zu kommis-
sionierende Ware in der Kommissionierkabine kom-
missioniert wird.

[0008] Das Gebrauchsmuster DE 9310690 U1 be-
schreibt ein Regallager mit einem in der obersten
Ebene des Regallagers angeordneten manuellen
Sortierbereich.

Zusammenfassung der Erfindung

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Regallager und ein Verfahren zur auto-
matisierten Lagerung und Kommissionierung von
Waren vorzuschlagen, welche eine verbesserte Aus-
nutzung der vorhandenen Leistung der Regalbedien-
gerate, eine erhohte Kosteneffizienz und eine Verrin-
gerung der Fehlerquote bei der Kommissionierung
erlauben.

[0010] Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt da-
rin, durch Verdichtung der Auftragspaletten die La-
gerdichte und damit die Raumeffizienz der Auf-
tragspaletten im Auslieferungs-LKW zu erhdhen.

[0011] Gelbst wird die Aufgabe durch ein Regalla-
ger mit einer Vielzahl von Lagerregalen und dazwi-
schen angeordneten Lagergassen, in denen Regal-
fahrzeuge zur Be- und Entladung der Lagerregale
verfahrbar sind, wobei in wenigstens einem der La-
gerregale Kommissionierfacher mit einer ein Kom-
missionierfach dreiseitig umschlieBenden Ladehilfe
vorgesehen sind zur automatisierten Kommissionie-
rung von Auftragswarenstapeln mittels eines der Re-
galfahrzeuge.

[0012] Der Kommissioniervorgang findet somit nicht
an einem separaten Kommissionierplatz, sondern im
Lagerregal selbst mittels des bereits vorhandenen —
vorzugsweise automatisierten - Regalfahrzeugs
statt. Dadurch kann Lagerflache fir die Kommissio-
nierplatze und Kommissionierpersonal eingespart
werden. Weiterhin kann die Leistung der Regalfahr-
zeuge effizienter genutzt werden, da diese nicht nur
fur den Einlager- und Auslagervorgang, sondern
auch fur den Kommissioniervorgang genutzt werden.

[0013] Bei den in den Kommissionierfachem in den
Lagerregalen kommissionierten Auftragswarensta-
peln kann es sich um Warenstapel und Mehrfachbe-
ginde auf Ladungstragern unterschiedlicher Grund-
flachen, insbesondere Europaletten, halbe Paletten
(DUsseldorfer Paletten) oder 1/4-Paletten handeln,
die in einem Auftragswarenstapel auch gemischt ver-
wendet werden kénnen.
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[0014] Zwei Auftragswarenstapel kdnnen auch ver-
dichtet werden, um Lagerflache im Ausliefe-
rungs-LKW einzusparen.

[0015] Vorzugsweise wird der Auftragswarenstapel
auf einer Auftragspalette versandfertig kommissio-
niert. Dabei ist vorzugsweise eine Rechnereinrich-
tung vorgesehen, um raumoptimierte Auftragswaren-
stapel zu bilden.

[0016] Die an den Kommissionierfachem vorgese-
henen Ladehilfen umschlieRen diese dreiseitig, um
ein Herunterfallen von Waren aus dem zu kommissi-
onierenden Warenstapel zu verhindern.

[0017] Die Kommissionierfacher sind vorzugsweise
an wechselnden Positionen in den Lagerregalen ein-
richtbar. Der Boden der Ladehilfe selbst kann dabei
palettenférmig ausgebildet sein, so dass die Ladehil-
fe auch mittels Regalfahrzeug transportierbar ist.

[0018] Zur Kommissionierung von 1/4-Paletten wei-
sen die Regalfahrzeuge vorzugsweise einzeln ver-
fahrbare Gabeln auf.

[0019] Das Regallager weist vorzugsweise ferner
Pufferplatze in der Nahe des Lagerausgangs zum
Puffern versandfertiger Auftragswarenstapel auf.

[0020] Die Aufgabe wird ferner geldst durch ein Ver-
fahren zur Lagerung und Kommissionierung von Wa-
ren auf Ladungstragern in einem Regallager gemaf
Anspruch 1.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0021] Die Erfindung wird im Folgenden anhand ei-
nes bevorzugten Ausflihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0022] Fig.1 zeigt eine schematische Horizontal-
schnittansicht eines Ausfiihrungsbeispiels des erfin-
dungsgemalen Regallagers.

