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Paletten-Durchlaufregale sind kompakte Anlagen
mit leicht geneigt angeordneten Rollenbahnen, auf
denensich die Paletten bewegen kénnen.

Die Paletten werden am hoher liegenden Punkt der
Rollenbahnen abgesetzt und laufen durch die
Schwerkraftwirkung auf gebremsten Rollen bis zum
anderen Ende, wo sie zur Entnahme bereit stehen.

Schwerkraftgesteuerte Paletten-Durchlaufregale
eignen sich besonders fur die folgenden Bereiche,
in denen palettierte Guter gelagert werden:

e Lagerfurverderbliche Gter.

e Zwischenlager zwischen zwei Arbeitsbereichen.

e Versandbereiche, in denen es auf die rasche Ent-
nahme der Paletten ankommt.

e Wartelager (versandfertige Auftrage, selektive
Beschickung von automatisierten Kreislaufen,
etc.)

Ansichteines
Paletten-Durchlaufregallagers.
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OptimalerWarenumschlag

Durchlaufregallager erméglichen einen optimalen
Warenumschlag unter Anwendung des Systems Fi-
Fo (first-in, first-out), d.h. die zuerst eingelagerte
Palette wird auch zuerst ausgelagert.

Wird die erste Palette entnommen, rlicken die an-
deren eine Position vorwarts, sodass immer die
jeweils dlteste Palette an vorderster Stelle steht.

Aus diesem Grund ist es das ideale System zur Lage-
rung verderblicher Produkte.



DieVorteile des Systems im Uberblick

Optimaler Warenumschlag nach dem Prinzip FIFO.

Hohe Lagerkapazitat durch daskompakte Lagersystem.
Zeitersparnis bei der Entnahme der Paletten. Die einfache
Ortung der Waren beschleunigt die Handhabung durch die
Stapleraufgrund kurzer Wegstrecken.

Beseitigung von Verkehrsbehinderungen. Die Gange zum
Ein- und Auslagern verlaufen getrennt, die Stapler kénnen
unbehindert Paletten einstellen und entnehmen.
Ausgezeichnete Kontrolle der Bestande. In jeder LadestralBe
wird nur eine Artikelnummer eingelagert.

Einfacher Zugriff auf alle Artikelnummern von einem Gang aus.
Sicherheit und Zuverlassigkeit. Die verschiedenen Bestand-
teile wurden eigens daflr konzipiert, eine einfache, zuverlassige
undsichere Handhabung zu gewahrleisten.

Schnelle Amortisation. Die Platzersparnis, die Verringerung
der Bewegungszeiten und die praktische Wartungsfreiheit
sorgen flr eine rasche Amortisation der Investition, in den meis-
ten Fallen innerhalb von zwei bis drei Jahren.
Anpassungsfahigkeit an die Kundenwinsche und an die La-
deeinheiten.

SchnelleInstallation.

Nahrungsmittelbranche

Hersteller tiefgefrorener Brot-und Backwaren
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Anwendungsbereiche

Aufgrund seiner Vorteile und Vielseitigkeit ist dieses
Lagersystem in jeglichem Industrie- bzw. Vertriebs-
zweig (Lebensmittel-, Automobil-, Pharmaindus-
trie, Chemieprodukte etc.) einsetzbar.

Zumeist wird eine Paletten-Durchlaufregalanlage
neben einer herkdmmlichen Palettenregalanlage
errichtet. Die Durchlaufregalanlage ist dabei fur
Produkte mit hohem Umschlag oder fiir solche mit
kurzem Verfallsdatum reserviert.

Komponentenhersteller

Nahrungsmittelbranche
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Anlage fir Schiittgut Automobilbranche

Schmiermittelindustrie



Bestandteile

Geriist

1) Rahmen

2) Langstrager

3) Ausgleichsbleche
4) Verankerungen

Rollenbahnen

5) Schienen
6) Rollen
?) Bremstrommeln
8) Bremsrollen
9] Zentrierbleche
10) Bremsrampen
11) Paletten-Separiervorrichtungen
(optional)
12) Rollenschutz
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Rollen

Die Eigenschaften ihrer Bauteile sorgen
flr ein sanftes Abrollen der Paletten. Die
abgeflachten Enden der Achsen werden
in die Nuten der Rollenbahnen einge-
setzt. Abstand und Durchmesser han-
gen von den Abmessungen und vom
Gewichtder Paletten ab.
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Bremstrommeln

Die Bremstrommeln wirken jeweils auf
zwei nebeneinander liegende Rollen
und steuern so die Abrollgeschwindig-
keit der Paletten. Ihre gefederte Aufhan-
gung gewahrleistet den kontinuierli-
chen Kontakt zu den Rollen und dampft
evtl. auftretende Beschleunigungen ab.



