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ES 2 589 755 T3
DESCRIPCION

Método de cumplimiento de ordenes al preparar unidades de almacenamiento en una estacion de recoleccion
Descripcion de la invencién

La invencidn se relaciona con un método de cumplimiento de 6érdenes o pedidos de acuerdo con la reivindicacion 1.
Cuando se operan instalaciones de almacenamiento para cumplimiento de pedidos, deben tomarse en cuenta
diversos aspectos como se describen a continuacion.

Mientras que se recolectan o compilan pedidos de las unidades de transportacion, tales como por ejemplo, articulos
o contenedores, es necesario proporcionar unidades de transporte o almacenamiento, las cuales se asocian con un
pedido comun en una forma dirigida o clasificada. Ademas, es convencional para almacenar las unidades de
transporte de un orden de modo intermedio (almacén temporal), hasta que se encuentran presentes todas las
unidades de transporte requeridas para el pedido. Después se hacen pasar juntas sobre una linea de recoleccion
que las lleva por ejemplo, al area de paletizacion, estacion de recoleccion, salida de mercancias, embarque, etc.

En la estacion de recolecciéon las mercancias para cumplimiento de una orden se toman de las unidades de
almacenamiento y se colocan de acuerdo con el pedido en un contenedor de pedidos, etc. El contenedor de
almacenamiento (a menudo llamado donador) entonces se enruta de regreso al almacén de estanterias y se
almacena hasta que sea necesario para el siguiente pedido.

Una instalacion de almacén de estanteria (de gran altura) incluye un area de entrada de almacenamiento, mediante
la cual se suministran las mercancias a y desde la cual la Maquina de Almacenamiento y Recuperacién Automatica
(de aqui en adelante llamada AS/RS) recolecta las mercancias para su colocaciéon en almacenamiento, la llamada
zona frontal. De una manera similar, se requiere un area de recuperacion, en la cual después de la recuperacion del
almacenamiento, la AS/RS deposita las mercancias que probablemente se asignen en la zona frontal. En el caso de
instalaciones con almacenamiento y recoleccién automatica, las ubicaciones de recoleccion tipicamente se
encuentran cerca de la zona frontal. En la zona frontal, las mercancias también se identifican para el sistema de
gestién de inventarios o la computadora de flujo de material.

Por ejemplo, EP 1 964 792 B1 describe un método para hacer las unidades de transporte disponibles desde una
instalacion de almacén en al menos una linea de recoleccion. Cada pasillo de anaqueles de almacenamiento,
recuperacion del almacenamiento y lineas de salida se controlan por la AS/RS de tal manera que coincidan y se
coordinen entre si, y se carguen con mercancias que Ultimamente se terminan o se descargan de la linea de
recoleccién de una forma clasificada.

El control y coincidencia de este modo son relativamente complejos y requieren de un trabajo técnico evidente en la
llamada zona frontal, es decir, es necesario lograr una alta produccion y secuenciacion en el area fuera de los
anaqueles actuales.

Ademas, es dificil manejar las fluctuaciones de demanda dentro de las instalaciones de almacenamiento. Las
instalaciones de almacenamiento que se llevan a cabo manualmente con estaciones de recoleccion manual,
usualmente son capaces de administrar la fluctuaciéon y tener costos iniciales bajos y en general, pueden ser muy
efectivas para articulos de muy bajo volumen y de alto volumen particularmente a través de articulos limitados y de
situaciones laborales de bajo costo. Sin embargo, pueden encontrarse en un espacio mas grande para manejar la
misma cantidad de pedidos como los sistemas automatizados. Ademas, es dificil controlar el avance de las
operaciones manuales de una forma oportuna.

Un alto grado de automatizacion funciona bien para una demanda en un alto nivel sostenido y en situaciones de alto
costo laboral. Sin embargo, si se maximiza el sistema automatizado no es posible un incremento adicional en
capacidad. Algunos articulos tampoco pueden manejarse o recolectarse automaticamente.

En contraste a lo mismo, el objetivo de la invencién es proporcionar un método de cumplimiento de pedidos, el cual
proporciona la posibilidad de incrementar y reducir la capacidad a modo de manejar las fluctuaciones de demanda
del cumplimiento de pedidos.

Este objeto se logra por el método establecido en la reivindicacion 1.

De acuerdo con la invencion, se ha reconocido que cuando se combina un area de almacenamiento y recoleccion
manual con un area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada como se reivindica, en otras
palabras se propone una solucién hibrida, aplicaciones con altas tasas de fluctuacién de demanda/cumplimiento de
pedidos o la existencia de agentes de mudanza muy lentos o un numero limitado de agentes de mudanza muy
rapidos que puedan servir mejor. El area de recoleccion manual no soélo puede utilizarse para recolectar
transportaciones muy lentas y transportaciones muy rapidas de manera econdmica y también eficiente, sino también
para competir con los periodos pico de demanda y por otra parte, pueden desactivarse cuando no se necesitan. Esto
permite mantener el area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada en un margen de uso
Optimo. También el area de recoleccion manual mejora el area de almacenamiento y recuperacion de estanteria
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automatizada de algo del volumen de almacenamiento. También es posible utilizar el area de almacenamiento y
recuperacion de estanteria automatizada para desacoplar el proceso de cumplimiento de pedidos.

Por lo tanto, cuando el area de almacenamiento y recuperacién de estanteria automatizada se ubica corriente arriba
del area de recoleccion manual, proporciona una funcién de regulacion y secuenciacion de la liberacion de
procesamiento de pedidos que influye en la liberacion de pedidos. Esto significa que un buen control de cuando, qué
y cuanto y en qué secuencia de recoleccion de pedidos se lleva a cabo en la estacion de recoleccion semi o
totalmente automatica y los pedidos se envian al area de recoleccién manual para la terminacién de los pedidos.

Cuando el area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada se ubica corriente abajo del area de
recoleccién manual, proporciona una funciéon de desacoplamiento del procesamiento de pedidos entre las dos areas
asi como la administracion de una liberacion de pedido. Esto significa que proporciona un ambiente sin alteraciones
para el area que lleva a incrementar la eficiencia de operacion y el buen control de cuando, qué y cuanto y en que
secuencia se liberan los pedidos que se envian.

De acuerdo con la invencion, las instalaciones de almacenamiento comprenden un area de recoleccién manual y un
area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada.

El area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada es cualquiera dispuesta corriente abajo o
corriente arriba del area de recoleccion manual y se conecta en el area de recoleccion manual por un transportador
de enrutamiento, el cual lleva a un area de embarques. Por lo tanto, el transportador de enrutamiento conecta
ambas areas de recoleccion y también sirve como un transportador de envios de los pedidos completos a un area de
embarques.

El area de recolecciéon manual comprende estaciones de recoleccion manual dispuestas a lo largo de la extension
del transportador de enrutamiento y suministra con unidades de pedidos al transportador de enrutamiento
recolectadas en las estaciones de recoleccion manual. Las estaciones de recoleccion manual también se
suministran por el transportador de enrutamiento con unidades de producto y/o pedido.