[0023] Fig.2 zeigt eine Querschnittsansicht des
Regallagers von Fig. 1.

[0024] Fig. 3 zeigt schematisch ein Warenflussdia-
gramm des erfindungsgemalfen Verfahrens.

[0025] Fig. 4 zeigt aufeinanderfolgende Verfahrens-
schritte der Kommissionierung eines Auftragswaren-
stapels in einem Kommissionierfach gemaf einem
Ausfiuhrungsbeispiel der Erfindung.

[0026] Fig.5 zeigt aufeinanderfolgende Arbeits-
schritte der Kommissionierung eines Auftragswaren-
stapels ohne Verwendung einer Ladehilfe.

[0027] Fig. 6 zeigt die Arbeitsschritte der Verdich-
tung zweier Auftragswarenstapel zur Verringerung
des Flachenbedarfs im Ausliefer-LKW.

[0028] Fig. 7 zeigt schematisch eine Ladehilfe zur
Verwendung mit der vorliegenden Erfindung.

[0029] Fig. 8 zeigt schematisch eine Folienwickel-
station zur Verwendung mit der Erfindung.

[0030] Fig.9 zeigt schematisch den Aufbau einer
Rechnereinrichtung zur Berechnung einer optimier-
ten Konfiguration eines Auftragswarenstapels.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0031] Fig.1 zeigt eine schematische Horizontal-
schnittansicht eines Ausfuhrungsbeispiels des erfin-
dungsgemalien Regallagers und Fig. 2 eine Quer-
schnittsansicht desselben Lagers.

[0032] Das Regallager 100 gliedert sich in eine Vor-
zone oder Anlieferungsbereich 101, einen Lagerbe-
reich mit einer Vielzahl von Lagerregalen 80 sowie ei-
nen Auslagerbereich 102. Zwischen den einzelnen
Lagerregalen 80 im Lagerbereich sind parallele La-
gergassen 70 ausgebildet, in denen an sich bekannte
Regalfahrzeuge 60, vorzugsweise vollautomatisch
betreibbare Regalfahrzeuge, verfahrbar sind. Die Re-
galfahrzeuge nehmen im Vorzonenbereich 101 ange-
lieferte Ware auf und lagern diese in die Lagerplatze
in den Lagerregalen 80 ein. Genauso dienen die Re-
galfahrzeuge 60 dazu, auszulagernde Waren dem
Lagerregal zu entnehmen und auszulagern. Aus im
Folgenden noch naher erlauterten Griinden weisen
die Regalfahrzeuge vorzugsweise zwei separat von-
einander verfahrbare Gabeln oder Zinken auf.

[0033] Im Auslagerbereich des Regallagers befin-
den sich Folienwickelstationen 40 zum Umwickeln ei-
nes fertig kommissionierten Auftragswarenstapels
mittels einer stabilisierenden Folie oder dergleichen.
Eine solche Folienwickelmaschine ist schematisch in
Fig. 8 dargestellt. Die versandfertigen und mit Folie
umwickelten Auftragswarenstapel werden dann war-
tenden Lkw 110 zugefiihrt.

[0034] Das in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte Re-
gallager weist erfindungsgemall mehrere, vorzugs-
weise flexibel an verschiedenen Regalpositionen ein-
richtbare Kommissionierfacher 81 auf zur automati-
sierten Kommissionierung von Auftragswarenstapeln
mittels des in der jeweiligen Regalgasse 70 verfahr-
baren Regalfahrzeuges 60. Die Kommissionierfacher
81 sind mit einer Ladehilfe 82 versehen (s. Fig. 7),
die das Kommissionierfach dreiseitig umschlief3t, um
ein Herunterfallen von Waren zu verhindern. Durch
die Kommissionierfacher 81 kénnen Auftragswaren-
stapel schon in den Lagerregalen und mittels der Re-
galfahrzeuge 60 entsprechend einem Versandauf-
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trag kommissioniert, d. h. zusammengestellt werden.
Ein fertig kommissionierter Warenstapel braucht
dann nur noch — wiederum mit dem Regalfahrzeug -
direkt ausgelagert, mit Folie umwickelt und in den
Lkw geladen werden. Separate Kommissionierplatze
zur manuellen Kommissionierung der Ware kénnen
somit entfallen.

