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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Lagem und Kommissionieren von stapelbaren Warentrégern (3)
in einem Kommissionierlager, bei dem Transportladehilfen (7; 107) von autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen (9)
zwischen einer Beladestation mit einer automatisiert betriecbenen Beladevorrichtung (13), einem Lagerbereich (5) und einer Entnah-
mestation mit einer automatisiert betriebenen Entladevorrichtung (32) transportiert werden. Die Transportladehilfen (7; 107) werden
in der Beladestation mit Warentriagerstapeln (8) beladen und in der Entladestation werden die Warentrigerstapeln (8) von den Trans-
portladehilfen (7; 107) abgegeben. Darauffolgend werden die Warentrager (3) zu einem Kommissionierauftrag auf einen oder mehrere
Zielladehilfsmittel (34, 134) umgeladen. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Kommissionierlager z7um Lagern und Kommissionieren
von stapelbaren Warentragern (3).
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VERFAHREN UND KOMMISSIONIERLAGER ZUM LAGERN UND KOMMISSIONIE-
REN VON WAREN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Kommissionierlager zum Lagern und Kommissio-
nieren von Waren, insbesondere Lebensmittel aus dem Frischebereich, enthaltenden und sta-

pelbaren Warentrigern, wie in den Anspriichen 1 und 24 beschrieben.

Aus dem Stand der Technik sind Kommissionierlager bekannt, bei welchen aus Warenein-
gangseinheiten mit gleichen Waren (sortenreine Wareneingangseinheiten) Warenausgangsein-

heiten mit unterschiedlichen Waren gebildet werden.

Die Warenausgangseinheiten mit unterschiedlichen Waren sind beispielsweise bei der Versor-
gung von Einzelhandelsgeschiften beziehungsweise Filialen von Lebensmitteleinzelhindlern
erforderlich, bei denen in einem Zentrallager in groBen Wareneingangseinheiten angelieferte
Waren in kleinere Verbrauchseinheiten geteilt und mit anderen Waren zur Auslieferung zu-

sammengestellt werden.

Die Waren sind in Warentrigern (Behilter, Kartons) gelagert. Die Wareneingangseinheiten
umfassen auf Ladehilfsmittel (Palette, Rollcontainer) abgestellte Warentridgerstapel aus meh-
reren iibereinander angeordneten Warentridgern. Beispielweise sind auf einer Europaletten
(1200mm x 800mm) vier Warentriigerstapel jeweils mit Warentrigern mit einer Grundflédche
von 600mm x 400 mm oder sechs Warentriigerstapel jeweils mit Warentrigern mit einer

Grundflidche von 300mm x 400mm gestapelt.

Das Kommissionierlager umfasst einen Anlieferbereich fiir die Wareneingangseinheiten, ei-
nen Lagerbereich, einen Auftragsbearbeitungsbereich und einen Auslieferbereich fiir die Wa-
renausgangseinheiten. Im Anlieferbereich sind automatisiert betriebene Depalettiervorrichtun-
gen vorgesehen, an denen Warentriigerstapel aus den Wareneingangseinheiten vereinzelt wer-
den. Danach werden die Warentrigerstapel im Lagerbereich gelagert. Im Auftragsbearbei-
tungsbereich werden Kommissionierauftrige bearbeitet, indem die benotigten Warentriiger-
stapel aus dem Lagerbereich ausgelagert und zu Umladevorrichtungen (Palettiervorrichtun-
gen) transportiert werden. An den Umladevorrichtungen werden einzelne Warentriger oder

gesamte Warentrigerstapel gemifl Kommissionierauftrag auf ein Zielladehilfsmittel (Palette,
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Rollcontainer) geladen. Der Transport der einzulagernden Warentrigerstapel zwischen Anlie-
ferbereich und Lagerbereich erfolgt durch eine Einlagerférdertechnik und der Transport der
zu kommissionierenden Warentrigerstapel zwischen Lagerbereich und Auftragsbearbeitungs-
bereich erfolgt durch eine Auslagerférdertechnik. Ein solches Kommissionierlager ist bei-
spielweise in der WO 2015/144139 A1 beschrieben. Dieses bekannte Kommissionierlager
eignet sich vornehmlich zum Transport von Behiltern, weniger zum Transport von Kartons.
Es ist ndmlich im Regelfall damit zu rechnen, dass die Kartons Feuchtigkeit aufnehmen und
an Stabilitit verlieren, sodass ein Stapel aus mehreren iibereinander gestapelten Kartons droht
umzufallen, insbesondere wenn Beschleunigungskrifte einwirken. Um dem entgegenzuwir-
ken, konnen Kartons mehr oder weniger nur einzeln manipuliert werden, was die Leistung ei-

nes solchen Kommissionierlagers stark minimiert.

Die WO 2012/127102 A1 offenbart ein Kommissionierlager, welches einen Anlieferbereich
fiir die Wareneingangseinheiten, einen Lagerbereich und einen Auslieferbereich fiir die Wa-
renausgangseinheiten umfasst. Die Wareneingangseinheiten werden im Anlieferbereich be-
reitgestellt und aus diesen Behilterstapel vereinzelt. Die vereinzelten Behilterstapel werden
durch eine Einlagerférdertechnik in den Lagerbereich transportiert und im Lagerbereich an
verschiedenen Einlagerpufferbahnen bereitgestellt. Im Lagerbereich ist ein Portalroboter an-
geordnet, welcher von den Behiilterstapeln einzelne Behilter oder Behilterteilstapel entneh-
men und auf dem Boden an vorgegeben Lagerplitzen abstellen kann. An jedem Lagerplatz ist
ein Stapel von mehreren iibereinander angeordneten Behiltern mit gleichen Waren abgestellt.
Die Kommissionierung erfolgt durch den Portalroboter, indem von den Behilterstapeln ein-
zelne Behilter oder Behilterteilstapel entnommen und im Lagerbereich auf freien Lagerplit-
zen zu auftragsbezogenen Behiilterstapeln (Warenausgangseinheiten) zusammengestellt wer-
den. Danach werden die auftragsbezogenen Behilterstapeln auf verschiedene Auslagerpuffer-
bahnen abgegeben und von den Auslagerpufferbahnen und einer Auslagerfordertechnik aus
dem Lagerbereich in den Auslieferbereich transportiert. Dieses Kommissionierlager ist aus-
schlieBlich zur Lagerung und Kommissionierung von Behiltern, nicht jedoch von Kartons

ausgelegt.

Bekannt sind auch Kommissionierlager, bei denen mobile Lagerregale von autonom verfahr-
baren, fahrerlosen Transportfahrzeugen transportiert werden, beispielweise aus der US

2017/022010 A1 oder WO 2018/039423 Al. Die Lagerregale umfassen in iibereinanderlie-
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genden Lagerebenen angeordnete Fachbdden, auf welchen Waren abgestellt sind. Die Auf-
nahme eines Warentréigerstapels aus mehreren iibereinander gestapelten Warentrigern im je-

weiligen Lagerregal ist nicht vorgesehen.

Eine Aufgabe der Erfindung ist es ein verbessertes Verfahren zum Lagern und Kommissionie-
ren von Waren enthaltenden und stapelbaren Warentrigern und ein entsprechendes Kommis-
sionierlager zu schaffen. Insbesondere soll unabhiingig vom verwendeten Warentriger (Be-
hilter aus Kunststoff oder Kartons) ein weitgehend storungsfreier Betrieb und ein schneller

Warenumschlag méglich sein.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die folgenden Schritte gelost:

1)  Bereitstellung von autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen im
Kommissionierlager, welche jeweils ein Fahrgestell mit einer Antriebseinheit und eine auf
dem Fahrgestell angeordnete Ladeplattform zur Aufnahme einer mobilen Transportladehilfe
aufweist,

i1) Bereitstellung von Transportladehilfen jeweils zur Aufnahme und Lagestabilisie-
rung wenigstens eines Warentrigerstapels aus mehreren iibereinander angeordneten Waren-
trigern, wobei die Transportladehilfen mobile leere (erste) Transportladehilfen umfassen,

ii1) Bereitstellung von Warentriigerstapeln aus mehreren iibereinander angeordneten
Warentrigern in einem Anlieferbereich des Kommissionierlagers,

iv) Transport von leeren (ersten) Transportladehilfen durch die autonom verfahrba-
ren, fahrerlosen Transportfahrzeuge zu einer Beladestation und Bereitstellung einer oder von
mehreren leeren (ersten) Transportladehilfe(n) entweder an einer oder mehreren automatisiert
betriebenen Beladevorrichtung(en) oder auf einer Pufferfliche nahe der Beladevorrich-
tung(en),

v) Beladen einer der leeren (ersten) Transportladehilfen, welche an der automatisiert
betriebenen Beladevorrichtung bereitgestellt wird, mit zumindest einem Warentréigerstapel
aus dem Anlieferbereich durch die automatisiert betriebene Beladevorrichtung,

vi) Transport der mit zumindest einem Warentridgerstapel im Schritt v) beladenen
(ersten) Transportladehilfe mit dem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug von
der Beladestation zu einem Lagerbereich,

vii) Abstellen der mit zumindest einem Warentrégerstapel beladenen (ersten) Trans-

portladehilfe auf einer Lagerfliche im Lagerbereich,



10

15

20

25

30

WO 2020/014725 PCT/AT2019/060240

-4 -
viii) Lagerung der mit zumindest einem Warentrégerstapel beladenen (ersten) Trans-
portladehilfen oder mit einzelnen Warentrigern beladenen (ersten) Transportladehilfen im La-
gerbereich,

ix) Bearbeitung eines Kommissionierauftrages umfassend die Schritte

- Transport einer oder von mehreren die zu einem Kommissionierauftrag beno-
tigten Warentréiger enthaltenden (ersten) Transportladehilfe(n) vom Lagerbe-
reich zu einer Entladestation und Bereitstellung genannter (erster) Transportla-
dehilfe(n) entweder an einer oder mehreren automatisiert betriecbenen Entlade-
vorrichtung(en) oder auf einer Pufferfliche nahe der Entladevorrichtung(en)

durch ein oder mehrere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transportfahr-

zeug(e),

- Entladen einer oder mehrerer der (ersten) Transportladehilfe(n), welche an der
oder den automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) bereitgestellt wird
(werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des genannten Kommissio-

nierauftrages bendtigten Warentriger, und

- Zusammenstellung der Warentriger zu einem Auftragsstapel auf einem oder zu
je einen Auftragsstapel auf mehreren Zielladehilfsmitteln zum genannten Kom-

missionierauftrag in einem Auftragsbearbeitungsbereich.

Dabei ist von Vorteil, dass unabhéingig davon welcher Warentridger verwendet wird, die Wa-
rentrdger in hoherer Anzahl direkt libereinander gestapelt werden konnen. Die Warentriger
konnen aus unterschiedlichen Materialien hergestellt sein, beispielweise konnen Behilter aus
Kunststoff oder Kartons verwendet werden. Im Kommissionierlager werden entweder Behél-
ter oder Kartons kommissioniert. Jedoch ist auch eine Kombination aus Behiltern und Kar-
tons denkbar. Ebenso kénnen die Warentriiger unterschiedliche Dimensionen ausbilden. Ubli-
cherweise ist eine Grundfliche der Warentriger 600mm x 400mm oder 300mm x 400mm.
Die Transportfahrten kénnen effizienter durchgefiihrt werden, da je Transportfahrt eine ho-

here Anzahl an Warentrigern transportiert werden kann.

Fiir den Transport der leeren Transportladehilfen und mit Warentrigerstapel beladenen Trans-

portladehilfen werden autonom verfahrbare, lenkbare Transportfahrzeuge (eines fahrerlosen
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Transportsystems) eingesetzt, welche von einem iibergeordneten Leitrechner automatisch ge-
steuert werden. Solche Transportfahrzeuge sind dem Fachmann unter ,,automated guided ve-
hicle* bekannt. Ein solches Transportsystem umfasst die Transportfahrzeuge, Mittel zur
Standortbestimmung und Lageerfassung der Transportfahrzeuge und Mittel zur Dateniibertra-
gung an und von den Transportfahrzeugen im Transportsystem. Jedes Transportfahrzeug um-
fasst ein Fahrgestell mit einer Antriebseinheit und eine auf dem Fahrgestell angeordnete La-
deplattform zur Aufnahme / Abgabe / Transport einer mobilen (ortsungebundenen) Transport-
ladehilfe. Fiir die Navigation der Transportfahrzeuge sind unterschiedliche Technologien be-
kannt. So wird neben der spurgefiihrten, induktiven oder optischen Navigation auch eine La-
sernavigation eingesetzt, bei welcher jedes Transportfahrzeug mit einem Laserscanner ausge-
riistet ist, mit welchem stationire Referenzpunkte in der Umgebung detektiert werden und an-
hand der detektierten Umgebungsmerkmale das Transportfahrzeug navigiert wird. Moglich ist

die Navigation auch mittels GPS-System, insbesondere Differential Global Positioning Sys-

tem (dGPS).

Ein solches Transportsystem lédsst sich problemlos in bereits bestehende Kommissionierlager

integrieren und bestens an schwankende Leistungsanforderungen anpassen.

Auch wenn in vorteilhafter Weise die Transportfahrzeuge mit denselben Leistungsdaten
(Fahrgeschwindigkeit, Beschleunigungswerte, Lastaufnahme, und dgl.) konfiguriert sind,
konnen Gruppen von Transportfahrzeugen mit unterschiedlichen Leistungsdaten eingesetzt
werden. Dies kann sich von Vorteil erweisen, wenn im Kommissionierlager unterschiedliche
Temperaturzonen vorgesehen sind. In diesem Fall kénnen die Transportfahrzeuge der ersten
Gruppe und zweiten Gruppe eine unterschiedliche Steuerelektronik oder Rider mit unter-

schiedlichen Materialeigenschaften aufweisen.

Die Bereitstellung von Warentridgerstapeln umfasst die Bereitstellung von sortenreinen Wa-
rentrigerstapeln. Die Bereitstellung kann aber auch ausschlieBlich die Bereitstellung von sor-
tenreinen Warentrigerstapeln umfassen. Ein sortenreiner Warentrégerstapel besteht aus meh-
reren iibereinander gestapelten Warentridgern mit gleichen Waren. Auch wenn dies eher der
Ausnahmefall ist, so kann die Bereitstellung auch die Bereitstellung von gemischten Waren-
trigerstapeln umfassen. Ein gemischter Warentridgerstapel besteht aus mehreren iibereinander

gestapelten Warentridgern mit unterschiedlichen Waren. Dabei kénnen im Warentrégerstapel
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die unteren Warentriger eine erste Ware und die oberen Warentréiger eine zweite Ware ent-

halten.

Um eine ausreichende Transportsicherheit hoher Warentrigerstapel und auch bei dynami-
schen Fahrbewegungen der Transportfahrzeuge zu gewihrleisten, werden Transportladehilfen
verwendet. Die Transportladehilfe kann zwischen Seitenwiéinden auf einem Boden einen oder
mehrere Warentréigerstapel aufnehmen und wihrend dem Transport durch ein Transportfahr-
zeug gegen seitliche Verlagerungen begrenzen. Erst durch die Verwendung von Transportla-
dehilfen kénnen Warentriger schlechter Qualitit, beispielsweise durch Feuchtigkeitsauf-
nahme, Beschiddigungen, und dgl., als Warentréigerstapel einerseits zwischen einem Anliefer-
bereich und einem Lagerbereich und andererseits zwischen einem Lagerbereich und einem

Auftragsbearbeitungsbereich transportiert werden.

In einem der Verfahrensschritte ist es vorgesehen, dass leere (erste) Transportladehilfen durch
die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge zu einer Beladestation transportiert
und dort entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Beladevorrichtung(en)
oder auf einer Pufferfliche nahe der Beladevorrichtung(en) bereitgestellt werden. Die Puffer-

fldche ist auf einem Boden ausgebildet.

Die (ersten) Transportladehilfen werden nach der Entnahme des letzten Warentrigers / Wa-
rentrigerstapels von der Entladestation zuriick zur Beladestation transportiert und dort die lee-
ren (ersten) Transportladehilfen entweder an einer automatisiert betriebenen Beladevorrich-
tung oder auf der Pufferfliche bereitgestellt. Grundsitzlich kann aber auch ein Lieferant leere
(erste) Transportladehilfen anliefern, welche im Anlieferbereich iibernommen und zur Bela-
destation transportiert werden. Es ist auch mdoglich, dass die Transportladehilfen mobile bela-
dene (dritte) Transportladehilfen umfassen, welche im Anlieferbereich iibernommen und un-
ter Umgehung der Beladestation direkt in den Lagerbereich oder Auftragsbearbeitungsbereich
transportiert und dort abgestellt werden. Die (dritte) Transportladehilfen konnen von einem

Lieferanten angeliefert werden.