El area de recoleccion manual también puede suministrarse por un proceso de recoleccion manual por lotes que
combina diversos productos a partir de diferentes pedidos en un contenedor comun (recoleccion condicionada por
lotes), desde el cual los productos se colocan en unidades de producto y se colocan en el transportador de
enrutamiento. Obviamente, el suministro del transportador de enrutamiento también puede realizarse con otros
métodos conocidos.

Las estaciones de recoleccion manual pueden ser de cualquier tipo y también incluyen almacenes temporales, por
ejemplo, ubicacién de un estante de flujo de tarimas o estatico para transportaciones muy rapidas, estanteria de flujo
para transportaciones rapidas, anaqueles para transportaciones lentas, paredes de recoleccion, etc.

El area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada comprende estanteria de almacenamiento
que comprende una pluralidad de estantes de almacenamiento de varios niveles en los cuales se almacenan las
unidades de producto y/o pedido, en donde los estantes de almacenamiento se disponen espalda con espalda e
pares y tienen un pasillo entre los pares. En otras palabras, los estantes tienen un pasillo entre la misma y cada
estante empalma un estante del pasillo vecino.

Las unidades de producto y/o pedido se alimentan en estanteria de almacenamiento por al menos un transportador
de entrada al almacén y se recuperan por al menos un transportador de salida del almacén De preferencia pero no
limitado a, se proporciona para cada pasillo un transportador de entrada al almacén y un transportador de salida del
almaceén.

Cada pasillo de estanteria de almacenamiento se pone en servicio por al menos un dispositivo de almacenamiento y
recuperacion automatica (AS/RS) para el almacenamiento y recuperacion de unidades de producto y/o pedido del
almacén. De preferencia, cada nivel de cada pasillo tiene una maquina de AS/RS dedicada pero también
dispositivos de AS/RS que es posible que sirvan en dos y mas niveles.

Las unidades de producto y/o pedido se intercambian directamente entre dos estantes de almacenamiento contiguo
a partir de un estante de almacenamiento fuente a un estante de almacenamiento destino adyacente mediante
ubicaciones de transporte cruzado en los estantes de almacenamiento mismos. Esto permite la recuperacion
clasificada del almacén de una manera mas simple y sin clasificacion fuera de los pasillos. Esto reduce la
complejidad técnica y espacio, reduce costos y logra una mejor confiabilidad. De acuerdo con la invencion, también
se ha reconocido que cuando se intercambian directamente las unidades de transporte o almacenamiento entre dos
unidades de estanteria de almacenamiento contiguas de un estante del pasillo de estanteria de almacenamiento a
un estante adyacente de un pasillo de estanteria de almacenamiento siguiente mediante las ubicaciones de
transporte cruzado en las unidades de estanteria de almacenamiento, puede omitirse la distribucién y/o clasificacion
compleja en la zona frontal puesto que las unidades de transporte ya se encuentran almacenadas en un solo pasillo
de estantes de almacenamiento si inicialmente se almacenaron en otra parte. Cuando se recuperan del
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almacenamiento, simplemente se recuperan en secuencia.

Por lo tanto, puede lograrse una transferencia directa de las unidades de transporte sin distribucion o clasificacion
fuera de los pasillos sin “cruzar” los transportadores y esto con una instalacion técnica mas simple y menor con un
espacio menor y una confiabilidad mayor. Por lo tanto, las unidades de transporte o almacenamiento de este modo
solo pueden recuperarse desde el pasillo respectivo en la secuencia requerida. Esto permite la reduccion de las
instalaciones de la llamada zona frontal. El almacén de preferencia es un almacén totalmente automatizado. En
otras palabras, las ubicaciones de la estanteria de almacenamiento de los estantes de empalme se utilizan para
pasar unidades de transporte o almacenamiento de un lado de la estanteria a través de la siguiente, de modo que
las unidades de transporte puedan transferirse de una estanteria a la siguiente.

Por lo tanto, es posible el transporte cruzado o clasificacion dentro de las unidades de estanteria mismas y de
acuerdo a esto es posible distribuir con “transporte cruzado” en la zona frontal.

Si es necesario el uso de un transportador en la zona frontal para el transporte cruzado, puede combinarse con este
concepto especialmente si el transportador en la zona frontal no puede omitirse por razones diferentes al transporte
cruzado, mientras que reduce la complejidad y requerimientos de produccién del transportador en la zona frontal y
en el sistema de control.

De una manera conveniente, se proporcionan ubicaciones de transporte cruzado en cada nivel o cualquier nivel
seleccionado de las unidades de estanteria de almacenamiento.

La optimizacion de ruta-tiempo particularmente efectiva se logra si las ubicaciones de transporte cruzado se
disponen mas cerca de la linea de entrada y salida. También es posible ubicar las ubicaciones de transporte cruzado
en diferentes posiciones dentro de un nivel.

Las ubicaciones de transporte cruzado también pueden utilizarse como almacén temporal, especialmente si
pertenecen a un pasillo de destino final de las unidades de transporte o almacenamiento, es decir, las unidades de
transporte o almacenamiento permanecen en las mismas, hasta que son actualmente necesarias o se recuperan.

El intercambio puede efectuarse de forma activa o pasiva con respecto al AS/RS, es decir, por un lado la ubicacion
de transporte cruzado puede ser simplemente una superficie de almacenamiento pasivo en la cual la AS/RS de un
pasillo deposita unidades de transporte o almacenamiento (casi los colocan en almacenamiento) y desde los cuales
la AS/RS del pasillo adyacente recibe unidades de transporte (casi los retira del almacenamiento). Para cada
ubicacién de almacenamiento en estanteria o ubicacidon de transporte cruzado, este procedimiento siempre puede
realizarse solo en una direccién o en ambas direcciones.

De preferencia, el dispositivo de almacenamiento y recuperacion automatica en si mismo desplaza las unidades de
producto o pedidos en las ubicaciones de transporte cruzado, es decir, se prefiere mas que la AS/RS en si misma
sea el medio de manejo activo, es decir, las unidades sélo se manejan por la AS/RS también para su intercambio en
las ubicaciones de transporte cruzado y no tienen un medio de accionamiento propio.

Debido a la simplicidad de las ubicaciones de transporte cruzado, también es posible readecuar o adecuar
posteriormente las ubicaciones de transporte cruzado y adaptar flexibilidad en el nivel de eficiencia requerido en el
sistema de almacenamiento.

Para propdsitos de intercambio, el AS7RS asimismo puede colocar las unidades de transporte en un almacén de
doble profundidad o almacén de varias profundidades en la ubicacién de transporte cruzado. La AS/RS de un pasillo
puede colocar de este modo unidades de transporte o almacenamiento en el almacén en las ubicaciones de
transporte cruzado a una profundidad tal que ya estén listos para asignarse a la estanteria adyacente y puedan
alcanzarse “normalmente” por la AS/RS, en otras palabras, el dispositivo de almacenamiento y recuperacion
automatica de un estante fuente coloca las unidades de producto o pedidos en la ubicacién de transporte cruzado en
una estanteria de destino adyacente. Ademas, los medios de recepcién de carga, por ejemplo, brazos telescépicos,
pueden tener un margen extendido. También es posible utilizar un almacenamiento apilado de unidades de
transporte o almacenamiento.