DURCHLAUF

© O

Durch den Druck der ersten Palette auf das Pedal werden die Klinken
betatigt, welche die nachfolgende Palette zurtickhalten.

Bremsrollen

Die Bremsrollen haben die gleiche
Aufgabe wie die Bremstrommeln. Sie
werden dort eingesetzt, wo die Verwen-
dung von Bremstrommeln aufgrund der
Platzverhéltnisse oder aufgrund be-
sonderer Betriebsbedingungen nicht
maoglich ist.

Zentrierbleche

Die Zentrierbleche dienen zur Zentrie-
rung der Palette am Eingang der Lades-
traBe.

Bremsrampen

Die Bremsrampen bremsen und halten
die Paletten am Ausgang zurick. Sie
werden zu den unteren Kufen der Palet-
ten ausgerichtet.

Rollenschutz

Dieser schitzt die erste Rolle am Einlauf
vor frontalem Aufprall.

Paletten-Separiervorrichtungen

Sie halten die Paletten zuriick bzw.
auseinander und erleichtern dadurch die
Entnahme der ersten Palette bzw.
fangen den Druck auf, den diese aufei-
nander auslben. Die Separiervorrich-
tungen bestehen aus mehreren Elemen-
ten, die bei der Entnahme der ersten
Palette die anderen zurlickhalten wah-
rend die erste bereits leicht angehoben
ist.

Ihre Anbringung ist optional und hangt
von den Merkmalen der Anlage und der
Art des Staplers bzw. des Kommissionie-
rroboters ab.
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Konstruktionssysteme fir Hochhubstapler

Die Paletten werden normalerweise an der Schmal-
seite bedient und bewegen sich innerhalb der
Rollenbahnen mit den Kufen im rechten Winkel zu
denRollen (Abb. 1).

Dies ist das effizienteste, sicherste und wirtschaf-
tlichste System.

Die Qualitat und der Zustand der Paletten sind
naturlich eine wesentliche Voraussetzung fur die
reibungslose Funktion des Systems.

Der Abstand zwischen den Rollen kann variieren
und hangt vor allem vom Gewicht und den sonsti-
gen Merkmalen der Paletten ab. Die Distanz Y muss
ein Vielfaches von 66,66 mm sein (Abb. 2).

Das Gleiche gilt auch fur den Abstand
zwischen den Bremsen, normaler-

weise Bremstrommeln (Distanz X),

damit sie ihre Funktion der Steuerung
der Rollgeschwindigkeit der Paletten austiben
konnen (Abb. 2).

Neigungca.3,5%

Abb.1

Abb.2
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Bei kurzen Rollenbahnen kénnen die Paletten auch
an der Breitseite bedient werden, sodass ihre Kufen
parallel zu den Rollen laufen (Abb. 3).

Auch hier sind wieder Qualitat und Zustand der Pa-
letten von groBer Bedeutung. Fir die Bestimmung
des Abstands zwischen den Rollen ist jedoch auch
die Breite der Kufen zu bericksichtigen. Diese dir-
fennieschmalerals 100 mmsein.

Bei dieser Variante werden nur Bremsen zur Steue-
rung der Geschwindigkeit installiert, wenn mehr als
zwei Paletten hintereinander gelagert werden so-
wie in Abhangigkeit von der Last. Anstelle der
Bremstrommel werden in diesem Fall Bremsrollen
verwendet.

Der Abstand zwischen den Laufrollen
muss 66,66 mm (Distanz Y) bzw.

zwischen Laufrollen und Bremsrolle
100 mm (Distanz Z) betragen (Abb. 4).

Der Abstand zwischen den Bremsrollen (Distanz

X) ist von den Abmessungen und vom Gewicht der
Paletten abhangig (Abb. 4).

Neigungca.3,5%

Abb.3

.

Abb.4
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Toleranzen

Die Toleranzabstande bei Durchlaufregalanlagen
sind abhdngig von den Abmessungen der Paletten,
derTiefe der Anlage, den Bediengeraten, etc.