Das Beladen einer leeren (ersten) Transportladehilfe mit Warentridgern kann nach unter-
schiedlichen Beladeverfahren erfolgen. So kann nach einem ersten Beladeverfahren ein (ge-
samter) Warentrigerstapel aus mehreren iibereinander gestapelten Warentrédgern durch die

Beladevorrichtung auf die leere (erste) Transportladehilfe umgeladen werden.
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Der Warentrigerstapel wird von der Beladevorrichtung ,,unveridndert* auf die leere (erste)

Transportladehilfe umgeladen, nicht aber aus dem Warentréigerstapel einzelne Warentriger

manipuliert. ,,Unveréndert” bedeutet in diesem Zusammenhang, dass in der Beladestation

kein zusitzlicher Kommissioniervorgang erfolgt, daher ein erster Warentréger mit einer ersten

5 Ware und ein zweiter Warentriger mit einer zweiten Ware zu einem kommissionierten Wa-

rentrigerstapel zusammengestellt werden. Dies erweist sich in mehreren Aspekten von Vor-

teil:
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25

30

Erstens erweist es sich bei Warentréigern aus Karton von Vorteil, da die iiblicher-

weise im Bereich der Behilterwiinde vorhandenen Stapelnasen und Stapelausneh

mungen zur gegenseitigen Lagefixierung der iibereinander gestapelten Warentré-
ger im Eingriff bleiben und durch mehrmaliges Abheben und Aufsetzen von Wa-
rentrdgern hervorgerufene Beschidigungen an den Stapelnasen und Stapelausneh-

mungen vermieden werden.

Zweitens erweist es sich von Vorteil, wenn die Warentriger aus Kunststoff herge-
stellt sind, da die iiblicherweise im Bereich der Behilterwiinde vorhandenen Sta-
pelrinder zur gegenseitigen Lagefixierung der iibereinander gestapelten Warentri-
ger im Eingriff bleiben und durch mehrmaliges Abheben und Aufsetzen von Wa-

rentrdgern hervorgerufene Abnutzungen an den Stapelrindern vermieden werden.

Drittens kann die Beladevorrichtung besonders einfach aufgebaut werden, bei-
spielweise umfasst diese eine stationére Aufnahmefliche und eine Abschiebevor-
richtung (Pusher), mit welcher der Warentrigerstapel von der Aufnahmefliche auf

die leere (erste) Transportladehilfe (ohne Heben) abgeschoben wird.

Viertens kann die Beladung sehr rasch durchgefiihrt werden, was insbesondere
dann von wesentlichem Vorteil ist, wenn eher weniger verschiedene Waren und
eine hohe Menge an Waren kommissioniert werden, wie dies beispielweise im Le-
bensmittelbereich der Fall sein kann. Dabei werden innerhalb eines eingeschrink-
ten Zeitfensters die Waren von verschiedensten Lieferanten und in GroBmengen
angeliefert. Die Waren miissen jedoch innerhalb kiirzester Zeit in den Lagerbereich
transportiert und danach kommissioniert werden. Nachdem die Warentriigerstapel
,unveridndert* aus dem Anlieferbereich zu der Beladestation transportiert und an

einer oder mehreren Beladevorrichtungen auf die leere (erste) Transportladehilfen
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umgeladen werden, kommt es zu keinen Verzdgerungen in der Abarbeitung der

angelieferten Waren.

So kann nach einem zweiten Beladeverfahren ein ,,vorkommissionierter Warentridgerstapel
aus mehreren iibereinander gestapelten Warentrigern durch die Beladevorrichtung auf die
leere (erste) Transportladehilfe umgeladen werden. ,,Vorkommissioniert® bedeutet in diesem
Zusammenhang, dass in der Beladestation ein zusétzlicher Kommissioniervorgang erfolgt, da-
her ein erster Warentriger mit einer ersten Ware und ein zweiter Warentriger mit einer zwei-
ten Ware zu einem kommissionierten Warentriigerstapel zusammengestellt werden. Der Kom-
missioniervorgang kann das Zusammenstellen von Waren zu Warengruppen umfassen. Unter
einer Warengruppe versteht man die Zusammenfassung einzelner Waren bzw. Warentriger
anhand einer gemeinsamen Eigenschaft zu einer Gruppe. Die gemeinsame Eigenschaft kann

beispielweise eine Lagertemperatur sein.

Die (erste) Transportladehilfe wird nach der Beladung mit einem der Transportfahrzeuge von
der Beladestation im Anlieferbereich zum Lagerbereich transportiert und dort auf einen freien
Lagerplatz abgestellt. Das Transportfahrzeug umfasst eine Ladeplattform, mit welcher die
(erste) Transportladehilfe auf dem Transportfahrzeug iibernommen und mit welcher die
(erste) Transportladehilfe von dem Transportfahrzeug abgegeben sowie wihrend der Fahrbe-
wegung auf dem Transportfahrzeug abgestiitzt werden kann. Die Ladeplattform kann hierzu

beispielweise relativ gegeniiber dem Fahrgestell heb- und senkbar ausgebildet sein.

Die (ersten) Transportladehilfen werden im Lagerbereich auf Lagerplitzen abgestellt. Die La-
gerplitze sind auf einer Lagerflidche bevorzugt auf einem Boden im Lagerbereich ausgebildet.
Im Lagerbereich befinden sich (erste) Transportladehilfen, welche noch mit zumindest einem
Warentréiger, einen Teilstapel aus einem Warentrigerstapel oder einem vollstindigen Waren-
trigerstapel beladen sind. Wihrend einige der teilentladenen (ersten) Transportladehilfen nach
einer Entladung aus dem Auftragsbearbeitungsbereich zuriick in den Lagerbereich transpor-
tiert werden, werden die vollstindig beladenen (ersten) Transportladehilfen direkt aus dem

Anlieferbereich in den Lagebereich transportiert.

Der Lagerbereich ist iiber einige der Transportfahrzeuge des Transportsystems mit der Bela-
destation im Anlieferbereich und iiber einige der Transportfahrzeuge des Transportsystems
mit der Entladestation im Auftragsbearbeitungsbereich fordertechnisch verbunden. Die Entla-

destation im Auftragsbearbeitungsbereich kann zusitzlich iiber einige der Transportfahrzeuge
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mit der Beladestation im Anlieferbereich fordertechnisch verbunden sein. In einer besonderen
Ausfithrung des Kommissionierlagers (Fig.8) kann die Entladestation und die Umladestation
im Auftragsbearbeitungsbereich iiber einige der Transportfahrzeuge mit der Beladestation im

Anlieferbereich und/oder dem Lagerbereich fordertechnisch verbunden sein.

SchlieBlich wird zur Bearbeitung eines von mehreren Kommissionierauftrigen (welche an ei-
nem Auftragsrechner elektronisch erfasst werden) zumindest eine die bendtigten (gleichen)
Waren / Warentriger enthaltende (erste) Transportladehilfe mit einem der Transportfahrzeuge
vom Lagerbereich zur Entladestation transportiert. Werden verschiedene Waren / Warentréiger
bendotigt, so werden die diese Waren / Warentridger enthaltenden (ersten) Transportladehilfen
mit mehreren Transportfahrzeugen vom Lagerbereich zur Entladestation transportiert. Die
Entladestation umfasst eine oder mehrere automatisiert betriebene Entladevorrichtungen, mit-
tels welcher das Entladen einer oder mehrerer der (ersten) Transportladehilfe(n) durch Ent-
nahme der fiir die Bearbeitung des genannten Kommissionierauftrages bendtigten Warentré-
ger und das Zusammenstellung der Warentriger auf einem oder mehreren Zielladehilfsmitteln
automatisch erfolgt, daher ohne manuelle Bearbeitungsschritte. Mit anderen Worten bildet

nach dieser Ausfiihrung die Entladestation eine vollautomatische Entladestation aus.

Beispielweise umfasst ein Kommissionierauftrag von einer ersten Ware 24 Warentriger, von
einer zweiten Ware 18 Warentréger, von einer dritten Ware 3 Warentriiger und von einer vier-
ten Ware 3 Warentriiger. Die erste Ware ist in 4 Warentrégerstapel zu je 6 Warentréiger ent-
halten. Die zweite Ware ist in 3 Warentrigerstapel zu je 6 Warentréger enthalten. Die dritte
Ware ist in einem Warentrédgerstapel mit 6 Warentridgern enthalten. Die vierte Ware ist in ei-

nem Warentrigerstapel mit 6 Warentridgern enthalten.

Die (erste) Transportladehilfe kann einen Warentréigerstapel aus vorzugsweise bis zu zwanzig

ibereinander gestapelten (niedrigen) Warentrigern aufnehmen.

Im beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel kann die (erste) Transportladehilfe einen Warentriger-
stapel aus bis zu sechs iibereinander gestapelten (hohe) Warentrigern aufnehmen. Ein erstes
Transportfahrzeug transportiert eine (erste) Transportladehilfe mit einem ersten Warentriger-
stapel enthaltend die erste Ware vom Lagerbereich zur Entladestation, ein zweites Transport-
fahrzeug transportiert eine (erste) Transportladehilfe mit einem zweiten Warentrigerstapel
enthaltend die erste Ware vom Lagerbereich zur Entladestation, ein drittes Transportfahrzeug

transportiert eine (erste) Transportladehilfe mit einem dritten Warentrégerstapel enthaltend
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die erste Ware vom Lagerbereich zur Entladestation und ein viertes Transportfahrzeug trans-
portiert eine (erste) Transportladehilfe mit einem vierten Warentrigerstapel enthaltend die

erste Ware vom Lagerbereich zur Entladestation.

Die (ersten) Transportladehilfen werden nacheinander an einer einzigen Entladevorrichtung
oder zumindest zwei der (ersten) Transportladehilfen nebeneinander an einer einzigen Ent-
ladevorrichtung oder jeweils zumindest zwei der (ersten) Transportladehilfen nebeneinander

an mehreren Entladevorrichtungen bereitgestellt.

Wird an der oder den Entladevorrichtung(en) noch ein vorangegangener Kommissionierauf-
trag bearbeitet, so kann die oder kdnnen die (ersten) Transportladehilfen von dem oder den
Transportfahrzeug(en) vorerst auf einer Pufferfliche nahe der Entladevorrichtung(en) abge-
stellt werden. Sobald die Entladevorrichtung eine (erste) Transportladehilfe des vorangegan-
genen Kommissionierauftrages entladen und die leere (erste) Transportladehilfe von dieser
Entladevorrichtung abtransportiert wurde, kann eine (erste) Transportladehilfe des gegenwiir-
tigen Kommissionierauftrages mit einem Transportfahrzeug von der Pufferfliche zur Entlade-

vorrichtung transportiert und dort bereitgestellt werden.

Sodann wird die (erste) Transportladehilfe, welche an der oder den automatisiert betriebenen
Entladevorrichtung(en) bereitgestellt wird (werden), von der Entladevorrichtung durch Ent-
nahme der fiir die Bearbeitung eines Kommissionierauftrages benotigten Warentréger entla-

den.

Das Entladen einer oder mehrerer der (ersten) Transportladehilfe(n) kann die Entnahme eines
einzelnen Warentridgers umfassen. Befindet sich der Warentréiger in einem Warentréigerstapel,
so wird der oberste Warentriger im Stapel entnommen. Das Entladen einer oder mehrerer der
(ersten) Transportladehilfe(n) kann die Entnahme eines Warentréigerteilstapels aus zumindest
zwel iibereinander gestapelten Warentrigern umfassen. Befindet sich der Warentréger in ei-
nem Warentrigerstapel, so werden die oberen Warentriger im Stapel als Teilstapel entnom-
men. Das Entladen einer oder mehrerer der (ersten) Transportladehilfe(n) kann die Entnahme
eines gesamten Warentrigerstapels aus sdmtlichen iibereinander gestapelten Warentréigern

umfassen.
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Nach letzterer Ausfiihrung wird der Warentridgerstapel von der Entladevorrichtung ,,unverén-
dert” von der (ersten) Transportladehilfe entladen, nicht aber aus dem Warentrigerstapel ein-

zelne Warentriger manipuliert. Dies erweist sich in mehreren Aspekten von Vorteil:

- Erstens erweist es sich bei Warentréger aus Karton von Vorteil, da die iiblicher-
weise im Bereich der Behilterwinde vorhandenen Stapelnasen und Stapelausneh-
mungen zur gegenseitigen Lagefixierung der iibereinander gestapelten Warentréi-
ger im Eingriff bleiben und durch mehrmaliges Abheben und Aufsetzen von Wa-
rentrdgern hervorgerufene Beschidigungen an den Stapelnasen und Stapelausneh-

mungen vermieden werden.

- Zweitens erweist es sich von Vorteil, wenn die Warentridger aus Kunststoff herge-
stellt sind, die iiblicherweise im Bereich der Behilterwénde vorhandenen Stapel-
rinder zur gegenseitigen Lagefixierung der libereinander gestapelten Warentriger
im Eingriff bleiben und durch mehrmaliges Abheben und Aufsetzen von Warentri-

gern hervorgerufene Abnutzungen an den Stapelrindern vermieden werden.

- Dirittens kann die Entladevorrichtung besonders einfach aufgebaut werden, bei-
spielweise umfasst diese eine Aufnahmefldche und eine Abschiebevorrichtung
(Pusher), mit welcher der Warentriigerstapel von der (ersten) Transportladehilfe

auf die Aufnahmefliche (ohne Heben) abgeschoben wird.

- Viertens kann die Entladung sehr rasch durchgefiihrt werden, was insbesondere
dann von wesentlichem Vorteil ist, wenn eher weniger verschiedene Waren und
eine hohe Menge an Waren kommissioniert werden, wie dies beispielweise im Le-

benmittelbereich der Fall sein kann.

Nach dem oder mit dem Entladen der (ersten) Transportladehilfe(n) werden die Warentriger
auf einem oder mehreren Zielladehilfsmitteln zum genannten Kommissionierauftrag zusam-

mengestellt.

Das Entladen der (ersten) Transportladehilfen kann auch in einer durch das Steuerungssystem
ermittelten Reihenfolge (Sequenz) erfolgen. Die Warentriger / Warentridgerstapel werden in

dieser Reihenfolge an der Entladestation (Fig. 1) oder in dieser Reihenfolge an der Umla-
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destation (Fig. 7) bereitgestellt und in dieser Reihenfolge auf das Zielladehilfsmittel umgela-
den. Andererseits kann auch iiber die Transportfahrzeuge eine Reihenfolge in der Bereitstel-
lung der (ersten) Transportladehilfe(n) an der Entladestation (Fig. 1) oder Bereitstellung der

(zweiten) Transportladehilfe(n) an der Umladestation (Fig. 8) hergestellt werden.

Gemil obigem Beispiel werden auf einem ersten Zielladehilfsmittel die (unveridnderten) vier
Warentrigerstapel zusammengestellt, daher die 24 Warentriger mit der ersten Ware. Auf ei-
nem zweiten Zielladehilfsmittel werden die (unverinderten) drei Warentriigerstapel zusam-
mengestellt, daher die 18 Warentriger mit der zweiten Ware, und ein gemischter Warentri-
gerstapel zusammengestellt, daher in einem Warentréigerstapel 3 Warentriger mit der dritten

Ware und 3 Warentriger mit der vierten Ware.

Wie dieses Beispiel zeigt, konnen auf einem Zielladehilfsmittel (Warenausgangseinheit) ent-
sprechend einem Kommissionierauftrag entweder Warentréiger einer einzigen Ware oder Wa-

rentriger verschiedener Waren zusammengestellt werden.

Auch wenn die Erfindung nicht auf die Anwendung im Frischebereich einschrinkend zu ver-
stehen ist, so ist dies das bevorzugte Einsatzgebiet. Dies vor allem deswegen, weil verderbli-
che Waren, wie beispielsweise frisches Obst und Gemiise, einen schnellen Warenumschlag
erfordern und bei denen iiblicherweise nur eine beschrinkte Anzahl von unterschiedlichen
Sorten gleichzeitig kommissioniert werden miissen. Grundsitzlich konnen die Vorteile dieser
Anwendung auch im Bereich von ,,general merchandise* oder im Textilbereich gut umgesetzt

werden.

Eine besonders einfache Ausgestaltung ergibt sich, wenn die Zusammenstellung der Waren-
triger zum genannten Kommissionierauftrag derart durchgefiihrt wird, dass die an der oder
den Entladevorrichtung(en) aus dem (sortenreinen) Warentrigerstapel entnommenen Waren-
triger oder der wenigstens eine an der oder die an den Entladevorrichtung(en) entnommene(n)

(sortenreine(n) Warentridgerstapel

- entweder auf eine ortsfeste Fordertechnik abgegeben, welche zwischen der Ent-
ladevorrichtung und wenigstens einer automatisiert betriebenen Umladevorrich-
tung (Palettierung) angeordnet ist, und der Warentriger oder Warentrédgerstapel
durch die Fordertechnik von der oder den Entladevorrichtung(en) zur Umladevor-

richtung transportiert wird (werden),
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- oder auf wenigstens eine die Transportladehilfen umfassende mobile leere
(zweite) Transportladehilfe abgegeben, und die wenigstens eine beladene (zweite)
Transportladehilfe mit dem Warentriger oder Warentrigerstapel mit einem auto-
nom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug von der oder den Entladevor-

richtung(en) zu wenigstens einer Umladevorrichtung transportiert wird (werden),

worauf die Warentridger oder der Warentrigerstapel durch die Umladevorrichtung auf ein

Zielladehilfsmittel iibergeben wird.