Puesto que las ubicaciones de transporte cruzado se someten para utilizarse extensamente y reducen un dafio de la
unidad de transporte o almacenamiento, también es conveniente si pueden recubrirse los pisos de las ubicaciones
de transporte cruzado para reducir la friccion y/o puede efectuarse un reforzamiento estructural.

Es particularmente preferible si la AS/RS tiene “minicargas” o unidades de servicio de estanteria de un solo nivel. Se
prefiere en lanzaderas o vehiculos satélites en particular. Una AS/RS con “minicarga” es una maquina de
almacenamiento y recuperacion de varios niveles llevados a cabo en el piso con un dispositivo de manejo de carga
flexible que soporta un amplio margen de articulos individuales, articulos agrupados o apilados, contenedores,
bandejas, cajas de cartén de diferentes tamafios y pesos. Las lanzaderas con una disposicién apilada de dos
plataformas de manejo de carga o una plataforma en elevador también pueden utilizarse junto con la invencién para
manejar diversos niveles desde un solo carril.
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En particular, se utilizan las llamadas Multishuttles® como la AS/RS de un solo nivel. Se describen por ejemplo, en
EP 1 254 852 A1. La Multishuttle® es un sistema que puede utilizarse de forma universal, se conecta de una forma
modular y combina el almacenamiento y transporte en un concepto integrado. La Multishuttle® suplementa el
dominio de las instalaciones de almacenamiento de pequefias partes automaticas, un alto rendimiento, una solucién
economica e innovadora. Es un vehiculo transportado sobre rieles que opera en la estanteria y sirve a todo el
sistema de almacenamiento. El concepto del sistema se basa en vehiculos guiados en rieles auténomos para el
transporte de contenedores, el cual opera dentro y fuera del sistema de almacenamiento. Un medio que recibe carga
especifica permite tiempos cortos de cambios de carga y la carga y descarga simultaneas. El sistema tiene rieles de
viaje que se instalan en cada nivel de la instalacién de almacenamiento o se elevan o suspenden en la zona previa.
Ademas de guiar los vehiculos, también suministran voltaje a los mismos.

La lanzadera puede utilizarse en dos disposiciones, una llamada disposicién “cautiva” o “itinerante”. En la disposicion
cautiva, la lanzadera permanece en su nivel respectivo. En la alternativa itinerante, la lanzadera cambia los niveles
como se requiera.

De acuerdo con la invencion, es posible de este modo lograr un alto nivel particular de eficiencia de recuperacion
mientras se mantiene completamente la secuencia deseada de unidades de transporte o almacenamiento en
cualquier pasillo. Esto también se obtiene con un trabajo técnico menos considerable que de acuerdo con la Técnica
Anterior.

Al menos se utiliza un dispositivo de elevador, para transferir las unidades de producto y/o pedido en al menos un
transportador de salida del almacén, es decir, el elevador permite cambios de nivel de las unidades de producto y/o
pedido que vienen del transportador de entrada al almacén o destinados al transportador de salida del almacén.
Usualmente, éste sera un elevador estacionario, pero también podria visualizarse la AS/RS que funciona con
elevador (por ejemplo minicarga).

Al menos un elevador opcionalmente es del tipo a través de la unidad, lo que significa que las unidades pueden
pasar a través del elevador dentro del estante, como si fuera un transportador.

En una modalidad preferida, un elevador se instala en cada estante de un pasillo y cada elevador es cualquiera de
un elevador de entrada conectada al transportador de entrada al almacén o elevador de entrada y salida conectada
a ambos transportadores de entrada y salida del almacén.

Posibles elevadores incluyen en particular medios de transporte verticales. Es favorable si cada elevador tiene uno o
mas, en particular dos ubicaciones/posiciones para las unidades de transporte o almacenamiento. También es
conveniente si cada nivel de estanteria de almacenamiento tiene al menos una ubicacién del almacén temporal para
desacoplar la AS/RS de un solo nivel y el elevador. Esto hace posible utilizar de forma total y méas rapida la AS/RS
de un solo nivel y para prevenir el funcionamiento en vacio del elevador.

También es ventajoso si cada elevador tiene un medio de transporte de unidad por separado para cada ubicacion.
En particular, entonces es conveniente si cada elevador tiene dos ubicaciones en los que cada uno se proporciona
con medios de transporte de unidad por separado moviles en direcciones diferentes. Por lo tanto, la transferencia de
dos unidades de producto/pedido de cada nivel siempre puede efectuarse de forma simultanea en direcciones
diferentes o sobre almacenes temporales de salida, por ejemplo a la izquierda y derecha. Ademas, la recepcién de
las unidades de transporte sobre el elevador de preferencia se controla de modo que las dos unidades se
descarguen sobre un nivel. Esto es posible en la cuenta de la alta eficiencia de las lanzaderas utilizadas, puesto que
practicamente siempre ocupan las ubicaciones de transferencia (ubicacion del almacén temporal) en el elevador, de
modo que el control del elevador que proporciona una opcion de seleccién que permite que se ocupe el elevador por
las unidades de transporte/almacenamiento por diferentes almacenes temporales de un nivel.

El area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada también incluye al menos una estacion de
recoleccién semi o totalmente automatica para recolectar desde las unidades de producto en unidades de pedido
para el cumplimiento de pedidos, en los cuales las unidades de producto y/o pedido se alimentan por al menos un
transportador de salida del almacén y desde el cual las unidades de producto y/o pedido se envian por al menos un
transportador de entrada al almacén. También es posible utilizar diversas estaciones de recolecciéon semi o
totalmente automaticas y especialmente una para cada pasillo.

En la presente solicitud, se define una estacion de recolecciéon de pedidos totalmente automatizada como una
estacion de recoleccion de acuerdo con el principio de mercancia a persona con el manejo de una unidad totalmente
automatizada (cajas de distribucidén, contenedor, bandejas, cajas, etc.), es decir, un suministro totalmente
automatizado y descarga y presentacion del producto y unidades de pedido. Las unidades de pedido vacias y
unidades con mercancia comisionada se suministran automaticamente en la estacion de trabajo. Las unidades se
colocan a una altura ergondmicamente Optima en la estacion de recoleccién. Usualmente, tal estacion también
incorporara medios para dirigir, instruir y controlar, asi como para supervisar el seleccionador (por ejemplo,
indicadores luminosos para preparacion de pedidos
, etc.), quienes todavia recolectaran manualmente unidades de producto en las unidades de pedido. Como una
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opcién, el operador puede remplazarlos con un dispositivo/maquina de recoleccién automatizada para realizar un
proceso totalmente automatizado.

En contraste, una estacién de recoleccion semiautomatica no tendra el manejo de la unidad totalmente automatizada
justo como se describe, sino que implicara el procesamiento manual de las unidades.