[0035] Ein Materialflussdiagramm zur Erlduterung
des erfindungsgemaflen Lager- und Kommissionier-
verfahrens ist in Fig. 3 gezeigt. Die am Warenein-
gang angelieferte Ware wird wie oben beschrieben
mittels Regalfahrzeugen in den Lagerfachern der La-
gerregale eingelagert. Sobald ein Lieferauftrag ein-
geht (Schritt S1), werden durch die Rechnereinrich-
tung 90 die entsprechenden Auftragswarenstapel
konfiguriert und in Schritt S2 der Kommissioniervor-
gang gestartet. Im Verfahrensschritt S3 werden die
verschiedenen Warengebinde des Lieferauftrags
durch das Regalfahrzeug im Kommissionierfach auf
einem Ladungstrager zu einem Auftragswarenstapel
zusammengestellt (kommissioniert). Fertig zusam-
mengestellte Auftragswarenstapel werden gegebe-
nenfalls zwischengepuffert (Schritt S4) und dann se-
quenziert (reihenfolgerichtig) zum Warenausgang
ausgelagert. Dort wird in Schritt S5 der Auftragswa-
renstapel von der Ladehilfe getrennt und gleichzeitig
an der Folienwickelstation mit einer Haltefolie umwi-
ckelt.

[0036] Vorzugsweise wird die Konfiguration eines
Auftragswarenstapels beziglich Raumausnutzung,
Stabilitdt und/oder Entnahmereihenfolge mittels einer
Rechnereinrichtung 90 optimiert. Die Rechnerein-
richtung 90 ist schematisch in Eig. 9 dargestellt. Die
Dateneines Lieferauftrags werden einer Einga-
be/Ausgabeeinheit 91 zugefiihrt und in einem Spei-
cher 92 abgespeichert. Die Zentralrecheneinheit
(CPU) 93 berechnet daraus anhand vorgegebener
Randbedingungen wie der PalettengréfRe, maximaler
Hohen und Male von Warenstapeln die optimale Be-
ladungskonfiguration des oder der Auftragswarensta-
pel zur Erflllung des Lieferauftrags. Die automatisier-
ten Regalbediengerate kdnnen dann in den dafir vor-
gesehenen Kommissionierfachern 81 die Auftrags-
warenstapel entsprechend der vorher berechneten
und optimierten Konfiguration im Regallager selbst
zusammenstellen.

[0037] Die Verfahrensschritte eines Ausflihrungs-
beispiels des erfindungsgemalen Kommissionier-
vorgangs sind im Detail schematisch in den Fig. 4a)
bis Fig. 4e) dargestellt.

[0038] In einem ersten, in Fig. 4a) gezeigten Ver-
fahrensschritt wird eine Palette 52, die spater den
Auftrags- oder Versandladungstrager bildet, mit ei-
nem darauf befindlichen ersten Warenstapel 55a in
dem mit einer Ladehilfe 82 versehen Kommissionier-
fach 81 mit Hilfe des Regalfahrzeuges 60 eingela-

gert. Der Warenstapel 55a befindet sich dabei auf ei-
ner 1/2-Palette oder sogenannten Dusseldorfer Pa-
lette, deren Grundflache der Halfte der Europalette
52 entspricht.

[0039] Im nachsten Verfahrensschritt (Fig. 4b) und
Fig. 4¢)) wird ein weiterer, sich auf einer 1/2-Palette
54 befindlicher Warenstapel 55b mit Hilfe des Regal-
fahrzeugs auf die Auftragspalette 52 geladen. Bei der
Berechnung der Beladungskonfiguration durch die
Rechnereinrichtung 90 wird dabei darauf geachtet,
dass der jeweils héhere Warenstapel in der untersten
Ebene immer "hinter" einem niedrigeren Warenstapel
zu liegen kommt.

[0040] Wie in den Fig. 4d) und Fig. 4e) gezeigt,
werden weitere Warenstapel 55¢ und 55d auf den
bereits vorhandenen Warenstapel aufgeladen, bis
die vorherberechnete Hohe des Warenstapels er-
reicht ist. Der Auftragswarenstapel ist dann fertig zur
Auslagerung in den Auslagerbereich bzw. Versand-
bereich des Regallagers.