Dadurch kann der Warenumschlag im Kommissionierlager nochmals optimiert werden, da der
Entladevorgang der Transportladehilfen und der Umladevorgang (Palettierung) voneinander
entkoppelt werden. Grundsétzlich nimmt der Entladevorgang der Transportladehilfen im Ver-
gleich zum Umladevorgang (Palettierung) weniger Zeit in Anspruch. Nachdem der Entlade-
vorgang an der von der Umladestation getrennt angeordneten Entladestation erfolgt, stehen
die Transportladehilfen friithzeitiger fiir andere Transportaufgaben zur Verfiigung. Dadurch
kann die Anzahl an Transportladehilfen im Kommissionierlager minimiert werden. Dariiber
hinaus werden an der Umladestation ausschlieBlich die zum betreffenden Kommissionierauf-
trag bendtigten Warentriger und/oder Warentrigerstapel bereitgestellt, sodass ein Riicktrans-
port von zum betreffenden Kommissionierauftrag nicht benotigten Warentrigern oder Waren-

trigerstapeln entfallen kann.

Gemil einer Weiterbildung der Erfindung werden die an der oder den Entladevorrichtung(en)
aus dem (sortenreinen) Warentrigerstapel entnommenen Warentriger oder die an der oder
den Entladevorrichtung(en) entnommenen Warentréigerstapel nacheinander auf die ortsfeste
Fordertechnik oder die wenigstens eine mobile leere (zweite) Transportladehilfe abgegeben
und aufeinanderfolgend zur wenigstens einen Umladevorrichtung transportiert. Bevorzugt
werden die Warentriger oder Warentrigerstapel in einer durch die Packordnung der Waren-
triger am Zielladehilfsmittel vorgesehenen Reihenfolge nacheinander auf die ortsfeste Forder-
technik oder die wenigstens eine mobile leere (zweite) Transportladehilfe abgegeben und in

dieser Reihenfolge aufeinanderfolgend zur wenigstens einen Umladevorrichtung transportiert.

Von Vorteil ist auch, wenn die an der oder den Entladevorrichtung(en) aus dem (sortenreinen)
Warentrigerstapel entnommenen Warentriger auf die ortsfeste Fordertechnik oder die we-

nigstens eine mobile leere (zweite) Transportladehilfe derart abgegeben wird, dass wenigstens
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ein (vorkommissionierter) Warentrigerstapel aus mehreren iibereinander angeordneten Wa-
rentrigern zusammengestellt wird, welcher anschliefend zur wenigstens einen Umladevor-
richtung transportiert wird. Bevorzugt werden die Warentridger oder Warentrigerstapel in ei-
ner durch die Packordnung der Warentriger am Zielladehilfsmittel vorgesehenen Reihenfolge
auf der ortsfesten Fordertechnik oder der wenigstens einen mobilen leeren (zweiten) Trans-
portladehilfe zu (vorkommissionierten) Warentrigerstapel zusammengestellt und die (vor-
kommissionierten) Warentriigerstapel aufeinanderfolgend zur wenigstens einen Umladevor-

richtung transportiert.

Das erfindungsgeméifBe Verfahren kann auch die Schritte umfassen

- Erfassen von Kommissionierauftrigen an einem Auftragsrechner,

- Bestimmen der zu einem der Kommissionierauftrige benétigten Waren (Bedarfs-

menge),

- Analyse eines Lagerbestandes zu jenen Waren, welche fiir den genannten Kom-
missionierauftrag benétigt werden, welcher Kommissionierauftrag einen oder
mehrere die Ware(n) enthaltenden ersten Warentriger und einen oder mehrere die

Ware(n) enthaltenden zweiten Warentrdger umfasst, und

- Zusammenstellung der Warentriger zum genannten Kommissionierauftrag in auf-
einander folgenden Kommissionierschritten, sofern eine Bedarfsmenge zu einer

Ware den Lagerbestand zu dieser Ware iiberschreitet, wobei

1) in einem ersten Kommissionierschritt an der Entladevorrichtung die (zweite)
Transportladehilfe mit einem oder mehreren ersten Warentrédger(n) beladen
wird, und anschlieBend diese (zweite) Transportladehilfe mit einem autonom
verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug von der Entladevorrichtung zu

einer Pufferfliche transportiert und dort gepuffert wird, und

ii) in einem zweiten Kommissionierschritt die (zweite) Transportladehilfe mit
einem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug von der Puffer-

fliche zu der Entladevorrichtung transportiert und dort bereitgestellt wird, so-
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fern eine Bedarfsmenge zu einer Ware den Lagerbestand zu dieser Ware un-
terschreitet, und anschlieBend die (zweite) Transportladehilfe mit einem oder

mehreren zweiten Warentriger(n) beladen wird, und

- Transport der (zweiten) Transportladehilfe nach Durchfithrung der Schritte 1) und
i1) mit einem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug von der Ent-

ladevorrichtung zur Umladevorrichtung, und

- Ubergabe des Warentriigerstapels durch die Umladevorrichtung auf ein Ziellade-

hilfsmittel.

Der erste Warentriger und zweite Warentriger konnen jeweils dieselben Waren oder unter-

schiedliche Waren enthalten.

Ein Kommissionierauftrag kann mehrere die Waren enthaltende erste Warentriger und/oder
zweite Warentriger umfassen, welche im ersten Kommissionierschritt und/oder zweiten
Kommissionierschritt durch die Entladevorrichtung als Warentrigerteilstapel auf die (zweite)
Transportladehilfe abgegeben werden. Um die Entladevorrichtung nicht unnétig zu blockie-
ren, erweist es sich von Vorteil, wenn zwischen dem ersten Kommissionierschritt und zweiten
Kommissionierschritt die (zweite) Transportladehilfe auf einer Pufferfliche kurzzeitig gepuf-

fert wird.

Es ist in der Praxis nicht uniiblich, dass bei der Anlieferung von Waren zeitliche Verzogerun-
gen auftreten und im Kommissionierlager bestimmte Waren kurzzeitig nur in unzureichender
Menge (wenn der Lagerbestand niedriger ist als die Bedarfsmenge, daher der Lagerbestand
niedriger ist als der Kommissionierauftrag an Waren / Warentriger bendétigt) oder gar nicht
verfiigbar sind, wihrend jedoch andere Waren in ausreichend hoher Menge (wenn der Lager-
bestand hoher ist als die Bedarfsmenge, daher der Lagerbestand hoher ist als der Kommissio-

nierauftrag an Waren / Warentréiger benotigt) vorhanden sind.

Nach dieser Verfahrensmafinahme konnen Verzégerungen in der Nachschubversorgung von
Waren kompensiert werden, denn es wird der Kommissionierauftrag auch bereits dann bear-

beitet, wenn noch nicht simtliche Warentrdger im Lagerbestand verfiigbar sind.
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Beispielweise kann ein Kommissionierauftrag einen oder mehrere Warentriiger Salat und ei-
nen oder mehrere Warentriger Tomaten umfassen. Die Warentrdger Tomaten sind in unzu-
reichender Menge vorhanden (der Lagerbestand kann dabei auch Null sein). Die Warentriger
Salat sind in zureichender Menge vorhanden (der Lagerbestand kann die Bedarfsmenge, daher
jene Menge welche zur Abdeckung des Kommissionierauftrages bendétigt wird). Die Waren-
triger Salat konnen an der Entladevorrichtung bereits in der (zweiten) Transportladehilfe zu-
sammengestellt werden. Danach wird die mit dem oder den Warentriiger(n) Salat beladene
(zweite) Transportladehilfe kurzzeitig gepuffert. Sobald die Warentriger Tomaten in zu-
reichender Menge vorhanden sind und der Lagerbestand die Bedarfsmenge abdeckt, kann die
(zweite) Transportladehilfe an der Entladevorrichtung bereitgestellt und dort die Warentréger

Tomaten zusammengestellt werden.

Der erste Kommissionierschritt und zweite Kommissionierschritt werden bevorzugt an einer
Entladevorrichtung zeitlich aufeinander folgend durchgefiihrt. Sind mehrere Entladevorrich-
tungen in der Entladestation vorgesehen, so kann der erste Kommissionierschritt an einer ers-
ten Entladevorrichtung und der zweite Kommissionierschritt an einer zweiten Entladevorrich-

tung zeitlich aufeinander folgend durchgefiihrt werden.

Es erweist sich auch als giinstig, wenn die Zusammenstellung der Warentriger zum genannten
Kommissionierauftrag derart durchgefiihrt wird, dass die an der Entladevorrichtung aus dem
(sortenreinen) Warentrédgerstapel entnommenen Warentrédger oder der (sortenreine) Warentri-
gerstapel durch die Entladevorrichtung auf ein Zielladehilfsmittel tibergeben wird. Ein solche
Variante bietet sich vor allem an, wenn das Kommissionierlager besonders kompakt aufge-

baut werden muss.
Giinstig erweisen sich auch die Verfahrensschritte

- Riicktransport einer Transportladehilfe nach der Entnahme der Warentriger von
der Entladestation zuriick in den Lagerbereich, sollten nicht alle Warentrdger aus

der genannten Transportladehilfe entnommen worden sein, und/oder

- Transport einer Transportladehilfe nach der Entnahme der Warentréger von einer
ersten Entladevorrichtung zu einer zweiten Entladevorrichtung, sollten nicht alle

Warentriger aus der genannten Transportladehilfe entnommen worden sein und
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sollten diese Warentriger zu einem Kommissionierauftrag an der zweiten Entlade-

vorrichtung bendétigt werden, und/oder

- Transport einer Transportladehilfe nach der Entnahme der Warentréger von der
Entladevorrichtung zu einer Wartezone in der Entladestation, sollten nicht alle
Warentriger aus der genannten Transportladehilfe entnommen worden sein und
sollten diese Warentriiger zu einem bereits avisierten Kommissionierauftrag an
der genannten Entladevorrichtung oder einer der Entladevorrichtungen benétigt

werden, und/oder

- Riicktransport einer Transportladehilfe nach der Entnahme des Warentréigerstapels
zu der Beladestation und Bereitstellung der Transportladehilfe entweder an der
automatisiert betriebenen Beladevorrichtung oder auf der Pufferfliche, sollten alle

Warentriger aus der genannten Transportladehilfe entnommen worden sein.

Der Leitrechner steuert die Transportfahrzeuge abhiingig von den aktiv zu bearbeitenden
Kommissionierauftrigen an. Werden nicht sémtliche Waren zu einem ersten Kommissionier-
auftrag bendtigt und reichen die restlichen Waren zu einem zweiten Kommissionierauftrag
aus, so kann ein Transportfahrzeug die diese Waren / Warentriiger enthaltende Transportlade-
hilfe von der betreffenden Entladevorrichtung oder Umladevorrichtung beispielweise zu einer
anderen Entladevorrichtung oder Umladevorrichtung transportieren, wenn diese zeitnah bend-
tigt werden. Andererseits ist auch eine Zwischenpufferung der Transportladehilfe einerseits
auf einer Pufferfliche nahe der Entladevorrichtung oder Umladevorrichtung méglich und an-
dererseits in einer die Entladestation aufweisenden Wartezone, welche in einer kiirzeren Dis-
tanz zur Entladevorrichtung oder Umladevorrichtung liegt als der Lagerbereich. Leere Trans-
portladehilfen werden stattdessen unmittelbar und auf kiirzestem Wege zur Beladestation

transportiert. Somit ergeben sich wegoptimierte Bewegungsfahrten der Transportfahrzeuge.

Besonders giinstig erweisen sich auch die Verfahrensschritte

Bereitstellung einer Depalettierstation im Anlieferbereich,

Vereinzelung von Warentrigerstapeln aus einer Warentrigerstapelgruppe (Ein-

gangseinheit) zusammengefasst aus Warentrigerstapeln jeweils aus mehreren
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ibereinander angeordneten Warentriigern durch eine automatisiert betriebene

Depalettiervorrichtung der Depalettierstation.

Ublicherweise werden die Warentriigerstapel als Warentriigerstapelgruppe auf Paletten oder
Rollcontainern (Anlieferladungstriger) im Anlieferbereich angeliefert. In diesem Fall wird
eine Warentrigerstapelgruppe einer Depalettierstation zugefiihrt, in welcher Warentréigersta-
pel aus mehreren iibereinander angeordneten Warentriigern aus einer Warentrigerstapel-
gruppe vereinzelt werden. Solche Warentridgerstapelgruppen sind zumeist aus sortenreinen
Warentrigerstapel zusammengestellt. Die sortenreinen Warentrigerstapel werden in weiterer

Folge in der Beladestation auf die Transportladehilfen aufgeladen.
Giinstig erweist sich auch der Verfahrensschritt

- Zusammenstellung von Warentrigerstapeln auf dem Zielladehilfsmittel (Aus-
gangseinheit) mit mehreren Warentrédgerstapeln durch die automatisiert betriebene

Umladevorrichtung (Palettierung) der Umladestation.

Es erweisen sich auch die Verfahrensschritte als besonders vorteilhaft

Bereitstellung eines Reinigungssystems mit einem automatisiert betriebenen Rei-

nigungsroboter,

- Reinigung der Transportladehilfen und/oder des Bodens in der Beladestation
und/oder Entladestation und/oder Lagerfliche im Lagerbereich mit dem Reini-

gungsroboter.

Auch wenn die automatisierte Reinigung der Transportladehilfen und/oder des Bodens in der
Beladestation und/oder Entladestation und/oder Lagerfliche im Lagerbereich mit dem Reini-
gungsroboter bevorzugt ist, ist zusétzlich auch eine manuelle Reinigung méglich. Beispiel-
weise kann es sich von Vorteil erweisen, wenn die Transportladehilfen von den Transport-
fahrzeugen zu einen gesonderten Waschbereich transportiert werden. Im Waschbereich konn-
ten alternativ oder zusitzlich zum Reinigungsroboter Waschautomaten bereitgestellt werden,
wo die Transportladehilfen gereinigt werden. Das Kommissioniersystem kann zum Zwecke

der Reinigung an den besagten Flichenbereichen freigeriumt werden, sodass eine griindliche
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Reinigung moglich ist. Grundsitzlich ist die Reinigung auch wihrend des Betriebs der Bela-

destation, Entladestation, Umladestation und/oder Fahrbetrieb der Transportfahrzeuge mog-

lich.
Es erweisen sich auch die nachfolgenden Schritte als giinstig

- Bereitstellung einer ersten Temperaturzone im Lagerbereich, in welchem die
Transportladehilfen mit dem zumindest einen Warentréigerstapel aus iibereinander

angeordneten Warentrigern enthaltend Waren einer ersten Warengruppe,

- Bereitstellung einer zweiten Temperaturzone im Lagerbereich, in welchem die
Transportladehilfen mit dem zumindest einen Warentréigerstapel aus iibereinander

angeordneten Warentrigern enthaltend Waren einer zweiten Warengruppe,

- Definition einer ersten Warengruppe und einer zweiten Warengruppe, welcher
ersten Warengruppe Waren einer ersten Lagertemperatur zugeordnet sind und
welcher zweiten Warengruppe Waren einer zweiten Lagertemperatur zugeordnet
sind, und Erfassen von Daten enthaltend Daten {iber die erste Warengruppe, ins-
besondere eine erste Lagertemperatur fiir die Waren, und die zweite Waren-
gruppe, insbesondere eine zweite Lagertemperatur fiir die Waren, an einem Rech-

nersystem,

- Identifizierung der Warentridger und/oder Warentrédgerstapel und/oder Transport-
ladehilfen mittels einer Erfassungsvorrichtung durch Lesen eines Datentridgers
(RFID, Barcode) im Anlieferbereich, welcher Datentriger jeweils auf den Waren-

trigern und/oder Warentrigerstapeln und/oder Transportladehilfen angebracht ist,

- Selektiver Transport der jeweils mit zumindest einem Warentrigerstapel belade-
nen (ersten) Transportladehilfen mit den autonom verfahrbaren, fahrerlosen
Transportfahrzeugen entweder in die erste Temperaturzone oder zweite Tempera-

turzone,

- Lagerung der (ersten) Transportladehilfen mit dem zumindest einen Warentriger-
stapel aus iibereinander angeordneten Warentrigern enthaltend Waren der ersten

Warengruppe in der ersten Temperaturzone,
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- Lagerung der (ersten) Transportladehilfen mit dem zumindest einen Warentriger-

stapel aus iibereinander angeordneten Warentrigern enthaltend Waren der zweiten

Warengruppe in der zweiten Temperaturzone.