Para cumplir con los pedidos, el transportador de enrutamiento se conecta al menos a una entrada del transportador
de entrada al almacén y/o al menos un transportador de salida del almacén de la estanteria de almacenamiento.
Esto permite que

. las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes del area de recoleccion manual se
envien mediante el transportador de enrutamiento al area de embarques o se instalen en la estanteria de
almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada mediante al menos un
transportador de entrada al almacén para su envio posterior;

. las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes del area de estanteria de
almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada se envien mediante el
transportador de enrutamiento al area de embarques;

. las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes de la estacion de recoleccion semi o
totalmente automatica del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada para enviarse
mediante el transportador de enrutamiento al area de embarques o se instalan en la estanteria de almacenamiento
del area de almacenamiento y recuperacién de estanteria automatica mediante al menos un transportador de
entrada al almacén para su envio posterior;

. las unidades de pedido que contienen pedidos parciales procedentes del area de recoleccion manual para
introducirse en la estanteria de almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria
automatizada mediante al menos un transportador de entrada al almacén para su procesamiento adicional;

. las unidades de pedido que contienen pedidos parciales procedentes de la estacién de recolecciéon semi o
totalmente automatica o de la estanteria de almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacién de
estanteria semiautomatico para introducirse en la estanteria de almacenamiento del area de almacenamiento y
recuperacion de estanteria automatizada o en el area de recoleccion manual para su procesamiento adicional;

Esto puede ya sea ser un posible pedido inmediato o controlado dependiendo de las necesidades.

El dispositivo de almacenamiento y recuperacion automatica (AS/RS) puede alimentarse por un almacén temporal
de entrada y puede alimentarse en un almacén temporal de salida, en donde los almacenes temporales se disponen
dentro de estantes de almacenamiento, y las ubicaciones de transporte cruzado se disponen de preferencia pero no
limitados a directamente detrds/después del almacén temporal de entrada y/o almacén temporal de salida de un
estante de almacenamiento correspondiente.

Ademas es posible formar un bucle transportador con al menos un transportador de entrada al almacén, al menos un
elevador y al menos un transportador de salida del almacén, en donde al menos un elevador se alimenta por el
transportador de entrada al almacén y alimenta él mismo el transportador de salida del almacén.

Después el almacén temporal de salida puede alimentarse en el bucle transportador y en el almacén temporal de
entrada puede alimentarse por el bucle transportador. La estacion de recoleccidon puede incorporarse en el bucle.

De preferencia, el transportador de enrutamiento tiene cualquiera de uno o dos niveles por cada nivel de recoleccion
y puede ser mas de un nivel de recoleccion, en una modalidad particularmente preferida, las unidades de producto
y/o pedido de la estanteria de almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria
automatizada en la estacion de recoleccion semi o totalmente automatica y el transportador de enrutamiento de nivel
superior regresa unidades de producto y/o pedido parciales o completos a la estanteria de almacenamiento del area
de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada. Entonces es posible que el transportador de
enrutamiento de nivel inferior suministre unidades vacias en la estacion de recoleccion semi o totalmente
automatica. A la inversa también es posible, lo que significa que el transportador de enrutamiento de nivel superior
suministra unidades de producto y/o pedido parciales, asi como el manejo de unidades vacias y el transportador de
enrutamiento de nivel inferior regresa unidades de producto/pedidos parciales.

Un transportador de un solo nivel se prefiere cuando no existe necesidad de manejar bolsas de pedidos dentro del
sistema, entonces las unidades de producto pueden recuperarse una después de la otra en la manera clasificada y
no debe manejarse ninguna unidad de pedido vacia.

Se entendera que donde se utiliza el término “unidades de pedido” o asimismo “unidades de producto”, no debera
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interpretarse como limitante; de hecho también pueden utilizarse otros tipos de transporte de forma equivalente y
efectiva dentro del alcance de la invencién. En particular, el término “unidades de producto” o “unidades de pedido”
también incluye cajas de distribucion, bandejas, contenedores, contenedores de cartdn, cajas de carton, pilas de
articulos, paquetes o unidades, unidades de empacado - es decir, articulos individuales combinados, etc., y articulos
individuales.

Las unidades de producto o pedido pueden colocarse de forma aleatoria ("de forma cadtica”) en almacenamiento,
siendo distribuidos sobre todo el sistema sin conocimiento de la secuencia posterior cuando se recuperan, en
contraste con DE 299 12 230 U1 sin restriccién como moédulos posibles o areas de almacenamiento se requieran.

La invenciéon ademas se caracteriza por un alto grado de flexibilidad, puesto que las lineas de alimentacion de
entrada y de salida pueden conectarse en los elevadores correspondientes en cualesquier puntos.

En paralelo con los elevadores de salida, es asimismo posible proporcionar elevadores de entrada dedicadas con
sus lineas de alimentacion de distribucién suministradas de forma correspondiente. Por otra parte, también es
posible controlar los elevadores de salida de modo que ademas de la operacién de salida, también pueden utilizarse
como elevadores de entrada. En el escenario inverso, los elevadores de entrada dedicadas presentes también
pueden utilizarse como elevadores de salida de acuerdo con el requerimiento. En el caso de malos funcionamientos
de los elevadores individuales, esto también permite la operacion ininterrumpida o un incremento en la eficiencia del
sistema. En este extremo, las lineas de entrada o de salida deben disponerse entre el elevador y la estanteria a
diferentes alturas. Esto requiere la presencia de dos niveles de entrada y de salida combinados, las lineas de
recoleccion las cuales se llevan juntas después de pasar la ultima linea de salida en secuencia.

La funcion de desplazamiento transversal, es decir, el intercambio de unidad dentro de las ubicaciones de transporte
cruzado en el estante por la AS/RS en si misma, ofrece la ventaja de que en el caso de un mal funcionamiento, por
ejemplo, un elevador de salida(elevador de entrada o lineas de alimentaciéon, puede mantenerse la funcién del
pasillo relevante.

Breve descripcion de los dibujos

Caracteristicas adicionales y detalles de la invencion seran aparentes a partir de la descripcién en lo sucesivo de los
dibujos, en los cuales

La Figura 1 muestra una vista en plano esquematico de una instalacion de almacenamiento con un
almacenamiento manual y area de recoleccion y un area de recoleccién y almacenamiento automatizado;

la Figura 2 muestra una vista en plano esquematico tipico del intercambio de unidades de transporte entre
los estantes dentro del almacén de estanteria en la instalacion de almacenamiento automatizado de la
figura 1;

la Figura 3 muestra una vista en plano esquematico tipica de un primer y segundo niveles de recoleccién en
una instalacién de almacenamiento con un transportador de enrutamiento de un solo nivel;

la Figura 4 muestra una vista en plano esquematico tipica de un nivel de recoleccién en una instalacion de
almacenamiento adicional con un transportador de enrutamiento de dos niveles;

la Figura 5 muestra una vista en plano esquematico tipica de una etiqueta tipo a través de la unidad que
consiste de un nivel de recoleccion y otros niveles de almacenamiento de una instalacion de
almacenamiento adicional;

la Figura 6 muestra una vista en plano esquematico tipica de una etiqueta tipo a través de la unidad que
consiste de primer y segundo niveles de recoleccién y otros niveles de almacenamiento en una instalacién
de almacenamiento adicional;

la Figura 7 muestra una vista en plano esquematico tipica de una sola etiqueta de tipo lateral que consiste
de un par de elevadores ciclicos sencillos, una recoleccion y otros niveles en la estanteria de
almacenamiento de una instalacién de almacenamiento adicional;

la Figura 8 muestra una vista en plano esquematico tipica de solo una etiqueta tipo lateral que consiste de
un par de elevadores ciclicas dobles, niveles de recolecciéon con opciones y otros niveles en una instalacion
de almacenamiento adicional;

las Figuras 10-12 muestran versiones alternativas de las modalidades respectivas de las figuras 7, 8 y 9 con
elevadores fuera de la estanteria de almacenamiento;

La Figura 13 muestra una vista en plano esquematico tipica de una etiqueta tipo a través de la unidad que
consiste de un primer nivel de recoleccidén y otros niveles de almacenamiento en una instalaciéon de
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almacenamiento adicional.

