Automatisierte Kommissionierung von Stuckgutern im Hochregal

Der ,,Regalpicker” - ein innovativer

Das Angebot an vollautomatischen
Systemen zur Einzelstiickhand-
habung im Lager- und Kommissio-
nierbereich ist vielfaltig. Existierende
Losungen erfordern allerdings eine
aufwandige Technik auBerhalb der
Regalgasse, die sich eigentlich nur
bei sehr hohen Leistungsanforde-
rungen rechtfertigen lasst. Das
Fraunhofer-Institut fiir Materialfluss
und Logistik (IML) in Dortmund

hat mit dem sog. ,,Regalpicker”

ein System entwickelt, das die voll-
automatische Handhabung eines
weiten Artikelspektrums direkt

im Hochregal ermdoglicht.
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Der Regalpicker schlie3t die Liicke

Existierende Losungen zum automatischen
Kommissionieren von der Palette, zum Bei-
spiel auf Basis von Portalrobotern, haben
Ublicherweise einen respektablen Grund-
flachenbedarf und bedingen zudem eine
externe Vorratshaltung, beispielsweise im

klassischen Hochregal, um in der Zugriffs-
flache moglichst viele Artikel zu positionie-
ren. Der hier oftmals erforderliche techni-
sche Aufwand ist meist nur fir schnelllau-
fende Artikel zu rechtfertigen. Existierende
Strukturen in Unternehmen erschweren
auBerdem haufig den Ausbau mit neuer
Technik. Eine automatische Kommissionie-
rung von Kolli und Kartonagen direkt im
Regal ist folglich mit den bisherigen Syste-
men nicht moglich. Diese Liicke wird jetzt
durch den Regalpicker geschlossen.

RBG und Handhabungstechnik
kombiniert

Das Basiskonzept des Regalpickers besteht
aus einem Regalbediengerat (RBG) mit ho-
rizontaler Verfahrschiene und vertikalem
Hubmast, das in einer Regalgasse verfahrt
(Bild ). Zusatzlich zu einer klassischen Pa-
lettenhandhabungseinheit ist der Hubkorb
des Regalpickers mit einer Greiftechnik fir
Packstlicke ausgerlstet (s. Info-Kasten
LGreiftechnik fir Packstlcke"). Diese ist an
eine innerhalb des Hubkorbes vertikal be-
wegliche Plattform angeschlossen und kann
mithilfe eines mehrachsigen Greifarms tele-
skopierbar positioniert werden. Somit ist es
moglich, die Greiftechnik in die Regalfacher
einzufahren und eingelagerte Packstlicke
zu greifen. Nach dem Greifvorgang wird der

kommissionierte Artikel auf der ebenfalls
vertikal beweglichen Ubergabeplattform ab-
gelegt, von wo er mit einem Schieber an die
Vertikalfordertechnik (s. Info-Kasten ,Verti-
kalforderer” ibergeben wird. Durch diese
Parallelisierung der Prozesse ist der Greifer
unmittelbar nach Ablage des Artikels auf
der Ubergabeplattform wieder fiir den
nachsten Greifvorgang verflgbar. Die Verti-
kalfordertechnik gestattet einen schnellen
Abtransport der gepickten Waren aus ver-
schiedenen H6henniveaus.

AnschlieBend werden die einzelnen
StuckgUter an einen in der Regalgasse ver-
laufenden Rollenforderer libergeben, der
die kommissionierten Artikel aus der Gasse
heraus zu einem Ubergabepunkt oder zu
nachgeschalteter Materialflusstechnik wei-
terleitet. Durch die Verwendung der
Stetigfordertechnik ist eine dezentrale
Abgabe der gepickten Gilter moglich.
Damit entfallen die Fahrzeit zum bzw. vom
Ubergabepunkt sowie die dort anfallende
Basiszeit — ein Vorteil im Vergleich zur
klassischen zweidimensionalen Kommissio-
nierung, der flr das System eine hohe Pick-
geschwindigkeit bedeutet. Um das Ge-
samtsystem im Bedarfsfall an die jewei-
ligen Anforderungen anzupassen, ist der
Regalpicker modular konzipiert, d. h., die
Einzelgewerke lassen sich gegen andere
Technologien austauschen.

Prinzipieller Aufbau des Regalpickers; der Prototyp basiert auf dem Regalbediengerat Beewen Quickstore.
Durch die Ausfiihrung mit vier Masten sind die einfache Integration der Vertikalférdertechnik sowie das Verlegen der
Horizontalférdertechnik unter dem RBG hindurch méglich.