Durch die selektive Lagerung der Waren abhéngig von der Warengruppe wird dem hohen
Qualitédtsanspruch entsprochen. Beispielweise kann im Lebensmittelbereich (Frischebereich)
die erste Temperaturzone einen Temperaturbereich von 2°C bis 7°C und die zweite Tempera-

turzone einen Temperaturbereich von 10°C bis 15°C aufweisen.
Von Vorteil sind auch die Schritte

- Transport einer oder von mehreren die zu einem ersten Kommissionierauftrag be-
notigten Warentriger enthaltenden (ersten) Transportladehilfe(n) von der ersten
Temperaturzone und Transport einer oder von mehreren die zu einem zweiten
Kommissionierauftrag bendtigten Warentréiger enthaltenden (ersten) Transportla-
dehilfe(n) von der zweiten Temperaturzone zur Entladestation mit einer gemein-

sam genutzten, automatisiert betriebenen Entladevorrichtung,

- Bereitstellung genannter (erster) Transportladehilfe(n) zum ersten Kommissio-
nierauftrag entweder an der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung oder auf
einer Pufferfliche nahe der Entladevorrichtung durch das (die) autonom verfahr-

bare(n), fahrerlose(n) Transportfahrzeug(e),

- Bereitstellung genannter (erster) Transportladehilfe(n) zum zweiten Kommissio-
nierauftrag entweder an der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung oder auf
einer Pufferfliche nahe der Entladevorrichtung durch das (die) autonom verfahr-

bare(n), fahrerlose(n) Transportfahrzeug(e),

- Sequentielle Zusammenstellung von Warentrégerstapeln auf einem ersten Ziella-
dehilfsmittel (Ausgangseinheit) mit mehreren Warentriigerstapeln aus iibereinan-
der angeordneten Warentriigern enthaltend Waren einer ersten Warengruppe, und
Zusammenstellung von Warentrigerstapeln auf einem zweiten Zielladehilfsmittel
(Ausgangseinheit) mit mehreren Warentrigerstapeln aus iibereinander angeordne-

ten Warentrigern enthaltend Waren einer zweiten Warengruppe an der Entnah-
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mestation mit einer gemeinsam genutzten, automatisiert betriebenen Entnahme-

vorrichtung oder Umladestation mit einer gemeinsam genutzten, automatisiert be-

triebenen Umladevorrichtung.

Unabhingig davon aus welcher Temperaturzone die Waren / Warentriiger ausgelagert werden,
konnen diese an derselben Entnahmestation oder Umladestation manipuliert werden. Dadurch
vereinfacht sich die Komplexitit des Kommissioniersystems und reduzieren sich auch die An-

schaffungskosten.

Eine besonders rasche Beladung der Transportladehilfen wird erreicht, wenn die Warentréiger-
stapel, mit welchen die (ersten) Transportladehilfen in der Beladestation beladen werden, je-
weils aus iibereinander angeordneten Warentridgern mit gleichen Waren zusammengestellt
sind. Auf diese Weise konnen die Waren umgehend nach deren Anlieferung aus dem Anlie-
ferbereich in den Lagerbereich transportiert werden, sodass auch groBe Warenmengen sehr

rasch abgearbeitet werden. Dadurch wird der Wareneingang beschleunigt.
Von Vorteil sind auch die VerfahrensmaBnahmen umfassend die Schritte

- Bereitstellung von Stapelladehilfen jeweils zur Lagestabilisierung eines aus den
Warentrigern gemél dem genannten Kommissionierauftrag zusammengestellten
Auftragsstapels, wovon die Stapelladehilfen zumindest eine erste Stapelladehilfe
und/oder zumindest eine zweite Stapelladehilfe umfassen, und welche ihrerseits

einen Boden und mit diesem verbundene Stapelwénde umfassen,

- Bestiicken der ersten Stapelladehilfe mit einem Zielladehilfsmittel an einer Bestii-
ckungsstation mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Bestiickungsvor-
richtung(en), indem das Zielladehilfsmittel auf dem Boden abgestellt wird, sofern

eine erste Stapelladehilfe im Kommissionierlager verwendet wird, und/oder

- Definition der zweiten Stapelladehilfe als Zielladehilfsmittel, sofern eine zweite

Stapelladehilfe im Kommissionierlager verwendet wird.

Die Verwendung der ersten Stapelladehilfe oder zweiten Stapelladehilfe erlaubt den zuverlas-
sigen Transport des Auftragsstapels unabhiingig davon welche Warentriger gestapelt wurden.

So konnen die Warentréiger, insbesondere Behilter und Kartons gemischt gestapelt werden.
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Die Praxis hat gezeigt, dass es ausreichend ist, wenn die erste Stapelladehilfe / zweite Stapel-
ladehilfe eine erste Stapelwand und eine zweite Stapelwand aufweisen. Eine Stapellage wird
ausgehend von der Ecke von hinten nach vorne und von links nach rechts oder von rechts
nach links aufgefiillt. Andererseits kann eine Stapellage ausgehend von der Ecke von links
nach rechts oder von rechts nach links und hinten nach vorne aufgefiillt werden. Es kann ein
Warentriger durch die Transfervorrichtung (insbesondere eine Klemmgreifeinheit) exakt in

der Ecke positioniert und gestapelt werden. Der Auftragsstapel bekommt auf diese Weise eine

hohe Stabilitit.

Eine erste Stapelladehilfe kann im Kommissionierlager eingesetzt werden, wenn das Ziellade-
hilfsmittel mit dem Auftragsstapel zum Kunden geliefert wird. Eine zweite Stapelladehilfe
kann im Kommissionierlager eingesetzt werden, wenn das Zielladehilfsmittel durch einen
Auslieferladungstriger, bevorzugt einen Rollcontainer, eine Palette und dgl. ausgewechselt
werden soll. Der Auslieferladungstriger wird beispielweise in der Ladungssicherungsstation

mit dem Auftragsstapel beladen und wird an den Kunden geliefert.
Es erweisen sich auch folgende Schritte von Vorteil

- Transport von Stapelladehilfen durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen
Transportfahrzeuge zur Entladestation und Bereitstellung einer oder von mehreren
Stapelladehilfe(n) entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Ent-
ladevorrichtung(en) oder auf einer Pufferfliche nahe der Entladevorrichtung(en),

und

- Zusammenstellung der Warentriger gemil dem genannten Kommissionierauftrag
zum Auftragsstapel auf dem Zielladehilfsmittel in der ersten Stapelladehilfe oder
auf dem Boden der zweiten Stapelladehilfe, welche erste Stapelladehilfe oder
zweite Stapelladehilfe an der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) be-

reitgestellt wird.

Ebenso wie die Transportladehilfen knnen auch die Stapelladehilfen durch die autonom ver-
fahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen zwischen der Beladestation und Entladestation
transportiert werden. Es konnen entweder jene Transportfahrzeuge verwendet werden, welche

auch die Transportladehilfen transportieren, oder es werden zusétzliche autonom verfahrbare,
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fahrerlose Transportfahrzeuge bereitgestellt, welche den Transport der Stapelladehilfen iiber-

nehmen.

Im Kommissionierlager konnen (nicht automatisch kommissionierbare) Warentréger, so ge-
nannte ,,ugly Warentrdger* auch manuell kommissioniert werden. Wihrend ein GroBteil der
Warentriger, nimlich mehr als 90% des gesamten Warentrigersortiments durch die automati-
siert betriebene(n) Entladevorrichtung(en) automatisch kommissioniert werden, wird der ver-
bleibende Anteil der Warentréiger an der (den) teilautomatisiert betriebenen Entladevorrich-
tung(en) manuell kommissioniert. Ein automatisches Kommissionieren von Warentrigern ist
insbesondere moglich, wenn diese eine erste Lingeabmessung von etwa 600 mm oder zweite
Lingenabmessung von etwa 300 mm oder eine dritte Lingeabmessung zwischen 600 mm und
300 mm aufweisen. Eine Breite kann zwischen von 300 mm und 400 mm aufweisen. Weisen
die Warentriger eine Lingenabmessung von weniger als 300 mm auf und/oder weisen die

Warentriger eine geringe Formstabilitit auf, werden diese manuell kommissioniert.

Dabei erweisen sich die folgenden Schritte von Vorteil

- Bereitstellung von einer oder mehreren automatisiert betriebenen zweiten Belade-

vorrichtung(en),

- Bereitstellung von Warentrigerstapelgruppe aus mehreren nebeneinander ange-
ordneten Warentridgerstapeln mit iibereinander angeordneten Warentréigern im

Anlieferbereich des Kommissionierlagers,

- Bereitstellung von leeren (dritten) Transportladehilfen jeweils zur Aufnahme und

Lagestabilisierung einer Warentrigerstapelgruppe,

- Transport von leeren (dritten) Transportladehilfen durch die autonom verfahrba-
ren, fahrerlosen Transportfahrzeuge zur Beladestation und Bereitstellung einer o-
der von mehreren leeren (dritten) Transportladehilfe(n) entweder an einer oder
mehreren automatisiert betriebenen zweiten Beladevorrichtung(en) oder auf einer

Pufferfliche nahe der zweiten Beladevorrichtung(en),

- Beladen einer der leeren (dritten) Transportladehilfen, welche an der automatisiert

betriebenen zweiten Beladevorrichtung bereitgestellt wird, mit zumindest einer
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Warentrigerstapelgruppe aus dem Anlieferbereich durch die automatisiert betrie-

bene zweite Beladevorrichtung,

Transport der mit der Warentriigerstapelgruppebeladenen (dritten) Transportlade-
hilfe mit dem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug von der Bela-

destation zum Lagerbereich,

Abstellen der mit zumindest einem Warentrigerstapel beladenen (dritten) Trans-

portladehilfe auf der Lagerfliche im Lagerbereich, und

Lagerung der mit der Warentrigerstapelgruppe beladenen (dritten) Transportlade-

hilfe im Lagerbereich,

Bearbeitung eines Kommissionierauftrages umfassend die Schritte

Transport von einer oder mehreren die zum Kommissionierauftrag benotigten
Warentriger enthaltenden (dritten) Transportladehilfe(n) vom Lagerbereich zur
Entladestation und Bereitstellung genannter (dritter) Transportladehilfe(n) entwe-
der an einer oder mehreren teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en)
oder auf einer Pufferfliche nahe der Entladevorrichtung(en) durch ein oder meh-

rere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transportfahrzeug(e),

manuelles Entladen einer oder mehrerer der (dritten) Transportladehilfe(n), wel-
che an der oder den teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) bereitge-
stellt wird (werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des genannten Kom-

missionierauftrages benotigten Warentriger, und

manuelle Zusammenstellung der Warentréger auf einem oder mehreren Ziellade-
hilfsmitteln zum genannten Kommissionierauftrag, wenn das oder die Ziellade-
hilfsmitteln an der oder den teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en)

bereitgestellt wird (werden).

Die Bereitstellung genannter (dritter) Transportladehilfe(n) an einer oder mehreren teilauto-

matisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) kann die Schritte umfassen
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- Ubernahme einer (dritten) Transportladehilfe von einem autonom verfahrbaren,
fahrerlosen Transportfahrzeug auf eine Hubplattform der Entladevorrichtung(en),

und

- Andienen der Warentriger auf einem Andienungsniveau durch Anheben der (drit-
ten) Transportladehilfe, welche auf der Hubplattform abgestellt ist, um ein ergo-
nomisches Entladen der Warentréger durch eine Kommissionierperson zu ermog-

lichen.

Dadurch ist auch bei einer manuellen Kommissionierung (Entladen der Warentriger von der
Transportladehilfe und Beladen des Zielladehilfsmittels mit Warentréger) ein ergonomisches

Arbeiten moglich.
Gemil einer Ausfiihrung der Erfindung umfasst das Verfahren die Schritte

- Transport von leeren Zielladehilfsmittel durch die autonom verfahrbaren, fahrerlo-
sen Transportfahrzeuge zur Entladestation und Bereitstellung genannter leerer
Zielladehilfsmittel entweder an einer oder mehreren teilautomatisiert betriebenen
Entladevorrichtung(en) oder auf einer Pufferfliche nahe der Entladevorrich-
tung(en) durch ein oder mehrere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transport-

fahrzeug(e), und

- manuelle Zusammenstellung der Warentriger auf einem oder mehreren leeren
Zielladehilfsmitteln zum genannten Kommissionierauftrag, wenn das oder die
leere(n) Zielladehilfsmitteln an der oder die teilautomatisiert betricbenen Entlade-

vorrichtung(en) bereitgestellt wird (werden).

In diesem Fall werden verschiedene Warentriger (Waren) zu einem Kommissionierauftrag

auf einem Zielladehilfsmittel zusammengestellt.
Gemil einer Ausfithrung der Erfindung umfasst das Verfahren die Schritte

- Transport von teilbeladenen Zielladehilfsmittel durch die autonom verfahrbaren,
fahrerlosen Transportfahrzeuge von der automatisiert betriebenen Entladevorrich-
tung zu der teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung oder zu einer Puffer-

flache nahe der teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en), nachdem an
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der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung die Warentriger auf dem teilbe-
ladenen Zielladehilfsmittel zusammengestellt wurden und sofern zum genannten
Kommissionierauftrag noch Warentriger benétigt werden, welche tiber die (drit-
ten) Transportladehilfen an der teilautomatisiert betriebenen Entladevorrich-

tung(en) bereitgestellt werden, und

- manuelle Zusammenstellung der Warentridger auf einem oder mehreren teilbelade-
nen Zielladehilfsmitteln zum genannten Kommissionierauftrag, wenn das oder die
teilbeladene(n) Zielladehilfsmitteln an der oder die teilautomatisiert betriebenen

Entladevorrichtung(en) bereitgestellt wird (werden).

Der Kommissionierauftrag umfasst Warentriger (Waren), welche an einer automatisiert be-
triebenen Entladevorrichtung automatisch kommissioniert werden kénnen, und Warentriiger,
welche an einer teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung manuell kommissioniert
werden miissen. Zuerst werden auf dem Zielladehilfsmittel die Warentriger (Waren) an der
automatisiert betriebenen Entladevorrichtung kommissioniert. Danach wird das Zielladehilfs-
mittel mit dem Auftragsstapel durchein autonom verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeug
zu der teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung transportiert. Sodann wird dort der

Auftragsstapel manuell fertig kommissioniert.

Von Vorteil sind auch die verfahrensgeméfBen Schritte

- Transport von Stapelladehilfen durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen
Transportfahrzeuge zur Entladestation und Bereitstellung einer oder von mehreren
Stapelladehilfe(n) entweder an einer oder mehreren teilautomatisiert betriebenen
Entladevorrichtung(en) oder auf einer Pufferfliche nahe der Entladevorrich-

tung(en), und

- Zusammenstellung der Warentriger gemil dem genannten Kommissionierauftrag
zum Auftragsstapel auf dem Zielladehilfsmittel in der ersten Stapelladehilfe oder
auf dem Boden der zweiten Stapelladehilfe, welche erste Stapelladehilfe oder
zweite Stapelladehilfe an der teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en)

bereitgestellt wird.
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Wie bereits oben beschrieben ist durch die erste Stapelladehilfe / zweite Stapelladehilfe ein
zuverldssiger Transport des Auftragsstapels moglich, unabhiingig davon welche Warentriger
gestapelt wurden. Auch beim manuellen Kommissionieren wird eine Stapellage ausgehend
von der Ecke von hinten nach vorne und von links nach rechts oder von rechts nach links auf-
gefiillt. Andererseits kann eine Stapellage ausgehend von der Ecke von links nach rechts oder
von rechts nach links und hinten nach vorne aufgefiillt werden. Es kann ein Warentréger
durch die Kommissionierperson exakt in der Ecke positioniert und gestapelt werden. Der Auf-

tragsstapel bekommt auf diese Weise eine hohe Stabilitiit.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn das Verfahren die Schritte umfasst

- Bereitstellung einer Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation entweder mit einer
oder mehreren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvorrichtung(en) oder
mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvorrich-
tung(en) und einer Pufferfliche nahe der Ladungssicherungsvorrichtung(en), wel-
che Ladungssicherungsvorrichtung zur Transportsicherung eines Auftragsstapels

mit einem Sicherungsmittel ausgebildet ist,

- Transport von jeweils mit einem Auftragsstapel beladenen Stapelladehilfen durch
die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge zu genannter Auftrags-
stapel-Ladungssicherungsstation und Bereitstellung einer oder von mehreren Sta-
pelladehilfe(n) entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen La-
dungssicherungsvorrichtung(en) oder auf einer Pufferfliche nahe der Ladungssi-

cherungsvorrichtung(en),

- Entfernen des Auftragsstapels von der Stapelladehilfe durch eine Hebevorrich-
tung, mit welcher das Zielladehilfsmittel mit dem Auftragsstapel von der ersten
Stapelladehilfe abgehoben wird, wenn das Kommissionierlager die erste Stapella-
dehilfe umfasst, oder mit welcher der Auftragsstapel von der zweiten Stapellade-
hilfe abgehoben wird, wenn das Kommissionierlager die zweite Stapelladehilfe

umfasst,
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- Sicherung des Auftragsstapels mit dem Sicherungsmittel durch die automatisiert
betriebene Ladungssicherungsvorrichtung, indem das Sicherungsmittel um den

Auftragsstapel umfinglich angebracht wird, und

- Transport des gesicherten Auftragsstapels, insbesondere durch die autonom ver-
fahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge, von der Ladungssicherungsstation zu

einem Auslieferbereich,

Transport der entladenen Stapelladehilfen durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Trans-

portfahrzeuge, umfassend einen:

- Transport der ersten Stapelladehilfe von der Ladungssicherungsstation zur Bestii-
ckungsstation mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Bestiickungsvor-
richtung(en), sofern im Kommissionierlager eine erste Stapelladehilfe verwendet

wird, und/oder

- Transport der zweiten Stapelladehilfe von der Ladungssicherungsstation zur Ent-
ladestation und Bereitstellung der zweiten Stapelladehilfe(n) entweder an einer
automatisiert betriebenen Entladevorrichtung oder auf einer Pufferfldche nahe der
Umladevorrichtung, sofern im Kommissionierlager eine zweite Stapelladehilfe

verwendet wird.