En la figura 1, se muestra una vista en plano esquematico de una instalacion de almacenamiento con un
almacenamiento manual y area de recoleccion | y con un area de almacenamiento y recuperacion de estanteria Il.

El area de almacenamiento y recuperaciéon de estanteria automatizada |l se dispone corriente abajo del area de
recoleccién manual | y se conecta en el area de recoleccién manual | por un transportador 5 de enrutamiento que
eventualmente lleva a un area de embarques IV.

A la forma inversa también es posible, el area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada Il
entonces podria disponerse corriente arriba del area de recoleccion manual | y se conectan en el area de
recoleccién manual | por un transportador 5 de enrutamiento, y el extremo del transportador de enrutamiento podria
llevar a un area de embarques IV.

El area de recoleccién y almacenamiento manual | tipicamente se suministra por un proceso de recoleccion manual
por lotes, pero no se limita a combinar diversos productos a partir de diferentes pedidos en un contenedor comun
(recoleccion condicionada por lotes), a partir de los cuales se colocan los productos en las unidades de producto y
se colocan en el transportador 5 de enrutamiento. También es posible el uso de recolecciones discretas para el
suministro del area de recoleccion manual I.

El proceso de recoleccién manual por lotes se lleva a cabo en un area de recoleccién por lotes Ill con estantes o
anaqueles 2 con servicio de forma manual separados por pasillos 3 en los cuales un seleccionador 1 toma su carta 4
de recoleccion y recolecta los articulos/productos de acuerdo con los pedidos asignados al mismo.

El area de recolecciéon y almacenamiento manual | ademas comprende estaciones 28 de recoleccion manual
suministrada y dispuesta a lo largo de la extensiéon y en uno o ambos lados del transportador 5 de enrutamiento
serpenteante y suministra al transportador 5 de enrutamiento con unidades U de pedido recolectadas en las
estaciones 28 de recoleccion manual.

Las estaciones 28 de recoleccion se conectan en el transportador de enrutamiento por tecnologia de transporte
convencional, similar a transportadoras de rodillos o de banda, y también puede incluir anaqueles 10 de
almacenamiento temporal desde los cuales pueden recolectarse ciertos productos y colocarse en unidades de
pedido.

Las estaciones 28 de recoleccién son ya sea operadas por separado o por dos seleccionadores al mismo tiempo.
Alternativamente, la “seleccion de la velocidad de la banda” puede utilizarse en lugar de la estacion 28 de
recoleccién de zona con transportadores de enrutamiento de zona. La “seleccion de la velocidad de la banda” tendra
un transportador de enrutamiento recto sin un sistema de desviacion de zonas y las unidades de pedido correran en
este a una velocidad consistente. El seleccionador seleccionara los articulos requeridos y los colocara en las
unidades de pedido sobre la marcha dentro de cada zona de recoleccion. De otro modo, el transportador se detiene
hasta que se instala el producto.

Muchas de las siguientes modalidades tienen dispositivos, instalaciones similares o semejantes, etc., lo cual se
indica por lo tanto, por los mismos numeros de referencia.

El area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada Il comprende una estanteria 6 de
almacenamiento que comprende una pluralidad de estantes de almacenamiento de varios niveles R en los cuales se
almacenan unidades de producto y/o pedido U, en donde los estantes R de almacenamiento se disponen espalda
con espalda en pares y tienen un pasillo 13 entre los pares (también véase figura 2).

Los pasillos 13 se conectan a las estaciones 7 semi o totalmente automatizadas a través de instalaciones 8 de
transportador las cuales abarcan al menos un transportador 14 de entrada al almacén proporcionado para alimentar
unidades U de producto y/o pedido en la estanteria 6, R de almacenamiento, y al menos un transportador 15 de
salida del almacén proporcionado para la recuperacion de unidades U de producto y/o pedido de la estanteria 6, R
de almacenamiento.

De modo que la estacion 7 de recoleccion semi/totalmente automatica para la recoleccién de unidades de producto
D (D de donador) en unidades de orden o pedido O (O de orden o pedido) para cumplimiento de pedidos se alimenta
por al menos un transportador 15 de salida del almacén y las unidades de producto y/o pedido se regresan al
estante de almacenamiento por al menos un transportador 14 de entrada al almacén.

El transportador 5 de enrutamiento también se conecta al menos a un transportador 14 de entrada al almacén y al
menos a un transportador 15 de salida del almacén.

Cada pasillo 13 de estanteria de almacenamiento tiene un dispositivo de almacenamiento y recuperacién automatica

en forma de una lanzadera 11 proporcionada en cada nivel o cada pocos niveles para la recuperacion y
almacenamiento de unidades de producto y/o almacenamiento en los estantes de almacenamiento R.
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Las unidades U de producto y/o pedido se intercambian directamente entre dos estantes R de almacenamiento
contiguos desde un estante de almacenamiento fuente a un estante de almacenamiento destino adyacente mediante
las ubicaciones Q de transporte cruzado en los estantes de almacenamiento mismos (véase figura 2), los cuales
pueden ser ubicaciones Q de intercambio en una direccion o bidireccionales.

La lanzadera 11 en si misma desplaza de forma activa las unidades U de producto o pedido en las ubicaciones Q de
transporte cruzado con sus medios 12 de manejo de carga, los cuales son brazos telescépicos en ambos lados de
una plataforma de carga y se encuentran equipados con palancas de manejo de unidades. Este no es un medio de
unidad activo dentro de los estantes mismos.

La lanzadera 11 de un estante fuente coloca las unidades U de producto o pedido en la ubicaciéon Q de transporte
cruzado en una estanteria de destino adyacente, de modo que la operacion de la lanzadera en el acuerdo, el pasillo
vecino puede manejar la unidad por el funcionamiento normal de profundidad. En otras palabras, la lanzadera fuente
funciona mas profundo que para el almacenamiento de profundidad normal sencilla o doble, por ejemplo, una triple
profundidad para intercambiar.

Por lo tanto, es posible transferir unidades U a través de la estanteria 6 de almacenamiento en el sentido de la flecha
9 sin dejar el almacén.