Folgende Toleranzen werden normalerweise ange-
wendet:

1. H6he und Breite der Module

Der Abstand zwischen den Stiitzen bzw. die Lange
der Langstrager (Distanz H) entspricht der Frontsei-
te der Palette einschlieBlich Ladeinhalt (Distanz A)
plus 230 mm, 115 mm auf jeder Seite (Distanz B).

Die Rollen (Distanz G) missen 100 mm langer sein
als die Breite der Palette. Steht der Ladeinhalt Gber
die Palette hinaus, soist die Rollenldnge davon nicht
betroffen wohl aber die Breite des Kanals und damit
die Lange der Langstrager (Abb. 5).
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Auf Abb. 6 unten liegen die Profile zur Verringerung
der Hohe I direkt auf dem Boden auf.
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(1) Mdglicher maximaler Ubers-
tand der Ladung und Mindes-
tabstand.

(2) Héhe bei Lésung tiber Langs-
trager.

Abb.6
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2.TiefedesRegals

Die Tiefe des Regals (Distanz X) erhalt man durch Addieren der Palettenabmessung
plus einer Toleranz, die je nach Anzahl der Paletten und Bauweise des Regals variiert
(Abb. 7).

Werden Paletten-Separiervorrichtungen montiert, so muss diese Toleranz héher aus-
fallen, da ein Abstand von ca. 300 mm zwischen den Paletten erforderlichist.

Die Neigung darf nicht wenigerals 3,4 % und nicht mehrals 3,7 % betragen.

Die folgenden Abbildungen zeigen Beispiele fur die Tiefe einer Regalanlage mit bzw.

ohne Paletten-Separiervorrichtung (Abb. 7 und 9), wobei Paletten mit einer Tiefe von
1.200 mm verwendet werden.

Beispiel ohne Paletten-Separiervorrichtung (Mindestneigung 3,4 %, maximale Neigung 3,7 %)

o
3
o
wn
P |
Yy
B Tiefe der Paletten x Anzahl Paletten (1.200x8) + mindestens 200 mm=9.800mm
I >
Abb.? X
Beispiel mit Paletten-Arretiervorrichtung (Mindestneigung 3,4 %, maximale Neigung 3,7 %)
Im Ausschnitt rechts ist der erforderli-
. . 300mm
che Abstand zwischen zwei Paletten
ersichtlich, damit die Separiervorrich-
tung eingreifen kann (Abb. 8).
Abb.8
S
o
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Abb.9 L Tiefe der Palette x Anzahl Paletten (1.200x8) + 300+ 100=10.000mm J
) = : >|
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Anwendungsbereiche

Herkommliches System

Am weitesten verbreitet ist das herkdmmliche
System. Die Palette wird dabei vom Ladegang her
eingefahren und rollt aufgrund der Schwerkraft
Uber Rollen zum Entladegang auf der gegenuberlie-
genden Seite.

Als Hubsysteme werden verschiedene Gerate ver-
wendet: Gabelstapler, Schubmaststapler, Dreisei-
tenstapler, Hochhubstapler, Regalbediengerate etc.

Push-back

Das Ein- und Auslagern der Ware erfolgt vom gleichen Gang aus. Die erste Palette
wird in jeder LadestraBBe an der ersten Position abgestellt. Beim Einfihren der zweiten
Palette mit dem Stapler schiebt diese die erste Palette zurlick und nimmt deren Posi-
tion ein, usw. Die zuerst eingestellte Palette ist damit die letzte, die ausgelagert wird
(LiFo-Prinzip).

-
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Anwendungsbereiche
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Kombinationen

Jede der zuvor genannten Lésungen kann mit einem der folgenden Kommissionier-
verfahren kombiniert werden.

In den beiden Abbildungen wurden in einer Richtung Durchlaufregale zum Beschic-
ken der Kommissionierstellen eingerichtet, die ihrerseits mit Durchlaufregalen in die
Gegenrichtung ausgestattet sind. Die Paletten aus den oberen Ebenen werden zum
Kommissionierenin die unteren Ebenen eingebracht.

Auf Abbildung 10 wird die Beschickung einer einzigen Kommissionierstelle Gber Abb.10
Durchlaufregale dargestellt. Auf der gegeniberliegenden Seite kann eine normale
Kommissionierstelle eingerichtet werden.