Es wird eine ,,zentrale* Ladungssicherungsstation bereitgestellt, zu welcher die Auftragsstapel
mit einer ersten Stapelladehilfe / zweiten Stapelladehilfe oder die Auftragsstapel ohne erste
Stapelladehilfe / zweite Stapelladehilfe durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Trans-
portfahrzeuge transportiert werden. Dort wird der Auftragsstapel mit einem Sicherungsmittel,
beispielweise einer Wickelfolie oder einem Verschlussband gesichert. Die ,,gesicherten® Auf-
tragsstapel konnen bevorzugt durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahr-
zeuge abtransportiert werden. Von Vorteil ist auch, wenn die (erste) Transportladehilfe (aus
der Warentréger entnommen werden) und/oder die (zweite) Transportladehilfe (auf die Wa-
rentriger abgegeben werden) einen Boden und mit diesem verbundene Seitenwiinde, wenigs-
tens einen durch die Seitenwinde begrenzten (vertikal durchgidngigen) Aufnahmeschacht zur
Aufnahme wenigstens eines Warentridgerstapels und eine Belade- und Entlade6ffnung auf-
weist, und dass die Seitenwénde zur Lagestabilisierung des zumindest einen Warentrégersta-

pels, wenn dieser auf dem Boden abgestellt ist,
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- ausschlieBlich parallel oder geneigt zueinander angeordnete erste Seitenwénde

umfassen, oder

- parallel oder geneigt zueinander angeordnete erste Seitenwinde und eine zwi-

schen diesen angeordnete zweite Seitenwand, umfassen.

Dabei kann der Boden eine Abstellflidche auf seiner oberen Seite umfassen, auf welchem zu-
mindest ein Warentrigerstapel abgestellt werden kann, und eine Transportfldche auf seiner
unteren Seite umfassen, gegen welche eine Ladeplattform des Transportfahrzeuges angestellt
werden kann. Die (erste) Transportladehilfe kann einen oder mehrere Aufnahmeschichte aus-
bilden, wobei ein Aufnahmeschacht zumindest zweiseitig, bevorzugt dreiseitig durch Seiten-
wiinde begrenzt wird. Der Aufnahmeschacht ist iiber die Belade- und Entladedffnung zumin-
dest einseitig zugéinglich. Das Beladen und Entladen der (ersten) Transportladehilfe erfolgt
iiber die Belade- und Entlade6ffnung und in der einfachsten Ausfiihrung durch ein ,,Aufschie-
ben* oder ,,Abschieben® eines Warentrigerstapels. Die Abstellfliche am Boden dient dabei

als Gleitflache / Schiebefliche.

Es kann sich auch von Vorteil erweisen, wenn die zweite Seitenwand einen Seitenwandteil
umfasst, welcher um einen Neigungswinkel gegeniiber einer zwischen den ersten Seitenwén-
den aufgespannten Vertikalebene derart geneigt ist, dass mit zunehmenden Vertikalabstand

vom Boden der Seitenwandteil nach hinten geneigt verliuft.

Zudem kann es vorgesehen werden, dass der Boden einen Bodenwandteil umfasst, welcher
um einen Neigungswinkel gegeniiber einer zwischen den ersten Seitenwénden aufgespannten

Horizontalebene in Richtung zur zweiten Seitenwand nach unten geneigt verliuft.

Die Warentriger sind gegen den / die Seitenwandteil(e) angelehnt und sind mit zunehmendem
Hohenabstand zum Boden mit dem Schwerpunkt in Zentrumsrichtung der Transportladehilfe
verlagert. Es konnen mit den Transportladehilfen besonders hohe Warentrigerstapel zuverlis-
sig transportiert werden, selbst wenn die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahr-
zeuge dynamisch angetrieben werden. Auch wird der Transfervorrichtung eine bessere Ent-

nahme der Warentridger von der Transportladehilfe ermdglicht.
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Es erweist sich von Vorteil, wenn das Kommissionierlager eine oder mehrere Stapelladehilfen
jeweils zur Lagestabilisierung eines aus den Warentrigern gemifl dem genannten Kommissio-
nierauftrag zusammengestellten Auftragsstapels verwendet, welche zumindest eine erste Sta-
pelladehilfe und/oder zumindest eine zweite Stapelladehilfe umfassen, welche ihrerseits einen

Boden und mit diesem verbundene Stapelwinde umfassen.

Bevorzugt bildet die zumindest eine erste Stapelladehilfe am Boden auf seiner oberen Seite
eine Abstellfliche aus, auf welcher ein Zielladehilfsmittel, insbesondere eine Pallette, mit

dem auf diesem gestapelten Auftragsstapel abgestellt werden kann.

Bevorzugt bildet die zumindest eine zweite Stapelladehilfe am Boden auf seiner oberen Seite
vorragende und durch Aufnahmekanile voneinander getrennte Abstellkl6tze aus, auf welcher
die Warentriger des Auftragsstapels abgestellt werden konnen, sodass die zumindest eine

zweite Stapelladehilfe das Zielladehilfsmittel bildet.

Gemil einer Ausfiihrung ist es vorgesehen, dass der Boden der ersten Stapelladehilfe / zwei-
ten Stapelladehilfe eine Transportfliche auf seiner unteren Seite aufweist, gegen welche eine

Ladeplattform des Transportfahrzeuges angestellt werden kann.

Von Vorteil ist auch, wenn das Kommissionierlager eine Auftragsstapel-Ladungssicherungs-
station entweder mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvor-
richtung(en) oder mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvor-

richtung(en) und einer Pufferfliche nahe der Ladungssicherungsvorrichtung(en) aufweist,

- welche Ladungssicherungsvorrichtung zur Transportsicherung eines Auftragssta-

pels mit einem Sicherungsmittel ausgebildet ist, und

- welche eine Hebevorrichtung aufweist, mit welcher das Zielladehilfsmittel mit
dem Auftragsstapel von der Stapelladehilfe abgehoben wird, wenn das Kommissi-
onierlager die erste Stapelladehilfe umfasst, oder mit welcher der Auftragsstapel

von der Stapelladehilfe abgehoben wird, wenn das Kommissionierlager die zweite
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Stapelladehilfe umfasst wird, um den Auftragsstapel mit dem Sicherungsmittel zu

stabilisieren.

Die Erfindung betrifft auch eine Transfervorrichtung zum Entladen einer Transportladehilfe
mit iibereinander gestapelten Warentrigern und zum Beladen eines Zielladehilfsmittels mit
Warentrigern durch Klemmgreifen und eine Entladestation fiir ein Kommissionierlager, wie

in den Anspriichen 34, 39 und 40 beschrieben.

Aus der DE 199 59 285 B4 ist ein Vakuum-Greifsystem zum Greifen mindestens eines Wa-
rentrigers bekannt, welches einen Grundrahmen und mindestens eine an dem Grundrahmen
angeordnete Saugeinheit aufweist, wobei am Grundrahmen eine Beladezunge angeordnet ist.
Die Beladezunge ist zumindest teilweise unter mindestens eines der durch die Saugeinheit an-
gehobenen Warentréger schiebbar. Das Vakuum-Greifsystem kann nur an glatten Oberfldchen
eingesetzt werden, was das Einsatzspektrum stark beschrinkt. Insbesondere werden in einem
Kommissionierlager iiblicherweise Behilter mit Rippen und Ausnehmungen verwendet, wel-
che die Benutzung des Vakuum-Greifsystems nahezu vollstidndig ausschlieBen. Es kénnen

also blof} Kartons gegriffen werden.

Eine Aufgabe der Erfindung ist es eine verbesserte Transfervorrichtung zum Entladen einer
Transportladehilfe mit iibereinander gestapelten Warentridgern und zum Beladen eines Ziella-
dehilfsmittels mit Warentrdgern durch Klemmgreifen und eine Entladestation fiir ein Kom-
missionierlager zu schaffen. Insbesondere soll unabhéngig vom verwendeten Warentriger
(Behiilter aus Kunststoff oder Kartons) ein weitgehend stérungsfreier Betrieb und ein schnel-

ler Warenumschlag moglich sein.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine Transfervorrichtung gelost, die

- einen Grundrahmen,

- durch erste Antriebsvorrichtungen relativ gegeniiber dem Grundrahmen und in ei-
ner ersten Richtung (y) unabhingig voneinander zwischen einer zuriickgezogenen
Ausgangsstellung und einer ausgefahrenen Aufnahmestellung bewegbare Belade-
zungen, welche in einer ausgefahrenen Aufnahmestellung zumindest einen Wa-

rentridger aufnehmen,
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- durch zumindest eine zweite Antriebsvorrichtung in einer zweiten Richtung (x)
relativ zueinander zwischen einer zuriickgezogenen Offnungsstellung und einer
angestellten Klemmstellung bewegbare Klemmbacken zum Klemmgreifen zumin-

dest eines Warentréigers,

- durch zumindest eine dritte Antriebsvorrichtung in einer dritten Richtung (z) rela-
tiv gegeniiber dem Grundrahmen bewegbaren Hubrahmen (256), auf welchem die
Klemmbacken gelagert und durch welchen die Klemmbacken zwischen einer un-
teren Hohenstellung und einer oberen Hohenstellung bewegbar sind, sodass zum

Entladen der Transportladehilfe

- der zumindest eine Warentriger durch die gegen den zumindest einen Waren-

triger angestellten Klemmbacken anhebbar und

- zumindest eine der Beladezungen zumindest teilweise unter den durch die
Klemmbacken angehobenen zumindest einen Warentrédger schiebbar ist, um
den zumindest einen Warentréiger in der ausgefahrenen Aufnahmestellung

aufzunehmen,

umfasst.

Die Transfervorrichtung umfasst eine Klemmgreifeinheit mit einer ersten Klemmbacke und
einer zweiten Klemmbacke, welche in der angestellten Klemmstellung gegen die einander ab-
gewandten Warentridgerwiénde eines Warentrigers oder nebeneinander angeordneter Waren-
triger kraftschliissig angelegt werden. Nahezu unabhéingig davon wie die Warentrigerwinde
gestaltet sind, ist eine ausreichend hohe Klemmung mdoglich, um den zumindest einen Waren-
triger anzuheben, sodass zumindest eine der Beladezungen zumindest teilweise unter den
durch die Klemmbacken angehobenen zumindest einen Warentriiger schiebbar ist. Befindet
sich der zumindest eine Warentréger auf der zumindest einen Beladzunge, welche in die Auf-
nahmestellung ausgefahren ist, lastet das Gewicht des zumindest eine Warentriigers auf der

Beladezunge auf.



10

15

20

25

WO 2020/014725 PCT/AT2019/060240

-33 -
Gemail einer Ausfiihrung ist eine Anschlagvorrichtung mit einem oder mehreren Anschla-

gelementen vorgesehen, gegen welche(s) der zumindest eine Warentréger anlegbar ist.

Der zumindest eine Warentriger kann auf der Beladezunge und gegen die Anschlagelemente
positioniert werden. Zusitzlich kann der zumindest eine Warentréger zwischen den Klemm-
backen zentriert werden. Dadurch kann der zumindest eine Warentréiger in einer exakten Posi-

tionslage auf ein Zielladehilfsmittel abgegeben werden.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die erste Klemmbacke auf einem ersten Klemmba-
ckenrahmen und die zweite Klemmbacke auf einem zweiten Klemmbackenrahmen angeord-
net sind und einer der ersten und zweiten Klemmbackenrahmen durch zumindest eine vierte
Antriebsvorrichtung in einer zweiten Richtung (x) zumindest zwischen einer ersten Konfigu-
rationsbreite und einer zweiten Konfigurationsbreite verstellt werden kann, um in der ersten
Konfigurationsbreite zwischen der ersten Klemmbacke und zweiten Klemmbacke einen Wa-
rentrdger mit der ersten Lingenabmessung und in der zweiten Konfigurationsbreite zwischen
der ersten Klemmbacke und zweiten Klemmbacke einen Warentréger mit der zweiten Lén-

genabmessung aufzunehmen.

Somit kdnnen mit der Transfervorrichtung erste Warentriger mit einer ersten Ldngenabmes-
sung und/oder zweite Warentriger mit einer zweiten Lidngenabmessung von einer Transport-
ladehilfe mit iibereinander gestapelten Warentrigern entladen und auf ein Zielladehilfsmittel
abgeladen werden. Die erste Lidngenabmessung und zweite Lingenabmessung sind verschie-

den.

Ein besonders vorteilhafter Aufbau der Transfervorrichtung wird erreicht, wenn an dem durch
die zumindest eine vierte Antriebsvorrichtung in einer zweiten Richtung (x) verstellbaren ers-
ten oder zweiten Klemmbackenrahmen auch die zweite Antriebsvorrichtung und eines von

mehreren Anschlagelementen der Anschlagvorrichtung gelagert sind.

Es kann sich auch von Vorteil erweisen, wenn zumindest eine der Klemmbacken zum Bela-

den des Zielladehilfsmittels zusétzlich durch eine fiinfte Antriebsvorrichtung in der ersten
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Richtung (y) relativ gegeniiber dem Rahmen in eine zuriickgezogene Freigabestellung beweg-

bar ist.

In der zuriickgezogenen Freigabestellung ragen das oder die Anschlagelement(e) gegeniiber
der genannten zumindest einen Klemmbacke vor, sodass der zumindest eine Warentréiger zum
Beladen des Zielladehilfsmittels ungehindert von der zumindest einen Beladezunge auf das
Zielladehilfsmittel gestapelt werden kann. Somit hindert die genannte Klemmbacke auch
nicht das Ablegen eines Warentriigers knapp neben einer Stapelwand einer Stapelladehilfe,
wenn im Kommissionierlager Stapelladehilfen verwendet werden, und/oder einer Warentri-
gerwand eines bereits am Auftragsstapel abgestellten Warentrdgers. Dariiber hinaus kann die
Klemmung des Warentréigers bis knapp vor der Abgabe des Warentrigers auf den Auftrags-

stapel aufrecht erhalten bleiben.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch eine Entladestation fiir ein Kommissionierlager
gelost, welche zumindest eine automatisiert betriebene Entladevorrichtung mit einer gegen-

tiber einer Tragkonstruktion im Raum bewegbaren Transfervorrichtung zum Entladen einer

Transportladehilfe und zum Beladen eines Zielladehilfsmittels mit Warentrdgern gleicher

und/oder unterschiedlicher Langenabmessungen durch Klemmgreifen umfasst.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch durch eine Entladestation fiir ein Kommissionier-
lager gelost, umfassend zumindest eine automatisiert betriebene Entladevorrichtung mit einer
gegeniiber einer Tragkonstruktion im Raum bewegbaren Transfervorrichtung zum Entladen
von einer Transportladehilfe mit tibereinander gestapelten und/oder in einer Stapellage neben-
einander angeordneten Warentrigern durch Klemmgreifen, welche Transfervorrichtung um-

fasst

- einen Grundrahmen,

- durch erste Antriebsvorrichtungen relativ gegeniiber dem Grundrahmen und in ei-
ner ersten Richtung (y) unabhingig voneinander zwischen einer zuriickgezogenen
Ausgangsstellung und einer ausgefahrenen Aufnahmestellung bewegbare Belade-

zungen,
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- durch zumindest eine zweite Antriebsvorrichtung in einer zweiten Richtung (x)
relativ zueinander zwischen einer zuriickgezogenen Offnungsstellung und einer

angestellten Klemmstellung bewegbare Klemmbacken, und

- durch zumindest eine dritte Antriebsvorrichtung in einer dritten Richtung (z) rela-
5 tiv gegeniiber dem Grundrahmen bewegbaren Hubrahmen (256), auf welchem die
Klemmbacken gelagert und durch welchen die Klemmbacken zwischen einer un-

teren Hohenstellung und einer oberen Hohenstellung bewegbar sind,

- wobei eine erste Klemmbacke der Klemmbacken auf einem ersten Klemmbacken-
rahmen und eine zweite Klemmbacke der Klemmbacken auf einem zweiten
10 Klemmbackenrahmen angeordnet sind und einer der ersten und zweiten Klemm-
backenrahmen durch zumindest eine vierte Antriebsvorrichtung in einer zweiten
Richtung (x) zumindest zwischen einer ersten Konfigurationsbreite und einer

zweiten Konfigurationsbreite verstellt werden kann, und

- wobei die erste Antriebsvorrichtung, zweite Antriebsvorrichtung, dritte Antriebs-
15 vorrichtung und vierte Antriebsvorrichtung mit einer Steuerungsvorrichtung der

Entladevorrichtung verbunden sind,

wobei die Steuerungsvorrichtung dazu eingerichtet ist, die Transfervorrichtung und deren An-
triebsvorrichtungen derart anzusteuern, um nachfolgende Verfahrensschritte zum Entladen ei-

nes der nebeneinander angeordneten Warentriiger in einer Stapellage auszufiihren

20 - Bewegung der Transfervorrichtung relativ zu den Warentrigerstapeln in der

Transportladehilfe,

- Positionierung der Klemmbacken zu einer Stapellage und seitlich neben Waren-
trigerwinden der nebeneinander angeordneten Warentriigern durch Bewegung der

Transfervorrichtung,
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Klemmung der nebeneinander angeordneten Warentriger durch Betitigung der
zumindest einen zweiten Antriebsvorrichtung, um die Klemmbacken in der zwei-
ten Richtung (x) relativ zueinander und aus einer zuriickgezogenen Offnungsstel-

lung in die angestellte Klemmstellung zu bewegen,

Anheben der nebeneinander angeordneten Warentridger zumindest einer Stapel-
lage durch die gegen die Warentriger an den Warentridgerwénden angestellten
Klemmbacken durch Betitigung der zumindest einen dritten Antriebsvorrichtung,
um den Hubrahmen in der dritten Richtung (z) relativ gegeniiber dem Grundrah-
men und die Klemmbacken aus der unteren Hohenstellung in die obere Hohen-

stellung zu bewegen,

Einschieben einer der Beladezungen unter einen der nebeneinander angeordneten
und angehobenen Warentréiger durch Betétigung einer der ersten Antriebsvorrich-
tungen relativ gegeniiber dem Grundrahmen, um in der ausgefahrenen Aufnahme-

stellung den einen der Warentriger aufzunehmen,

Losen der Klemmung der Warentridger durch Betiétigung der zumindest einen
zweiten Antriebsvorrichtung, um zumindest eine der Klemmbacken in der zweiten
Richtung (x) aus der angestellten Klemmstellung in die zuriickgezogene Off-
nungsstellung zu bewegen, sodass der nicht von unten unterstiitze Warentriger

auf den Warenstapel in der Transportladehilfe zuriickkippt,

Anderung der Konfigurationsbreite von der ersten Konfigurationsbreite in die
zweite Konfigurationsbreite durch die zumindest eine vierte Antriebsvorrichtung

in einer zweiten Richtung (x), und

Klemmung des Warentréigers, welcher auf der in die ausgefahrene Aufnahmestel-
lung bewegte Beladezunge aufgenommen ist, durch Betétigung der zumindest ei-
nen zweiten Antriebsvorrichtung, um die Klemmbacken in der zweiten Richtung
(x) relativ zueinander und aus einer zuriickgezogenen Offnungsstellung in die an-

gestellte Klemmstellung zu bewegen.
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Die Transfervorrichtung erméglicht die Vereinzelung von Warentréigern aus einer Stapellage
oder die Vereinzelung eines Warentrigerteilstapels aus Stapellagen. Unter Warentrégerteilsta-
pel wird ein Stapel von zumindest zwei iibereinander angeordneten Warentrigern verstanden.
Dies ermoglicht die Lagerung von zwei Warentrdgerstapeln dicht nebeneinander in einem
Aufnahmeschacht einer Transportladehilfe. Die Warentridgerstapel konnen sich gegenseitig
abstiitzen, sodass auch bei kleiner Grundfliche der Warentridger und hohen Warentréigersta-

peln ein zuverlédssiger Transport moglich ist.