De acuerdo con las figuras 3 y las estaciones 7 de recoleccion semi/totalmente automatizadas, pueden tener
muchas configuraciones diferentes.

en las figuras 3, la estacion 7A de recoleccion semiautomatizada (lado a mano izquierda) se conecta directamente a
un pasillo 13 de la estanteria 6 de almacenamiento mediante un transportador 14 de entrada al almacén y un
transportador 15 de salida del almacén, que a su vez se conectan/pasan a través del transportador 5 de
enrutamiento por dispositivos 16, 17 de transferencia en angulo recto, también llamados RAT en la técnica.

La estacion 7A de recoleccion semiautomatizada incorpora uno/dos lugares de trabajo para los selectores y entre un
transportador de envios para el envio directo de pedidos completos al area de embarques IV. Tal que la estacion es
ideal para pedidos pequefios como en el comercio electrénico.

Alternativamente o en adicién, pueden utilizarse estaciones 7B de seleccion totalmente automatizada, las cuales se
disponen de tal manera para recibir unidades de pedido O y unidades de producto D en el nivel A mediante un
transportador 14 de entrada al almacén y un transportador 15 de salida del almacén, los cuales a su vez se
conectan/pasan a través del transportador 5 cruzado por dispositivos 16, 17 de transferencia en angulo recto, como
antes, pero terminan en transportadores 19A de servicio para las unidades O y 20A de pedido para unidades de
producto o de donador D.

Sin embargo, el envio de las unidades de pedido O y unidades de producto o donador D se lleva a cabo por los
transportadores 19B de servicio para unidades O y 20B de pedido para unidades de producto o de donador D en un
nivel mayor B (lado a mano derecha). Esto se logra por un dispositivo 18 transportador de cambio de nivel que se
enruta sobre el transportador 14 de entrada al almacén en el nivel A.

El transportador 5 de enrutamiento sélo tiene un nivel A y puede utilizarse para suministrar pedidos completos en la
estacion de embarques V.

Alternativamente, como se representa en la figura 4, el transportador 5 de enrutamiento puede tener dos niveles 5A
y 5B, es decir, un nivel de transporte en cada nivel A (lado a mano izquierda) y B (lado a mano derecha).

En el nivel A, la estacién 7C de recoleccién se suministra con unidades de pedido O y unidades de producto D
similares como en lo anterior, pero los transportadores 19A y 20A de servicios no se encuentran directamente
alineados con los almacenes 15-transportadores de salida, sino que se encuentran ubicados corriente abajo en el
transportador 5A de enrutamiento y pueden alcanzarse al utilizar RAT 17.

Por lo tanto, el nivel B se utiliza para el envio de unidades de pedido O y unidades de producto D desde la estacion
7C al poner en servicio los transportadores 19B de las unidades de pedido O y 20B para las unidades de producto o
donador D en un nivel mayor B (lado a mano derecha). El transportador 19B de servicio no se encuentra alineado
con el transportador 14 de entrada al almacén (en analogia con el nivel A) sino mediante un RAT 16 corriente abajo.

En contraste, el transportador 20B de servicio se encuentra alineado con el transportador 14 de entrada al almacén.
Por lo tanto, las unidades de pedido O de la estacion 7C puede pasar a través de RAT 16 y transportarse corriente
abajo en el transportador 5 de enrutamiento, mientras que las unidades de producto D pueden enrutarse
directamente de regreso en el almacén. También pueden redirigirse unidades de pedido O por RAT 16 en el
almacén.

Por lo tanto, el almacenamiento y recoleccion descritos en lo anterior permiten que:
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las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes del area de recoleccion y almacenamiento
manual | se envien mediante el transportador 5 de enrutamiento al area de embarques IV o se introducen en la
estanteria 6 de almacenamiento del area de recoleccion de almacenamiento y recuperacién automatizada Il
mediante al menos un transportador de entrada al almacén para enviarse después;

las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes de la estanteria 6 de almacenamiento del
area de recoleccion de almacenamiento y recuperacion automatizada (1) se envien mediante el transportador 5 de
enrutamiento al area de embarques |IV;

las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes de la estacion 7 de recoleccion
semiautomatica del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (Il) se envien mediante el
transportador 5 de enrutamiento al 4rea de embarques o se introduzcan en la estanteria 6 de almacenamiento del
area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (Il) mediante al menos un transportador 14 de
entrada al almacén para su envio posterior;

las unidades de pedidos que contienen pedidos parciales procedentes del area de recoleccion y almacenamiento
manual (I) se introduzcan en la estanteria 6 de almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacion de
estanteria automatizada (Il) mediante al menos un transportador 14 de entrada al almacén para el procesamiento
adicional o se introduzcan directamente en la estaciéon 7 de recoleccidon semi/totalmente automatica para su
procesamiento inmediato;

las unidades de pedido que contienen pedidos parciales provenientes de la estacion 7 de recoleccion
semi/totalmente automatica del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (ll) se
introduzcan en la estanteria de almacenamiento del area de recoleccidén y almacenamiento automatizado en la
estacion 7 de recoleccion semi/totalmente automatica para su procesamiento adicional;

Al menos se utiliza un elevador 21 para los niveles de cambio de las unidades, para transferir las unidades de
producto y/o pedido en al menos un transportador 15 de salida del almacén y recibir unidades de producto/pedido
del transportador 14 de entrada al almacén. El elevador 21 puede tener mas de una ubicacién para las unidades
para llevar mas de una unidad al mismo tiempo.

Cuantos mas elevadores 21 se utilicen y como se dispongan depende de la implementacion especifica. Con
referencia a las figuras 5, 6 y 7, se describen a continuacién algunas instalaciones posibles.

En la figura 5, el nivel A de la estanteria se conecta en el transportador 14 de entrada al almacén con el
transportador 22 de entrada, el cual a su vez se deja en el elevador 21A, que es el tipo a través de la unidad.
Obviamente, el elevador 21 a su vez puede permitir un cambio de nivel de unidades. Por ejemplo, en otros niveles
de almacenamiento B el elevador 21 se suministra por el transportador 26 del almacén temporal y la envia en el
transportador 25 del almacén temporal, de modo que la lanzadera 11 en este nivel pueda recoger o dejar unidades,
respectivamente.

Para enviar unidades desde la estanteria a la estacion 7 de recoleccion, etc., las unidades se transportan desde el
elevador 21A en el nivel A sobre el transportador 23 de salida, a partir del cual las unidades ya sea se redirigen
mediante un RAT o extractor 27 sobre el transportador 24 de bucle de salida y después en el transportador 15 de
salida del almacén. Alternativamente, pueden pasar a través de RAT 27 sobre el transportador 25 del almacén
temporal en el nivel A. Las unidades que se envian desde la estanteria en el nivel A se dejan caer sobre el
transportador 26 del almacén temporal por la lanzadera 11 en el nivel A; el cual se conecta al transportador 24 de
bucle de salida.

Pueden agregarse bucles de transportador extra si existe mas de un nivel de estacion de recoleccion.

La disposicién de acuerdo con la figura 6 es muy similar a aquella de la figura 5. Sin embargo, la instalacion en el
nivel A se refleja en el nivel B, de modo que el nivel A se ponga en servicio por el elevador 21A y el transportador
24A de bucle de salida que pasa por el elevador 21B, la cual a su vez pone en servicio el nivel B junto con el
transportador 24B de bucle de salida y pasa por el elevador 21A. Bajo este escenario, las unidades almacenadas en
el nivel A no se recuperaran en el nivel B y viceversa mientras que las unidades almacenadas en otros niveles de
almacenamiento pueden recuperarse tanto para el nivel A como para el nivel B y viceversa.