[0041] Beidem in Fig. 4 gezeigten Ausfihrungsbei-
spiel werden vier 1/2-Paletten zu einem Auftragswa-
renstapel zusammengestellt. Die Erfindung erlaubt
jedoch ausdriicklich, Auftragswarenstapel aus ein-
zelnen Warenstapeln verschiedener Abmessungen,
beispielsweise ganze Europaletten, 1/2-Paletten
oder 1/4-Paletten zu bilden. Auch gemischte Waren-
stapel sind mdéglich, beispielsweise vier 1/4-Paletten
auf zwei 1/2-Paletten oder einer Europalette. Zur Be-
foérderung der 1/4-Paletten sind die Regalfahrzeuge
60 vorzugsweise mit einzeln verfahrbaren Gabeln
ausgerustet, wobei eine 1/4-Palette von einer einzel-
nen Gabel gehandhabt wird.

[0042] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines er-
findungsgemafien Kommissioniervorgangs ist in den
Fig. 5a) bis Fig. 5¢) gezeigt, wobei in diesem Fall
das Kommissionierfach 81 nicht mit einer Ladehilfe
ausgeristet ist. Um ein Herunterfallen von Waren zu
verhindern, ist die Ladehilfe jedoch bevorzugt.

[0043] In dem in Fig. 5a) gezeigten ersten Arbeits-
schritt wird von einer in der rechtsseitigen Regalgas-
se befindlichen Palette ein erster, auf einer 1/2-Palet-
te befindlicher Warenstapel 55b mit dem Regalfahr-
zeug 60 entnommen und, wie in Fig. 5b) gezeigt ist,
neben den schon auf der Auftragspalette 52 befindli-
chen Warenstapel 55a gestellt. Der so fertig kommis-
sionierte Auftragswarenstapel 55 wird, wie in Fig. 5¢)
durch Pfeile angedeutet, mit den Gabeln des Regal-
bediengerats 60 dem Regallager enthommen und
zur Auslagerzone ausgelagert. Gegebenenfalls kann
hier der Auftragswarenstapel 55 noch auf einem der
Pufferplatze 48 (s. Fig. 1) zwischengepuffert werden,
welche vorzugsweise in der Nahe des Auslagerbe-
reichs 102 vorgesehen sind.
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[0044] Das Verdichten zweier fertig kommissionier-
ter Auftragswarenstapel 55, 57 in einem Kommissio-
nierfach 81 ist schematisch in Fig. 6 gezeigt.

[0045] Ein erster Auftragswarenstapel 55 beste-
hend aus zwei 1/2-Paletten 54 wird vom Regalfahr-
zeug 60 auf den mit Ladehilfe 82 versehenen Kom-
missionierplatz 81 befdrdert, wie in den Fig. 6a) und
Fig. 6b) gezeigt ist. Anschliellend wird von einem an-
deren Kommissionierplatz ein auf einer Palette 56
befindlicher kommissionierter Auftragswarenstapel
57 auf dem ersten Warenstapel 55 abgelegt, so dass
der Laderaum spater im Versand-LKW optimal aus-
genutzt wird und somit eine Verdichtung stattfindet.
Beide Warenstapel 55, 57 kdnnen dann in einem Ar-
beitsgang mittels des Regalfahrzeugs 60 ausgelagert
oder auf einem Pufferplatz zwischengepuffert wer-
den.

[0046] Mit der Erfindung ist es so moglich, die Kom-
missionierung automatisiert raum- und personaleffizi-
enter auszufihren, die Kapazitat der Regalfahrzeuge
besser auszulasten (Regalfahrzeuge, die gerade
durch Ein- und Auslagerung wenig beansprucht wer-
den, kénnen zur Kommissionierung herangezogen
werden) und somit die Lagerleistung insgesamt zu
erhéhen. Weiterhin kann durch optimierte Verdich-
tung der Warenstapel der vorhandene Raum in den
Ausliefer-LKW besser ausgenutzt werden.