Mit der erfindungsgeméfen Transfervorrichtung kdnnen aber auch Warentréiger einer ersten
Lingenabmessung vereinzelt, Warentrédger einer zweiten Liangenabmessung paarweise, Wa-
rentrigerteilstapel vereinzelt oder Warentrigerteilstapel einer zweiten Lingenabmessung
paarweise von der Transportladehilfe entladen und/oder auf ein Zielladehilfsmittel umgeladen

werden.

Zum besseren Verstidndnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néher

erldutert.
Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig.1 eine erste Ausfithrung eines Kommissionierlagers zum Lagern und Kom-

missionieren von Waren, in perspektivischer Ansicht;

Fig. 2a eine Entladestation (Umladestation) des Kommissionierlagers aus Fig. 1, in

vergroBerter Darstellung;

Fig. 2b eine Beladestation des Kommissionierlagers aus Fig. 1, in vergrofBerter Dar-
stellung;

Fig. 3 ein Transportfahrzeug (automated guided vehicle), in perspektivischer An-
sicht;

Fig. 4a, 4b eine erste Ausfithrung einer (unbeladenen) Transportladehilfe ohne Waren-

triger, und einer (beladenen) Transportladehilfe mit Wartentrigern, in per-

spektivischer Ansicht;
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Fig.8

Fig. 8a

Fig. 9a, 9b

Fig. 10a

Fig. 10b

Fig. 10c

Fig. 10d
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eine zweite Ausfiihrung einer (unbeladenen) Transportladehilfe ohne Wa-
rentrdger, und einer (beladenen) Transportladehilfe mit Wartentrégern, in

perspektivischer Ansicht;

eine dritte Ausfithrung einer (unbeladenen) Transportladehilfe ohne Waren-
triger, und einer (beladenen) Transportladehilfe mit Wartentrigern, in per-

spektivischer Ansicht;

eine zweite Ausfithrung eines Kommissionierlagers zum Lagern und Kom-

missionieren von Waren, in perspektivischer Ansicht;

eine Entladestation des Kommissionierlagers aus Fig. 7, in vergroflerter

Darstellung;

eine dritte Ausfithrung eines Kommissionierlagers zum Lagern und Kom-

missionieren von Waren, in perspektivischer Ansicht;

eine Entladestation des Kommissionierlagers aus Fig. 8, in vergroBerter

Darstellung;

eine vierte Ausfithrung eines Kommissionierlagers zum Lagern und Kom-

missionieren von Waren, in perspektivischer Ansicht;

eine Beladestation des Kommissionierlagers aus Fig. 9a, 9b mit einer auto-

matisiert betriebenen ersten Beladevorrichtung, in vergréerter Darstellung;

eine Entladestation (Umladestation) des Kommissionierlagers aus Fig. 9a,
9b mit einer automatisiert betriebenen Entladevorrichtung, in vergroerter

Darstellung;

eine Entladestation (Umladestation) des Kommissionierlagers aus Fig. 9a,
9b mit einer teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung, in vergrofer-

ter Darstellung;

eine Beladestation des Kommissionierlagers aus Fig. 9a, 9b mit einer auto-
matisiert betriebenen zweiten Beladevorrichtung, einer Bestiickungsstation

und einer Ladungssicherungsstation, in vergroBerter Darstellung;
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eine vierte Ausfiihrung einer (unbeladenen) Transportladehilfe ohne Waren-
triger, und einer (beladenen) Transportladehilfe mit Wartentrigern, in per-

spektivischer Ansicht;

die (unbeladene) Transportladehilfe nach Fig. 11a in einer Schnittdarstel-

lung;

eine (unbeladene) erste Stapelladehilfe und eine (mit einem Auftragsstapel

beladene) erste Stapelladehilfe, in perspektivischer Ansicht;

eine (unbeladene) zweite Stapelladehilfe, in perspektivischer Ansicht;

eine Transfervorrichtung fiir eine automatisiert betriebene Entladevorrich-

tung, in perspektivischen Ansichten;

die Transfervorrichtung nach Fig. 13a, 13b geschnitten, in perspektivischen

Ansichten;

die Transfervorrichtung nach Fig. 13a, 13b, gemiB Fig. 14a mit einem Wa-
rentrdger einer (langen) ersten Liangenabmessung und gemil Fig. 14b mit
einem Warentréger einer (kurzen) zweiten Lingenabmessung, in perspekti-

vischen Ansichten;

eine Sequenz zu einem Entladevorgang eines Warentrigers von einer
Transportladehilfe, am Beispiel eines Warentriigers mit einer (lan-

gen) ersten Lingenabmessung;

eine Sequenz zu einem Beladevorgang eines Warentriigers auf ein
Zieladehilfsmittel, am Beispiel eines Warentrdgers mit einer (langen)

ersten Liangenabmessung;

eine Sequenz zu einem Entladevorgang eines Warentrigers aus einer
Stapellage von einer Transportladehilfe, am Beispiel von Warentri-

gern mit jeweils einer zweiten Lingenabmessung.
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Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den koénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei

einer Lageidnderung sinngeméf auf die neue Lage zu iibertragen.

In den Fig. 1, 2a und 2b ist eine erste Ausfithrung eines Kommissionierlagers la zum Lagern
und Kommissionieren von Waren 2 (wie aus Griinden der besseren Ubersicht ausschlieBlich
in Fig. 4b eingetragen) enthaltenden und stapelbaren Warentrigern 3 gezeigt. Das Kommissi-
onierlager 1a umfasst einen Anlieferbereich 4, einen Lagerbereich 5, einen Auftragsbearbei-
tungsbereich 6, eine Vielzahl an Transportladehilfen 7 jeweils zur Aufnahme und Lagestabili-
sierung wenigstens eines Warentrigerstapels 8 und eine Vielzahl an autonom verfahrbaren,
fahrerlosen Transportfahrzeugen 9 zum Transport von Transportladehilfen 7. Der Warentri-
gerstapel 8 ist aus mehreren iibereinander angeordneten (gestapelten) Warentrigern 3 gebil-

det.

Im Anlieferbereich 4 ist die Bereitstellung von Warentréigerstapeln 8 vorgesehen. Die Waren-
trigerstapel 8 konnen als vereinzelte Warentréigerstapel 8 und/oder als Warentrigerstapel-

gruppe 10 zusammengefasst aus nebeneinander angeordneten Warentréigerstapeln 8 bereitge-
stellt werden. Grundsétzlich wire auch die Bereitstellung von einzelnen Warentrigern 3 mog-

lich.

Ublicherweise werden die Warentriigerstapeln 8 als Warentriigerstapelgruppe 10 auf Paletten
oder Rollcontainern (Anlieferladungstriger) in den Anlieferbereich 4 angeliefert. In diesem
Fall wird eine Warentriigerstapelgruppe 10 einer Depalettierstation zugefiihrt, in welcher Wa-
rentrigerstapel 8 aus mehreren iibereinander angeordneten Warentrigern 3 aus einer Waren-
trigerstapelgruppe 10 vereinzelt werden. Solche Warentrigerstapelgruppe 10 sind zumeist aus

sortenreinen Warentrigerstapel 8 zusammengestellt.
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Hingegen werden die vereinzelten Warentrédgerstapel 8 ohne Paletten oder Rollcontainern
(Anlieferladungstridger) in den Anlieferbereich 4 angeliefert. In diesem Fall brauchen die Wa-
rentrigerstapel 8 einer Depalettierstation nicht zugefiihrt werden und kann auf eine Depalet-

tierstation verzichtet werden.

Fig. 1 und Fig. 2b zeigen eine mogliche Ausfiihrung, bei der im Anlieferbereich 4 eine Depa-
lettierstation mit zumindest einer automatisiert betriebenen (schematisch angedeuteten) Depa-
lettiervorrichtung 11, eine an die Depalettiervorrichtung 11 anschlielende erste Fordervor-
richtung 12a zum Antransport von Warentrigerstapelgruppen 10 (Wareneingangseinheiten),
eine an die Depalettiervorrichtung 11 anschlieBende zweite Fordervorrichtung 12b zum Ab-
transport von Anlieferladungstrigern, eine Beladestation mit zumindest einer automatisiert
betriebenen (schematisch angedeuteten) Beladevorrichtung 13, eine die Depalettiervorrich-
tung 11 mit der Beladevorrichtung 13 fordertechnisch verbindende dritte Fordervorrichtung
14a zum Antransport von Warentrédgerstapeln 8 und/oder eine die Depalettiervorrichtung 11
mit der Beladevorrichtung 13 fordertechnisch verbindende vierte Férdervorrichtung 14b zum
Antransport von Warentrigerstapeln 8 vorgesehen sind. Die vierte Fordervorrichtung 14b

zum Antransport von Warentrigerstapeln 8 ist optional und kann auch entfallen.

Wie nicht nédher dargestellt, kann beispielsweise die Depalettiervorrichtung 11 die Warentri-
gerstapel 8 entlang des Umfangs auf zumindest zwei Seiten drehen, klemmen und anheben
bzw. den Anlieferladungstriger (Palette) senken und durch die zweite Fordervorrichtung 12b
abfiihren und die Warentriigerstapel 8 an die dritte Fordervorrichtung 14a und die vierte For-
dervorrichtung 14b abgeben, mit welchen jeweils die Warentrigerstapel 8 einzeln bzw. paar-
weise weitertransportiert werden kdnnen. Die Warentrigerstapel 8 werden ,,unveridndert an
der Beladevorrichtung 13 und jeweils in einer Ubergabeposition bereitgestellt. Der erste
Ubergabeplatz 15a ist vorzugsweise auf der dritten Fordervorrichtung 14a und der zweite
Ubergabeplatz 15b ist vorzugsweise auf der vierten Fordervorrichtung 14b ausgebildet. Ist die
vierte Fordervorrichtung 14b nicht vorgesehen, so ist lediglich die Ubergabeplatz 15a vorge-

sehen.

Wie im Nachfolgenden beschrieben, umfasst die Beladestation die zumindest eine automati-
siert betriebene (schematisch angedeutete) Beladevorrichtung 13 und zusétzlich eine Puffer-

flache 30 nahe dieser Beladevorrichtung 13.
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Die schematisch gezeigte Beladevorrichtung 13 umfasst einen ersten Andienungsplatz 16a fiir
die erste Transportladehilfe 7a, einen (optionalen) zweiten Andienungsplatz 16b fiir die
zweite Transportladehilfe 7b und eine Transfervorrichtung 17 zur Ubergabe eines ersten Wa-
rentriigerstapels 8 vom ersten Ubergabeplatz 15a auf die erste Transportladehilfe 7a und gege-
benenfalls zur Ubergabe eines zweiten Warentriigerstapels 8 vom zweiten Ubergabeplatz 15b
auf die zweite Transportladehilfe 7b. Der erste Andienungsplatz 16a und der ersten Ubergabe-
platz 15a sind einander gegeniiberliegend angeordnet. Der optionale (zweite) Andienungs-
platz 16b und der optionale (zweite) Ubergabeplatz 15b sind einander gegeniiberliegend ange-

ordnet.

Konkret umfasst die automatisiert betriebene Beladevorrichtung 13 eine relativ gegeniiber
dem Ubergabeplatz 15a, 15b bewegbare Transfervorrichtung 17, um einen in einer Ubergabe-
position auf dem Ubergabeplatz 15a, 15b bereitgestellten Warentriigerstapel 8 (oder gegebe-
nenfalls einzelnen Warentriger 3) auf die Transportladehilfe 7a, 7b zu bewegen. Die Trans-
fervorrichtung 17 kann beispielweise durch einen mittels eines Stellantriebes betitigbaren
Schieber (Pusher) gebildet sein. Die Transfervorrichtung 17 ist oberhalb der Fordervorrich-

tung 14a, 14b angeordnet.

Die Beladevorrichtung 13 kann nach einer ersten Ausfithrung einen Portalroboter umfassen.
Unter Portalroboter versteht man Industrieroboter, die in ihren Grundachsen aus Linearachsen

aufgebaut sind. Bei der Beladung geniigt die Verwendung eines Linienportales.

Der Portalroboter umfasst Vertikalsteher, Langstriger und Quertriiger, die zu einer Tragkon-
struktion 18 miteinander verbunden sind. Zusitzlich umfasst der Portalroboter einen iiber eine
erste Antriebsvorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung in einer ersten Richtung (x-Rich-
tung - Horizontalbewegung) bewegbaren Portalschlitten 19 und einen am Portalschlitten 19
angeordneten Portalarm 20. Am Portalarm 20 ist die Transfervorrichtung 17 angeordnet. Die
erste Antriebsvorrichtung umfasst einen mit dem Portalschlitten 19 verbundenen Zugmittel-
trieb. Der Zugmitteltrieb umfasst ein endlos umlaufendes Zugmittel, welches um ein Um-
lenkrad und ein mit einem elektrischen Stellmotor gekuppeltes Antriebsrad gefiihrt ist. Durch
Drehbewegung des Antriebsrades im Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeigersinn wird der
Portalschlitten 19 und die auf diesem gelagerte Transfervorrichtung 17 relativ zum Ubergabe-

platz 15a, 15b entweder in einer ersten Abschieberichtung oder zweiten Abschieberichtung
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(x-Richtung) bewegt werden. Der Portalroboter kann eine nicht dargestellte Wegmessvorrich-
tung umfassen, mittels welchem die Verstellbewegungen des Portalschlittens 19 (bzw. der
Transfervorrichtung 17) erfasst werden. Dabei macht man sich das Messverfahren der absolu-

ten und inkrementalen Wegmessung zu Nutze.

Es kann sich zweckdienlich erweisen, wenn auch der Portalarm 20 iiber eine zweite Antriebs-
vorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung in einer zweiten Richtung (z-Richtung - Verti-

kalbewegung) bewegbar ist.

Auf der Abschiebebewegung wird der erste Warentriigerstapel 8a vom ersten Ubergabeplatz
15a auf die leere erste Transportladehilfe 7a, welche am ersten Andienungsplatz 16a bereitge-
stellt wird, oder der zweite Warentriigerstapel 8b vom zweiten Ubergabeplatz 15b auf die
leere zweite Transportladehilfe 7b, welche am zweiten Andienungsplatz 16b bereitgestellt
wird, bewegt. In Fig. 2b ist der erste Warentrigerstapel 8a bereits auf die erste Transportlade-
hilfe 7a abgegeben worden, wihrend der zweite Warentriigerstapel 8b noch zur Beladevor-

richtung 13 transportiert wird und die zweite Transportladehilfe 7b noch leer ist.

Die beschriebene Beladevorrichtung 13 kann besonders einfach aufgebaut werden und bend-
tigt prinzipiell nur eine stationéire Aufnahmefliche (Ubergabeplatz 15a, 15b) und eine Ab-
schiebevorrichtung (Schieber), mit welcher der ,,unverinderte* Warentrigerstapel 8 von der

Aufnahmefldche auf die leere (erste) Transportladehilfe abgeschoben wird.