Cada nivel A y el nivel B entonces se alimenta ya sea sobre un transportador 5 de enrutamiento de nivel sencillo o
doble o estaciones de recoleccién, etc., como se describe en lo anterior.

Los bucles de transportador extra ya sea van en direccion a las manecillas del reloj o en direccién contraria a las
manecillas del reloj o pueden agregarse ambos a cada elevador si hay mas de dos niveles de estacion de
recoleccion.

En otros niveles de almacenamiento C en la figura 6, el elevador 21 se suministra por el transportador 26 del
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almacén temporal y lo envia en el transportador 25 del almacén temporal en cada estante R, de modo que la
lanzadera 11 en este nivel puede recolectar o dejar caer las unidades, respectivamente.

Como se indica por las lineas rayadas en los niveles A y B, los transportadores 25, 26 de almacén temporal, las
lanzaderas 11 y los RAT 27, asi como las ubicaciones Q de transporte cruzado son opcionales en estos niveles de
recoleccion.

En la figura 7, cada pasillo 13 tiene un par de elevadores 21, una en cada estante R, una para la transportacion de
entrada 21A y otra para la de salida 21B con el transportador 22 de entrada que se alimenta y transportadores 24 de
salida que reciben de él, respectivamente, suministrados desde/hacia los transportadores 5 de enrutamiento o
estaciones 7 de recoleccion. Los otros niveles B son similares al nivel C de la figura 6, sin embargo, sélo tienen un
transportador 26 del almacén temporal y un transportador 25 de almacén temporal, cada uno en un estante R como
se muestran.

Con tales, pueden enrutarse unidades de disposicion almacenadas en cualquier nivel a cualquier nivel de
recoleccion y viceversa.

Pueden agregarse pares extra de transportadores de entrada y salida si hay mas de un nivel de estaciéon de
recoleccion.

En la figura 8, cada estante R de un pasillo 13 tiene un elevador 21, como en la figura 7. Sin embargo, esta
modalidad tiene dos transportadores 22, 24 de entrada y dos de salida por pasillo que alimentan los elevadores y
reciben a partir de éstas, respectivamente, desde/hacia los transportadores de enrutamiento o estaciones de
recoleccion. Los dos transportadores 22 de entrada se encuentran directamente en el nivel A y los dos
transportadores 24 de salida se encuentran en el nivel A-1, el cual no es un nivel completo a continuacion, pero
detras del nivel A de modo que los dos puedan alimentar un nivel de recoleccién y los dos se tomen de regreso
desde el mismo nivel de recoleccion.

En otros niveles de almacenamiento B, C, puede agregarse un par adicional de transportadores del almacén
temporal para incrementar el rendimiento del elevador, asi como un mejor enrutamiento. Con transportadores del
almacén temporal opcionales, la unidad almacenada en cualesquier niveles puede enrutarse en cualquier nivel de
recoleccioén y viceversa. Al formar el nivel B al C (y etcétera), los transportadores del almacén temporal se alternan
en su direccion de transporte en cada o cada pocos niveles, es decir, en niveles pares un estante R tiene
transportadores del almacén temporal en una cierta direccion y en el nivel impar en direcciéon opuesta si no se ubica
el par adicional de transportadores del almacén temporal en cada nivel. Tal disposicidn realiza la operaciéon de
elevador de ciclo doble que mejora el rendimiento del elevador.

Pueden agregarse pares extra de transportadores de entrada y salida si hay mas de un nivel de estacién de
recoleccion.

La modalidad de la figura 9 difiere de la figura 8 en que un par de transportadores de entrada y salida/pasillo se
alterna por estantes R o pasillos 13, como en la figura 7, de modo que cada nivel A tenga dos transportadores de
entrada y dos transportadores de salida. Debajo de este nivel A se encuentra un segundo nivel A-A que ahora es un
nivel completo debajo del nivel A de modo que se suministran dos niveles de recoleccion con las unidades.

En las figuras 10, 11 y 12, se representan versiones alternativas de las modalidades respectivas de las figuras 7 8 y
9 con elevadores fuera de la estanteria de almacenamiento. Para lograr esto, los rieles para las lanzaderas 11 se
extienden fuera de la estanteria hasta los elevadores 21. De otro modo, la figura 10 cumple con la figura 7. En las
figuras 11 y 12, no se muestran los transportadores del almacén temporal opcionales, sino que de otro modo
también cumplen con las figuras 8 y 9 descritas en lo anterior.

La figura 13 es similar a una combinacién de las modalidades mostradas en las figuras 5 (0 6) y 8.
Los niveles B sin recoleccion son los mismos como en la figura 8.

El nivel A de recoleccién tiene una disposicion similar a las figuras 5 6 6 en las que el transportador 22 de entrada se
lleva en el elevador 21A, el cual es del tipo a través de la unidad. Obviamente, el elevador 21 a su vez puede
permitir un cambio de nivel de unidades. Para enviar unidades desde la estanteria a la estaciéon 7 de recoleccion,
etc., las unidades se transportan desde el elevador 21A en el nivel A sobre el transportador 23 de salida, desde el
cual cualquiera de las unidades se redirige mediante un RAT o extractor 27 sobre el transportador 24 de bucle de
salida y entonces en el transportador 15 de salida del almacén. Alternativamente, pueden pasar a través de RAT 27
sobre el transportador 25 del almacén temporal en el nivel A. Las unidades que se envian desde la estanteria en el
nivel A se dejan caer sobre el transportador 26 del almacén temporal por la lanzadera 11 en el nivel A; el cual se
conecta al transportador 24 de bucle de salida.

En contraste con las figuras 5 6 6, el nivel A también tiene un segundo elevador 21B al mismo nivel junto con los
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transportadores 22, 23, de modo que la energia de los dos vagones de elevador puede utilizarse con un solo nivel
de estacion de recoleccion.

En contraste con la figura 5 6 6, el nivel B sdlo requiere de un par de transportadores del almacén temporal para
realizar su funcién. Sin embargo, pueden agregarse pares adicionales para incrementar el rendimiento de elevador,
asi como un mejor enrutamiento. Con los transportadores del almacén temporal opcionales, las unidades
almacenadas en cualquier nivel pueden enrutarse para cualquier elevador y viceversa. Los transportadores del
almacén temporal se alternan en su direccion de transporte en cada o cada pocos niveles, es decir, en niveles pares
un estante R tiene transportadores del almacén temporal en una cierta direccion y en el nivel impar en direccion
opuesta si un par adicional de transportadores del almacén temporal no se ubica en cada nivel. Tal disposicién
realiza la operacién de elevador de ciclo doble que mejora el rendimiento del elevador. Como se indica por las lineas
discontinuas en el nivel A, los transportadores 25, 26 de almacén temporal, las lanzaderas 11 y los RAT 27, asi
como las ubicaciones Q de transporte cruzado son opcionales en este nivel de recoleccion.