—

Abb.11
In der zweiten Variante (Abb. 11) sind auf beiden Seiten des Gangs Kommissionierste-
llen eingerichtet, die Gber Durchlaufregale beschickt werden.
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Anwendungsbereiche

Push-Back-Regale/Durchlaufregale mit Ein- und Auslagerung Gber den gleichen
Gang, mit denen unten gelegene Kommissionierregale beschickt werden. Die oberen
Regale des Kommissioniergangs missen mit Schutzgittern versehen werden. So wie
bei den Abbildungen zuvor werden auch hier die unteren Regale mit den Paletten aus

>

den oberen Regalen beschickt.

Push-Back-Regale/Durchlaufregale mit Ein- und Auslagerung Uber beide Seiten, aus
denen die unteren Kommissionierregale beschickt werden. Im dargestellten Fall wer-
den die Kartons von den Paletten entnommen und die Durchlaufregale fur Kartons

damitbeschickt. )
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Anwendungsbereiche
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Kommissionierstellen fur Paletten auf verschiedenen Ebenen, die mit Paletten aus
dem Reservelager beschickt werden. Als Hebesystem dient bei dieser Variante ein
Hochhubstapler. Der Kommissionierer legt die Ware auf einem Wagen ab.

=) X

Diese Variante ahnelt der zuvor abgebildeten Ausfihrung, als Hebegerate dienenin die-
sem Falljedoch Regalbediengerate und die Ware wird auf Transportbandern abgelegt.

Neben den hier dargestellten Varianten sind nattrlich auch andere Anwendungen
durch Kombination der verschiedenen Systeme moglich.
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Anpassungen

Geteilte Rollen

Verfligen die Bediengerate (Stapler, Hochhubsta-
pler oder Regalbediengerate) tiber steife Masten, so
kann es evtl. erforderlich sein, am Ein- und Ausgang
der LadestralBen geteilte Rollen zu verwenden.

Halbe Paletten

Unter bestimmten Voraussetzungen kénnen auch
halbe Paletten in Schwerkraft-Durchlaufregalen ge-
lagert werden.

24

Kistenpaletten

Angepasste Bahnen, die gleichermaBen fur Kisten-
paletten und fur Europaletten geeignet sind. Das
Handling der Paletten erfolgt an der Breitseite, um
das Kommissionieren zu erleichtern.

Zwischen-Separiervorrichtung

Angepasste Separiervorrichtung der 2. Palette zur
Installation zwischen den inneren Paletten zur
Druckverringerung beisehrlangen Ladestral3en.
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Separiervorrichtungen fiir Kommissionieren Metallcontainer

Eine Vorrichtung sperrt das Vorriicken der zweiten Die Schwerkraft-Durchlaufregale kénnen fur Me-

Palette wahrend die erste herausgenommen wird. tallcontainer angepasst werden.

Die Entriegelung erfolgt durch Ziehen an einem

Griff.
Spezialcontainer Rollenbahn aufBodenhdhe fiir Hubwagen
Diese Variante ermdglicht die Lagerung von Spe- Finden vor allem in Produktions- und Versandberei-
zialpaletten bzw. -containern, die fir den Transport chenVerwendung.

auBerhalb des Regals mit Rollen ausgestattet sind.
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Durchlaufregalanlage als Geb&udetragwerk

Wie auch die anderen Palettenregale kdnnen auch Durchlaufregale eine einheitliche,
selbsttragende Gebaudestruktur bilden.

Die Regale tragen in diesem Fall nicht nur die gelagerten Waren sondern auch die

Dachbinder und Dachfetten des Gebaudes an denen die Platten der AuBenhaut be-
festigt werden.
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Vollautomatische Lager mit Durchlaufregalen

Die Durchlaufregale kénnen von vollau-
tomatischen Regalbediengeraten be-
dient werden. Die Lagerverwaltungs-
EDV steuert die Systeme der Bedienge-
rate, welches die Befehle ohne mens-
chliches Eingreifen ausfuhren.

Das Entnehmen der Paletten kann mit
Hilfe von Lagerbediengeraten oder her-
kdmmlichen Staplern erfolgen, die Gber
Funkfrequenzgerate gesteuert werden.

Die Technische Abteilung von Mecalux
findet auch fur lhre Bedrfnisse die opti-
male Lésung.
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