Nach einer nicht gezeigten Ausfithrung kann die Beladevorrichtung 13 einen Gelenkarmrobo-
ter umfassen. Der Gelenkarmroboter weist ein relativ gegeniiber einer Roboterbasis bewegba-
res Greifersystem auf, mittels welcher ein ,,unveridnderter” Warentréigerstapel 8 (oder gegebe-
nenfalls einzelne Warentriiger 3) von der Ubergabeposition auf dem ersten / zweiten Uberga-
beplatz 15a, 15b an die erste Transportladehilfe 7a / zweite Transportladehilfe 7b iibergeben
werden kann. Dabei kann der ,,unverinderte” Warentrigerstapel 8 von der Aufnahmefliche
(Ubergabeplatz 15a, 15b) auf die leere (erste) Transportladehilfe abgeschoben oder einzelne
Warentriger 3 vom Warentrigerstapel 8 abgehoben und auf die leere (erste) Transportlade-

hilfe 7a, 7b abgestellt werden.

Wie in Fig. 2b eingetragen, kann eine leere (erste) Transportladehilfe 7c¢ durch ein autonom

verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeug 9 zum Andienungsplatz 16a, 16b transportiert
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und dort abgestellt werden. Wihrend der Beladung der (ersten) Transportladehilfe 7, 7a..7¢

kann dieses Transportfahrzeug 9 zu anderen Transportzwecken genutzt werden.

Grundsitzlich ist es aber auch moglich, dass das autonom verfahrbare, fahrerlose Transport-
fahrzeug 9 zum Andienungsplatz 16a, 16b transportiert und dort abgestellt werden, jedoch
wihrend der Beladung der (ersten) Transportladehilfe 7a, 7b am Andienungsplatz 16a, 16b
verweilt. Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn die Beladung der (ersten) Transportladehilfe
7, 7a..7c mit einem ,,unverinderten Warentrédgerstapel 8, 8a..8c erfolgt, da die Beladung be-

sonders rasch erfolgen kann und das Transportfahrzeug 9 nur kurze Zeit ,,unproduktiv* ist.

Ist an dem Andienungsplatz 16a bereits eine (erste) Transportladehilfe 7a, 7b oder sind an den
Andienungsplitzen 16a, 16b bereits (erste) Transportladehilfen 7a, 7b abgestellt oder wird die
(erste) Transportladehilfe 7a oder werden die (ersten) Transportladehilfen 7a, 7b gerade bela-
den, so konnen die leeren (ersten) Transportladehilfe 7c, 7d auf der nahe der Beladevorrich-

tung 13 vorgesehenen Pufferfldche 30 gepuffert werden.

Auch wenn in der gezeigten Ausfithrung aus Griinden der besseren Ubersicht die Beladesta-
tion mit einer einzigen Beladevorrichtung 13 dargestellt ist, so kann die Anzahl an Beladevor-
richtungen 13 abhiéngig von der geforderten Kommissionierleistung variieren. Beispielweise
kann die Beladestation bzw. das Kommissionierlager 1a eine zweite Beladevorrichtung 13,
dritte Beladevorrichtung 13 usw. aufweisen. Vorzugsweise sind diese Beladevorrichtungen 13
identisch aufgebaut. Es erweist sich auch von Vorteil, wenn nahe jeder Beladevorrichtung 13
eine separate Pufferfliche 30 angeordnet ist. Grundsitzlich kann die Beladestation aber auch
nur eine Pufferfliche 30 umfassen. Die Pufferfliche 30 ist vorzugsweise auf einem Boden des

Kommissionierlagers 1a ausgebildet.

Auf diese Weise ist es moglich, dass die leere(n) (erste(n) Transportladehilfe(n) 7d nahe zur
Beladevorrichtung(en) 13 auf der Pufferfldche 30 gepuffert und nach Bedarf von den Trans-
portfahrzeugen 9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz 16a, 16b der Beladevorrichtung (en) 13

auf kurzem Wege transportiert werden.

Die (ersten) Transportladehilfen 7e werden nach deren Beladung (mit zumindest einem Wa-
rentrigerstapel 8) durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 von der

Beladestation, insbesondere von der Beladevorrichtung 13 oder von den Beladevorrichtungen
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13 zu dem Lagerbereich 5 transportiert und im Lagerbereich 5 auf einer Lagerflidche 31 abge-
stellt. Die Lagerfldche 31 ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionierlagers 1a aus-
gebildet. Wie im Nachfolgenden noch beschrieben wird, werden durch die autonom verfahr-
baren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 auch an der Entladestation nicht vollstindig entla-
dene (teilbeladene) ,,angebrochene* (erste) Transportladehilfen 7f von der Entladestation zu-
riick in den Lagerbereich 5 transportiert und im Lagerbereich 5 auf der Lagerfliche 31 abge-
stellt.

Wie in den Fig. 1 und 2a ersichtlich, ist im Auftragsbearbeitungsbereich 6 eine Entladestation
mit zumindest einer automatisiert betriebenen (schematisch angedeuteten) Entladevorrichtung
32, eine an die Entladevorrichtung 32 anschlielende erste Fordervorrichtung 33 zum Abtrans-
port von fertig beladenen Zielladehilfsmitteln 34a (Warenausgangseinheiten) und optional
eine an die Entladevorrichtung 32 anschlieBende zweite Fordervorrichtung 35 zum Antrans-
port von leeren Zielladehilfsmitteln 34b angeordnet. Nach dieser Ausfiithrung bildet die Entla-
destation mit der einen automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 32 oder den mehreren
automatisiert betriebenen Entladevorrichtungen 32 gleichzeitig eine Umladestation mit der ei-
nen automatisiert betriebenen Umladevorrichtung (Palettiervorrichtung) oder den mehreren
automatisiert betriebenen Umladevorrichtungen (Palettiervorrichtungen), mittels welcher die
Warentriger 3 oder Warentrigerstapel 8 von der Transportladehilfe 7 auf das Zielladehilfs-
mittel 34c oder die Zielladehilfsmittel 34c umgeladen werden. Es kann daher der Begriff

,Entladevorrichtung® synonym als ,,Umladevorrichtung* verwendet werden.

Wie im Nachfolgenden beschrieben, umfasst die Entladestation die zumindest eine automati-
siert betriebene (schematisch angedeutete) Entladevorrichtung 32. Auch wenn in der gezeig-
ten Ausfiihrung aus Griinden der besseren Ubersicht die Entladestation mit einer einzigen
Entladevorrichtung 32 dargestellt ist, so kann die Anzahl an Entladevorrichtungen 32 abhiin-
gig von der geforderten Kommissionierleistung variieren. Beispielweise kann die Entladesta-
tion bzw. das Kommissionierlager 1a eine zweite Entladevorrichtung 32, dritte Entladevor-
richtung 32 usw. aufweisen. Vorzugsweise sind diese Entladevorrichtungen 32 identisch auf-

gebaut.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Entladestation nahe der Entladevorrichtung 32 o-

der nahe jeder Entladevorrichtung 32 zumindest eine separate Pufferfliche 36 aufweist. In ge-
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zeigter Ausfithrung ist der Entladevorrichtung 32 je Andienungsplatz 40a..40b eine Pufferfla-
che 36 zugeordnet. Grundsitzlich kann die Entladestation aber auch nur eine Pufferfldche 36
umfassen. Die Pufferfliche 36 ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionierlagers la
ausgebildet. Auf diese Weise ist es moglich, dass die beladene(n) (ersten) Transportlade-
hilfe(n) 7g nahe zur Entladevorrichtung(en) 32 auf der Pufferfldche 36 gepuffert und nach Be-
darf von den Transportfahrzeugen 9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz 40a..40b der Ent-

ladevorrichtung(en) 32 auf kurzem Wege transportiert werden.

Von Vorteil ist auch, wenn die Entladestation eine oder mehrere Wartezone(n) 37 aufweist.
An der Wartezone 37 oder an den Wartezonen 37 kann eine Transportladehilfe 7h nach der
Entnahme von zumindest einem Warentriger 3 abgestellt werden, sollten nicht alle Warentré-
ger 3 aus der genannten Transportladehilfe 7h entnommen worden sein und sollten diese Wa-
rentridger 3 zu einem bereits avisierten Kommissionierauftrag an der genannten Entladevor-
richtung 32 oder einer der Entladevorrichtungen 32 benétigt werden. Grundsétzlich kann die
Beladestation zu diesem Zweck aber auch nur eine Wartezone 37 umfassen. Auf diese Weise
ist es moglich, dass die teilentladene(n) (ersten) Transportladehilfe(n) 7h nahe zur Entladevor-
richtung(en) 32 in der Wartezone 37 gepuffert und nach Bedarf von den Transportfahrzeugen
9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz 40a..40b der Entladevorrichtung(en) 32 auf kurzem

Wege transportiert werden.

Die schematisch gezeigte Ausfithrung der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 32
umfasst einen ersten Andienungsplatz 40a fiir die beladene erste Transportladehilfe 71, (optio-
nal) einen zweiten Andienungsplatz 40b fiir die beladene zweite Transportladehilfe 71 und
eine relativ gegeniiber dem Andienungsplatz 40a..40b bewegbare Transfervorrichtung 41 zum
Entladen der auf dem Andienungsplatz 40a..40b bereitgestellten Transportladehilfe 7i. Weist
die Entladestation mehr als eine automatisiert betriebene Entladevorrichtung 32 auf, so um-
fasst jede Entladevorrichtung 32 einen ersten Andienungsplatz 40a fiir die beladene erste
Transportladehilfe 71 und (optional) einen zweiten Andienungsplatz 40b fiir die beladene
zweite Transportladehilfe 71 und eine relativ gegeniiber dem Andienungsplatz 40a..40b be-
wegbare Transfervorrichtung 41 zum Entladen der auf dem Andienungsplatz 40a, 40b bereit-

gestellten Transportladehilfe 7i.
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Die Transfervorrichtung 41 kann beispielweise durch ein Greifersystem gebildet sein. Das
Greifersystem kann beispielweise einen Grundkorper, eine Vakuum-Saugeinheit mit zumin-
dest einem Sauggreifer oder mehreren iibereinander (und/oder nebeneinander) angeordneten
Sauggreifern und einen am Grundkorper beweglich gelagerten Tragboden umfassen. Das Ent-
laden der Transportladehilfe 7i mit diesem Greifersystem erfolgt derart, dass vorerst mit der
Saugeinheit ein Warentridger 3 oder ein Warentrégerteilstapel einseitig angehoben wird, so-
dass sich ein Spalt zwischen dem oberen und dem darunter liegenden Warentriiger 3 6ffnet
und danach der Tragboden unabhéngig von der Saugeinheit in horizontaler Richtung unter
den einseitig angehobenen Warentriiger 3 oder einseitig angehobenen Warentrigerteilstapel
eingeschoben wird, um diesen Warentriger 3 oder Warentriigerteilstapel aufzunehmen. Ein
derartiges Greifersystem ermdéglicht somit das Entladen eines einzelnen Warentriigers 3 oder
aber auch Warentrigerteilstapel. Grundsitzlich ist es auch denkbar, dass die Anzahl der tiber-
einander angeordneten Sauggreifern so gewihlt wird, dass der gesamte Warentriigerstapel 8
einseitig angehoben werden kann und der Tragboden den gesamten Warentrédgerstapel 8 auf-

nehmen kann.

Andererseits kann das Greifersystem auch derart ausgelegt werden, dass eine Greifereinheit
nach dem Formschlussprinzip und/oder Reibschlussprinzip wirkt und diese einen einzelnen
Warentriger 3, Warentriigerteilstapel oder Warentrigerstapel 8 formschliissig und/oder reib-

schliissig greift.

Konkret kann die Entladevorrichtung 32 nach einer ersten Ausfiihrung einen Portalroboter
umfassen. Unter Portalroboter versteht man Industrieroboter, die in ihren Grundachsen aus Li-

nearachsen aufgebaut sind. Bei der Beladung wird ein Flidchenportal verwendet.
Der Portalroboter umfasst

1) Vertikalsteher, Langstriager und Quertréiger, die zu einer Tragkonstruktion 42 miteinan-

der verbunden sind,

i1)  einen an der Tragkonstruktion 42 gelagerten und iiber eine erste Antriebsvorrichtung
entlang einer Fithrungsanordnung (welche an den Léingstrigern angeordnet sind) in ei-

ner ersten Richtung (x-Richtung) horizontal bewegbaren ersten Portalschlitten 43,
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iii) einen an dem ersten Portalschlitten 43 gelagerten und iiber eine zweite Antriebsvorrich-
tung entlang einer Fiihrungsanordnung in einer zweiten Richtung (y-Richtung) horizon-

tal bewegbaren zweiten Portalschlitten 44, und

iv) einen an dem zweiten Portalschlitten 44 gelagerten und iiber eine dritte Antriebsvorrich-
tung entlang einer Fiihrungsanordnung in einer dritten Richtung (z-Richtung) vertikal

bewegbaren Portalarm 45, und

v)  die Transfervorrichtung 41, welche am Portalarm 45 angeordnet und um eine Verti-

kalachse drehbar am Portalarm 45 gelagert ist.

Die erste Antriebsvorrichtung umfasst einen mit dem ersten Portalschlitten 43 verbundenen
ersten Zugmitteltrieb. Der erste Zugmitteltrieb umfasst endlos umlaufende Zugmittel, welche
jeweils um ein Umlenkrad und ein Antriebsrad gefiihrt ist. Die Antriebsridder sind mit einem
elektrischen Stellmotor gekuppelt. Durch Drehbewegung der Antriebsridder im Uhrzeigersinn
oder im Gegenuhrzeigersinn wird der erste Portalschlitten 43 und die auf diesem gelagerte

Transfervorrichtung 41 in x-Richtung relativ zum Andienungsplatz 40a..40b bewegt.

Die zweite Antriebsvorrichtung umfasst einen mit dem zweiten Portalschlitten 44 verbunde-
nen zweiten Zugmitteltrieb. Der Zugmitteltrieb umfasst ein endlos umlaufendes Zugmittel,
welches um ein Umlenkrad und ein mit einem elektrischen Stellmotor gekuppeltes Antriebs-
rad gefiihrt ist. Durch Drehbewegung des Antriebsrades im Uhrzeigersinn oder im Gegenuhr-
zeigersinn wird der zweite Portalschlitten 44 und die auf diesem gelagerte Transfervorrich-

tung 41 in y-Richtung relativ zum Andienungsplatz 40a..40b bewegt.

Die dritte Antriebsvorrichtung umfasst einen mit dem zweiten Portalschlitten 44 verbundenen
(nicht dargestellten) Zugmitteltrieb. Der Zugmitteltrieb umfasst ein endlos umlaufendes Zug-
mittel, welches um ein Umlenkrad und ein mit einem elektrischen Stellmotor gekuppeltes An-
triebsrad gefiihrt ist. Durch Drehbewegung des Antriebsrades im Uhrzeigersinn oder im Ge-
genuhrzeigersinn wird der Portalarm 45 und die auf diesem gelagerte Transfervorrichtung 41

in z-Richtung relativ zum Andienungsplatz 40a..40b bewegt.

Durch nicht dargestellte Wegmessvorrichtungen kénnen die Verstellbewegungen des ersten

Portalschlittens 43, zweiten Portalschlittens 44, Portalarm 45 bzw. der Transfervorrichtung 41
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erfasst werden. Dabei macht man sich das Messverfahren der absoluten und inkrementalen

Wegmessung zu Nutze.

Auf der Entladebewegung wird der Warentriiger 3, Warentrigerteilstapel oder Warentréiger-
stapel 8 von der Transportladehilfe 71, welche am Andienungsplatz 40a..40b bereitgestellt
wird, von dem Greifersystem aufgenommen und danach auf ein Zielladehilfsmittel 34c umge-

laden.

Nach einer nicht gezeigten Ausfithrung kann die Entladevorrichtung 32 (Umladevorrichtung)
einen Gelenkarmroboter umfassen. Der Gelenkarmroboter weist das oben beschriebene und
relativ gegeniiber einer Roboterbasis bewegbare Greifersystem auf, mittels welcher einzelne
Warentriger 3, Warentriigerteilstapel oder ,,unveridnderte® Warentréigerstapel 8 von der ersten
Transportladehilfe 71/ zweiten Transportladehilfe 71 auf das Zielladehilfsmittel 34¢ iiberge-

ben werden kann.

Wie in Fig. 1 schematisch eingetragen, umfasst das Kommissionierlager 1a einen Auftrags-
rechner 46 zum Erfassen von Kommissionierauftrigen und zum Bestimmen von Waren 2,
welche fiir den Kommissionierauftrag benotigt werden. Dabei umfasst ein Kommissionierauf-
trag eine Auftragszeile (beispielweise sechs Warentridger 3 mit einer ersten Ware 2) oder meh-
rere Auftragszeilen (beispielweise drei Warentridger 3 mit einer ersten Ware 2 und drei Wa-
rentridger 3 mit einer zweiten Ware 2). Eine Kundenbestellung umfasst zumindest einen Kom-
missionierauftrag. Die Kommissionierauftrige liegen als Datensétze vor und werden an dem
Auftragsrechner 46 elektronisch erfasst und einem Steuerungssystem 47 iibermittelt. Jeder
Kommissionierauftrag umfasst eine oder mehrere Auftragszeilen. Spezifiziert der Kommissio-
nierauftrag mehrere Auftragszeilen, so werden unterschiedliche Waren 2 benétigt. Jede Auf-
tragszeile weist zumindest Angaben iiber eine Stiickzahl einer bestellten Ware 2 und iiber ei-

nen Warentyp auf.