Las modalidades anteriores pueden combinarse entre si de muchas maneras dentro del alcance de la invencién.
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Reivindicaciones

1. El método de cumplimiento de pedidos al hacer los pedidos disponibles en unidades de pedido al recolectar
desde las unidades de producto en una instalacién de almacenamiento, caracterizado porque

la instalacion de almacenamiento tiene un area de recoleccion y almacenamiento manual (1);

la instalacion de almacenamiento tiene un area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada

(In;

el area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (Il) se dispone corriente abajo o
corriente arriba del area de recoleccién manual (I) y se conecta en el area de recoleccion manual por un
transportador de enrutamiento, el cual lleva a un area de embarques (1V);

el area de recoleccion y almacenamiento manual (I) comprende estaciones de recoleccién manual
suministradas y dispuestas a lo largo de la extensidon del transportador de enrutamiento y suministra con
unidades de pedidos al transportador de enrutamiento recolectadas en las estaciones de recolecciéon manual;

el area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (lI) comprende:

una estanteria de almacenamiento que comprenden una pluralidad de estantes de almacenamiento de varios
niveles en los cuales se almacenan las unidades de producto y/o pedidos, en donde los estantes de
almacenamiento se disponen espalda con espalda en pares y tienen un pasillo entre los pares;

al menos un transportador de entrada al almacén proporcionado para alimentar unidades de producto y/o
pedido en la estanteria de almacenamiento;

al menos un transportador de salida del almacén proporcionado para la recuperacion de unidades de producto
y/o pedido desde la estanteria de almacenamiento;

al menos un dispositivo de almacenamiento y recuperacion automatica proporcionado para cada pasillo de
estanteria de almacenamiento, en donde las unidades de producto y/o pedido se almacenan y recuperan desde
los estantes de almacenamiento por la almacenamiento y recuperacién automaticas;

al menos se utiliza un dispositivo de elevador para transferir las unidades de producto y/o pedido en al menos
un transportador de salida del almacén;

al menos una estacion de recoleccion totalmente o semiautomatica para recolectar desde las unidades de
producto en unidades de pedido para el cumplimiento de pedidos, en los cuales las unidades de producto y/o
pedidos se alimentan por al menos un transportador de salida del almacén y desde el cual las unidades de
producto y/o pedidos se envian por al menos un transportador de entrada al almacén;

en donde las unidades (U) de producto y/o pedidos se intercambian directamente entre dos estantes (R) de
almacenamiento contiguo a partir de un estante de almacenamiento fuente a un estante de almacenamiento
destino adyacente mediante ubicaciones (Q) de transporte cruzado en los estantes de almacenamiento
mismos.

en donde el transportador de enrutamiento se conecta al menos a una entrada del transportador de entrada al
almacén y/o al menos un transportador de salida del almacén de la estanteria de almacenamiento;

por lo cual las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes del area de recoleccion y
almacenamiento manual (I) se envien mediante el transportador de enrutamiento al area de embarques o se
introduzcan en el area de estanteria del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada
(I1) mediante al menos un transportador de entrada al almacén para su envio posterior;

las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes del area de estanteria de
almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacién de estanteria automatizada (I) se envien
mediante el transportador de enrutamiento al area de embarque;

las unidades de pedido que contienen pedidos completos procedentes de la estacion de recoleccion totalmente
o semiautomatica del area de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (Il) para enviarse
mediante el transportador de enrutamiento al area de embarques o se introduzcan en la estanteria de
almacenamiento del drea de almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (Il) mediante al
menos un transportador de entrada al almacén para su envio posterior;

las unidades de pedido que contienen pedidos parciales procedentes del area de recoleccion y
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almacenamiento manual (1) se introduzcan en la estanteria de almacenamiento del area de almacenamiento y
recuperacion de estanteria automatizada (lI) mediante al menos un transportador de entrada al almacén para
su procesamiento adicional o se introduzcan directamente en la estacion de recoleccion semi o totalmente
automatica para su procesamiento inmediato;

las unidades de pedido que contienen pedidos parciales procedentes de la estacién de recolecciéon semi o
totalmente automatica o de la estanteria de almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacion de
estanteria automatizada (ll) se introduzcan en la estanteria de almacenamiento del area de almacenamiento y
recuperacion de estanteria automatizada (ll) o en el area de recoleccién y almacenamiento manual () para su
procesamiento adicional;

2. El método de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado porque el dispositivo de almacenamiento y
recuperacion automatica en si mismo desplaza las unidades (U) de producto o pedido en las ubicaciones (Q)
de transporte cruzado.

3. El método de conformidad con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el dispositivo de
almacenamiento y recuperacion automatica de un estante fuente coloca las unidades (U) de producto o
pedido en las ubicaciones (Q) de transporte cruzado en una estanteria de destino adyacente.

4. El método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
dispositivo de almacenamiento y recuperaciéon automatica se alimenta por un almacén temporal de entrada y se
alimenta en un almacén temporal de salida, en donde los almacenes temporales se disponen dentro de los
estantes (R) de almacenamiento, y las ubicaciones (Q) de transporte cruzado se disponen directamente
detras/después del almacén temporal de entrada y/o almacén temporal de salida de un estante (R) de
almacenamiento correspondiente.

5. El método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque una
entrada y salida de un estante de almacenamiento se forma con el bucle de transportador que consiste de al
menos un transportador de entrada al almacén, al menos un elevador y al menos un transportador de salida del
almacén, en donde al menos un elevador se alimenta por el transportador de entrada al almacén y él mismo
alimenta el transportador de salida del almacén.

6. El método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque una
entrada y salida de un estante de almacenamiento se forma con el bucle de transportador que consiste de al
menos un transportador de entrada al almacén, dos elevadores y al menos un transportador de salida del
almacén, en donde al menos una o dos elevadores se alimenta por el transportador de entrada al almacén y ya
sea una o dos elevadores alimentan al transportador de salida del almacén.

7. El método de conformidad con la reivindicacion 4 y 5, caracterizado porque el almacén temporal de
transportador se alimenta en el bucle de transportador y el almacén temporal de transportador de entrada se
alimenta por el bucle de transportador.

8. El método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
dispositivo de almacenamiento y recuperacién automatica son maquinas de servicio de estantes de uno o
varios niveles, en particular lanzaderas.

9. El método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
transportador de enrutamiento tiene uno o dos niveles.

10.El método de conformidad con la reivindicacién 8, caracterizado porque cualquiera del transportador de
enrutamiento de nivel inferior o superior suministra las unidades de producto y/o pedido parcial de la estanteria
de almacenamiento del area de almacenamiento y recuperacién de estanteria automatizada (I1) en la estacién de
recoleccién semi o totalmente automatica y cualquiera del transportador de enrutamiento de nivel inferior o
superior regresa unidades de producto y/o pedido parcial en la estanteria de almacenamiento del area de
almacenamiento y recuperacion de estanteria automatizada (Il).

11. Los métodos de conformidad con la reivindicacion 8 6 9, caracterizados porque cualquiera del transportador

de enrutamiento de nivel superior o inferior suministra unidades vacias en la estacidon de recoleccion semi o
totalmente automatica.
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