Patentanspriiche

1. Regallager mit einer Vielzahl von Lagerregalen
(80) und dazwischen angeordneten Lagergassen
(70), in denen Regalfahrzeuge (60) zur Be- und Ent-
ladung der Lagerregale (80) verfahrbar sind, da-
durch gekennzeichnet, dass in wenigstens einem
der Lagerregale (80) Kommissionierplatze (81) mit ei-
ner ein Kommissionierfach (81) jeweils dreiseitig um-
schlieRenden Ladehilfe (82) vorgesehen sind, die
eine automatisierte Kommissionierung von Auftrags-
warenstapeln (55) mittels einem der Regalfahrzeuge
(60) in den Kommissionierfachern erlaubt.

2. Regallager nach Anspruch 1, wobei die Auf-
tragswarenstapel Warenstapel auf Ladungstragern
(52, 54, 56) unterschiedlicher Grundflachenmalle,
insbesondere Europaletten, halbe Paletten (Dussel-
dorfer Paletten) oder 1/4-Paletten umfassen.

3. Regallager nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Auftragswarenstapel verdichtete Warenstapel mit
zwei auf einem Lagerplatz GUbereinander gestapelten
Warenstapeln umfassen.

4. Regallager nach einem der Anspruche 1 bis 3,
wobei die Regalfahrzeuge (60) ausgebildet sind, in
den Kommissionierfachern auf einer Auftragspalette
(50) versandfertige Auftragswarenstapel zu kommis-
sionieren.

5. Regallager nach Anspruch 4, aufweisend eine
Rechnereinrichtung (90) zur Berechnung raumopti-
mierter Auftragswarenstapel.

6. Regallager nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei Kommissionierfacher (81) an wechselnden
Positionen in den Lagerregalen (80) einrichtbar sind.

7. Regallager nach Anspruch 6, wobei die Lade-
hilfe (82) einen Palettenboden aufweist, der zum
Transport mittels eines Regalfahrzeuges (60) geeig-
net ist.

8. Regallager nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei die Regalfahrzeuge (60) mit einzeln verfahrba-
ren Gabeln (62) zur Kommissionierung von 1/4-Pa-
letten versehen sind.

9. Regallager nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei die Lagerregale, die Kommissionierplatze auf-
weisen, zur einfach tiefen Lagerung von Waren di-
mensioniert sind.

10. Regallager nach einem der Anspriiche 1 bis
9, aufweisend Pufferplatze (48) in der Nahe des La-
gerausgangs zum Puffern versandfertiger Auftragsla-
dungstrager.

11. Verfahren zur Lagerung und Kommissionie-
rung von Waren auf Ladungstragern (52, 54, 56) in ei-
nem mehrere Lagerregale (80) aufweisenden Regal-
lager (100), aufweisend die Schritte:

— Einlagerung der Waren mittels einem oder mehre-
ren Regalfahrzeugen (60) auf einer Vielzahl von La-
gerplatzen in einem der mehreren Lagerregale (80),
— automatisierte Kommissionierung von Auftragswa-
renstapeln (55) in daflir in den Lagerregalen (80) vor-
gesehenen Kommissionierfachern (81) mittels einer
Ladehilfe (82), die den zu kommissionierenden Auf-
tragswarenstapel von drei Seiten umschliel3t, was
durch ein Regalfahrzeug (60) gemaR einem vorher
erfassten Versandauftrag erfolgt,

— Auslagern der kommissionierten Auftragswarensta-
pel (55) mittels Regalfahrzeug (60) und

— Ausliefern der versandfertigen Auftragswarensta-
pel.

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Auf-
tragswarenstapel Warenstapel und Mehrfachgebinde
auf Ladungstragern unterschiedlicher Abmessungen,
insbesondere  Euro-Paletten, 1/2-Paletten und
1/4-Paletten umfassen.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis
12, ferner umfassend den Schritt der Berechnung ei-
nes raumlich optimierten Auftragswarenstapels.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis
13, ferner umfassend den Schritt des Verdichtens
von Auftragswarenstapeln durch Lagerung von zwei
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oder mehr fertig kommissionierten Auftragsladungs-
tragern Ubereinander.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis
14, ferner umfassend den Schritt der Pufferung ver-
sandfertig kommissionierter Auftragswarenstapel
(50) im Regallager in der Nahe des Lagerausgangs.

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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