Fiir den Transport der leeren Transportladehilfen 7 und mit Warentrégerstapel beladenen
Transportladehilfen 7 werden autonom verfahrbare, lenkbare Transportfahrzeuge 9 (eines fah-
rerlosen Transportsystems) eingesetzt, welche von einem iibergeordneten Leitrechner automa-

tisch gesteuert werden. Das Steuerungssystem 47 kann diesen Leitrechner umfassen.

Fig. 3 zeigt eine mogliche Ausfiithrung eines der autonom verfahrbaren, lenkbaren Transport-

fahrzeuge 9. Das Transportfahrzeug 9 ist als Flurférderfahrzeug ausgebildet.
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Das Transportfahrzeug 9 umfasst ein Fahrgestell 50 mit einer Antriebseinheit und eine auf
dem Fahrgestell 50 angeordnete Ladeplattform 51 zur Aufnahme / Abgabe / Transport einer
mobilen (ortsungebundenen) Transportladehilfe 7 und/oder einer mobilen (ortsungebundenen)
Transportladehilfe 107 und/oder einer mobilen (ortsungebundenen) Transportladehilfe 150
und/oder einer mobilen (ortsungebundenen) Stapelladehilfe 100a und/oder einer mobilen
(ortsungebundenen) Stapelladehilfe 100b. Die Antriebseinheit umfasst an dem Fahrgestell 50
drehbar gelagerte Réider 52, 53, wovon zumindest eines der Réder 52 mit einem (nicht darge-
stellten) Antrieb gekuppelt ist, und zumindest eines der Réder 53 lenkbar ist. Es kdnnen auch
beide Rédder 52 mit dem Antrieb gekuppelt und durch diesen angetrieben werden. Das Trans-

portfahrzeug 9 kann aber auch vier Riader umfassen, wovon zwei Réder lenkbar sind.

Nach gezeigter Ausfithrung ist die Ladeplattform 51 zwischen einer (in festen Linien einge-
tragenen) Ausgangsstellung und einer (in strichlierte Linien eingetragenen) Transportstellung
verstellbar am Fahrgestell 50 gelagert. In der Ausgangsstellung kann eine auf dem Boden des
Kommissionierlagers 1a, insbesondere auf der Pufferfliche 30, 36, der Lagerflidche 31, in der
Wartezone 37 oder auf dem Andienungsplatz 16a, 16b, 40a, 40b, abgestellte Transportlade-
hilfe 7, 7a..71 unterfahren werden, um diese Transportladehilfe 7, 7a..71 auf der Ladeplattform
51 aufzunehmen. Wird die Ladeplattform 51 aus der Ausgangsstellung in Richtung der Trans-
portstellung verstellt, kann eine auf dem Boden abgestellte Transportladehilfe 7, 7a..71 ange-
hoben und danach transportiert werden. In der Transportstellung ist die Transportladehilfe 7,
7a..71 von dem Boden des Kommissionierlagers 1a abgehoben und kann diese zwischen dem
Anlieferbereich 4, Lagerbereich 5 und dem Auftragsbearbeitungsbereich 6 transportiert wer-
den. Wird die Ladeplattform 51 aus der Transportstellung in Richtung der Ausgangsstellung

verstellt, kann die Transportladehilfe 7, 7a..71 auf dem Boden abgestellt werden.

Das Transportfahrzeug 9 umfasst ferner eine schematisch in strichlierte Linien dargestellte
Fahrsteuerung 54 zum Empfang von Befehlen von dem iibergeordneten Leitrechner und zum
Steuern/Regeln der Bewegungen des autonomen Transportfahrzeuges 9. Die Fahrsteuerung
54 kann auch Mittel zur (drahtlosen) Dateniibertragung an und von dem Transportfahrzeug 9
umfassen. Schliellich umfasst das Transportfahrzeug 9 nicht dargestellte Sensoren zum Erfas-
sen der Umgebung des autonomen Transportfahrzeuges 9 und zur Orientierung im Raum. Der

Antrieb der Antriebseinheit und die Sensoren sind mit der Fahrsteuerung 54 verbunden.
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In den Fig. 4a und 4b ist eine erste Ausfithrung einer Transportladehilfe 7 dargestellt. Fig. 4a
zeigt die unbeladene leere Transportladehilfe 7 und Fig. 4b die beladene Transportladehilfe 7.
Die Transportladehilfe 7 umfasst einen Boden 55 und mit diesem verbundene Seitenwéinde
56a, 56b, 56¢ zur Lagestabilisierung des Warentriigerstapels 8 sowie eine der Seitenwand 56¢
gegeniiberliegende Belade- und Entladedffnung 57. Die Seitenwiénde 56a, 56b, 56¢ sind vor-
zugsweise im Wesentlichen in der Hohe des Warentrégerstapels 8 ausgebildet, jedoch zumin-
dest so hoch, dass auch der oberste Warentriger 3 im Warentréigerstapel 8 zumindest be-
reichsweise von den Seitenwinden 56a, 56b, 56¢c umgeben ist. Bevorzugt erstreckt sich die

Belade- und Entladedffnung 57 iiber die gesamte Hohe der Seitenwénde 56a, 56b.

Die Transportladehilfe 7 kann parallel zueinander verlaufende erste Seitenwiinde 56a, 56b o-
der (wie gezeigt) in Richtung zur Belade- und Entlade6ffnung 57 divergierende erste Seiten-
wiinde 56a, 56b umfassen. Letztere Ausfithrung erlaubt ein einfaches Beladen und/oder Entla-
den der Transportladehilfe 7. Die zweite Seitenwand 56c erstreckt sich zwischen den ersten
Seitenwinde 56a, 56b und ist im Randbereich des Bodens 55 derart angeordnet, dass die Sei-
tenwinde 56a, 56b, 56¢ einen einzigen Aufnahmeschacht begrenzen, in welchem der Waren-

tragerstapel 8 zum Transport / zur Lagerung aufgenommen werden kann.

Der Boden 55 umfasst auf seiner oberen Seite eine Abstellfliche 58, auf welchem der Waren-
trigerstapel 8 abgestellt werden kann, und auf seiner unteren Seite eine Transportfldche 59,

gegen welche die Ladeplattform 51 des Transportfahrzeuges 9 angestellt werden kann.

Zusitzlich kann die Transportladehilfe 7 StellfiiBe 60 umfassen, welche am Boden 55 befes-
tigt sind. Die Transportladehilfe 7 wird iiber die Stellfiie 60 am Boden abgestellt. In einer
nicht gezeigten Ausfithrung kénnen anstatt der Stellfiie 60 auch Réder am Boden 55 vorge-

sehen werden.

In den unterschiedlichen Ausfithrungen der Kommissionierlager la, 1b, 1c wird die in den
Fig. 4a und 4b beschrieben Transportladehilfe 7 eingesetzt. Es versteht sich, dass in den Kom-
missionierlagern 1a, 1b, 1c auch die nachfolgende beschriebenen Ausfithrungen der Trans-

portladehilfen 7¢, 7°%; 107 eingesetzt werden kdnnen.

In den Fig. 5a und 5b ist eine zweite Ausfiithrung einer Transportladehilfe 7¢ dargestellt. Fig.
Sa zeigt die unbeladene leere Transportladehilfe 7° und Fig. 5b die beladene Transportlade-
hilfe 7°. Eine derartige Transportladehilfe 7° kann an den Andienungsplitzen 16a, 16b, 40a,
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40b, 67a, 67b, 77a, 77b durch eine ,.Drehbewegung* um die Vertikalachse aufeinander fol-
gend mehrere Warentriigerstapel 8; 8°; 8°° bereitstellen. Die ,,Drehbewegung* wird vorzugs-

weise durch ein Transportfahrzeug 9 ausgefiihrt.

Die Transportladehilfe 7 umfasst wiederum den Boden 55 und mit diesem verbundene Sei-
tenwinde 56a, 56b, 56¢ jeweils zur Lagestabilisierung von Warentréigerstapeln 8 und eine der
Seitenwand 56¢ auf einer ersten Seite gegeniiberliegende erste Belade- und Entladedffnung
57a und eine der Seitenwand 56c auf einer zweiten Seite gegeniiberliegende zweite Belade-
und Entlade6ffnung 57b. Die Seitenwiinde 56a, 56b, 56¢ sind vorzugsweise im Wesentlichen
in der Hohe des Warentrégerstapels 8 ausgebildet, jedoch zumindest so hoch, dass auch der
oberste Warentrédger 3 im Warentrédgerstapel 8 zumindest bereichsweise von den Seitenwiin-
den 56a, 56b, 56c umgeben ist. Bevorzugt erstreckt sich die erste / zweite Belade- und Ent-

ladedffnung 57 jeweils iiber die gesamte Hohe der Seitenwéinde 56a, 56b.

Die Transportladehilfe 7° kann parallel zueinander verlaufende erste Seitenwénde 56a, 56b
umfassen. Es erweist sich von Vorteil, wenn die ersten Seitenwinde 56a, 56b mit Einfiihr-
schrigen 61 ausgebildet sind, um ein einfaches Beladen und/oder Entladen der Transportlade-
hilfe 7° zu ermdglichen. Die zweite Seitenwand 56c erstreckt sich zwischen den ersten Seiten-
wiinde 56a, 56b und ist im Mittenbereich des Bodens 55 derart angeordnet, dass die Seiten-
wiinde 56a, 56b, 56¢ zwei Aufnahmeschichte begrenzen, in welchen jeweils zumindest ein
Warentrigerstapel 8 zum Transport / zur Lagerung aufgenommen werden kann. In gezeigter
Ausfithrung wird im ersten Aufnahmeschacht ein Warentréigerstapel 8 mit einer Grundfldche
der Warentridger 600mm x 400mm und im zweiten Aufnahmeschacht zwei Warentréigerstapel
8 jeweils mit einer Grundfliche der Warentriager 300mm x 400mm aufgenommen. Diese
Transportladehilfe 7 kann gleichzeitig mehrere Warentrédgerstapeln 8 transportieren. Grund-
sdtzlich konnte die Seitenwand 56c¢ aber auch entfallen, sodass ausschlieBlich ein Aufnah-
meschacht vorhanden ist, in welchem ein oder mehrere Warentrigerstapeln 8 aufgenommen

werden.

Der Boden 55 umfasst wiederum auf seiner oberen Seite eine Abstellfliche 58, auf welchem
die Warentrigerstapeln 8 abgestellt werden konnen, und auf seiner unteren Seite eine Trans-
portfliche 59, gegen welche die Ladeplattform 51 des Transportfahrzeuges 9 angestellt wer-

den kann.
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Zusitzlich kann die Transportladehilfe 7° Stellfiife 60 umfassen, welche am Boden 55 befes-
tigt sind. Die Transportladehilfe 7° wird iiber die StellfiiBe 60 am Boden abgestellt. In einer
nicht gezeigten Ausfithrung kénnen anstatt der StellfiiBe 60 auch Réder am Boden 55 vorge-

sehen werden.

In den Fig. 6a und 6b ist eine dritte Ausfithrung einer Transportladehilfe 7°¢ dargestellt. Fig.
6a zeigt die unbeladene leere Transportladehilfe 7°° und Fig. 6b die beladene Transportlade-
hilfe 7°*. Eine derartige Transportladehilfe 7°‘ kann an den Andienungsplitzen 16a, 16b, 40a,
40b, 67a, 67b, 77a, 77b durch eine kurze ,,Versatzbewegung* aufeinander folgend mehrere
Warentrigerstapel 8; 8°; 8°° bereitstellen. Die ,,Versatzbewegung* wird vorzugsweise durch

ein Transportfahrzeug 9 ausgefiihrt.

Die Transportladehilfe 7 umfasst wiederum den Boden 55 und mit diesem verbundene Sei-
tenwinde 56a, 56b, 56¢, 56d jeweils zur Lagestabilisierung von Warentrédgerstapeln 8 und der
Seitenwand 56¢ auf einer einzigen Seite gegeniiberliegende Belade- und Entladedffnungen
57a, 57b. Die Seitenwiinde 56a, 56b, 56¢, 56d sind vorzugsweise im Wesentlichen in der
Hohe des Warentrigerstapels 8 ausgebildet, jedoch zumindest so hoch, dass auch der oberste
Warentriger 3 im Warentrigerstapel 8 zumindest bereichsweise von den Seitenwénden 56a,
56b, 56¢, 56d umgeben ist. Bevorzugt erstreckt sich die erste / zweite Belade- und Entladedff-
nung 57 jeweils liber die gesamte Hohe der Seitenwiinde 56a, 56b, 56d.

Die Transportladehilfe 7°‘ kann parallel zueinander verlaufende duBere erste Seitenwénde
56a, 56b und eine parallele innere Seitenwand 56d umfassen. Die zweite Seitenwand 56¢ er-
streckt sich zwischen den ersten Seitenwiinden 56a, 56b, 56d. Die innere erste Seitenwand
56d ist im Mittenbereich des Bodens 55 derart angeordnet, dass die Seitenwénde 56a, 56b,
56¢c, 56d zwei Aufnahmeschichte begrenzen, in welchen jeweils zumindest ein Warentriger-
stapel 8 zum Transport / zur Lagerung aufgenommen werden kann. In gezeigter Ausfithrung
wird im ersten Aufnahmeschacht ein Warentréigerstapel 8 mit einer Grundfliche der Waren-
triger 600mm x 400mm und im zweiten Aufnahmeschacht zwei Warentrigerstapel 8 jeweils
mit einer Grundflidche der Warentriger 300mm x 400mm aufgenommen. Diese Transportla-

dehilfe 7°¢ kann gleichzeitig mehrere Warentriigerstapeln 8 transportieren.
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Es erweist sich von Vorteil, wenn die dufleren ersten Seitenwiinde 56a, 56b und gegebenen-
falls auch die innere erste Seitenwand 56d mit (nicht eingetragenen) Einfithrschrigen ausge-
bildet sind, um ein einfaches Beladen und/oder Entladen der Transportladehilfe 7°¢ zu ermog-

lichen.

Der Boden 55 umfasst wiederum auf seiner oberen Seite eine Abstellfliche 58, auf welchem
die Warentrigerstapeln 8 abgestellt werden konnen, und auf seiner unteren Seite eine Trans-
portfldche 59, gegen welche die Ladeplattform 51 des Transportfahrzeuges 9 angestellt wer-

den kann.

Es sei an dieser Stelle auch hingewiesen, dass die Transportladehilfe 7, 7¢, 7°° an den ersten
Seitenwinden 56a, 56b, 56d oder an den ersten Seitenwinde 56a, 56b, 56d und der zweiten
Seitenwand 56¢ und dem jeweiligen Aufnahmeschacht zugewandt (nicht dargestellte) Zentrie-
relemente aufweisen konnen, welche der Zentrierung der Warentriger 3 / Warentriigerstapel 8

und Lagestabilisierung der Warentridger 3 / Warentrégerstapel 8 dienen konnen.

Fig. 7 zeigt eine zweite Ausfiihrung eines Kommissionierlagers 1b zum Lagern und Kommis-
sionieren von Waren 2 enthaltenden und stapelbaren Warentrigern 3. Das Kommissionierla-
ger 1b umfasst wiederum den Anlieferbereich 4, den Lagerbereich 5, den Auftragsbearbei-
tungsbereich 6, eine Vielzahl an Transportladehilfen 7 jeweils zur Aufnahme und Lagestabili-
sierung wenigstens eines Warentrigerstapels 8 und eine Vielzahl an autonom verfahrbaren,

fahrerlosen Transportfahrzeugen 9 zum Transport von Transportladehilfen 7.

Diese Ausfithrung unterscheidet sich gegeniiber dem Kommissionierlager 1a dadurch, dass im
Auftragsbearbeitungsbereich 6 eine von einer Umladestation getrennte Entladestation vorge-

sehen ist.

Die in Fig. 7a vergroBert dargestellte Entladestation umfasst die zumindest eine automatisiert
betriebene (schematisch angedeutete) Entladevorrichtung 65. Auch wenn in der gezeigten
Ausfiihrung aus Griinden der besseren Ubersicht die Entladestation mit einer einzigen Ent-
ladevorrichtung 65 dargestellt ist, so kann die Anzahl an Entladevorrichtungen 65 abhéngig
von der geforderten Kommissionierleistung variieren. Beispielweise kann die Entladestation
bzw. das Kommissionierlager 1b eine zweite Entladevorrichtung 65, dritte Entladevorrichtung

65 usw. aufweisen. Vorzugsweise sind diese Entladevorrichtungen 65 identisch aufgebaut.
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Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Entladestation nahe der Entladevorrichtung 65 o-
der nahe jeder Entladevorrichtung 65 zumindest eine separate Pufferfliche 66 aufweist. In ge-
zeigter Ausfithrung ist der Entladevorrichtung 66 je Andienungsplatz 67a, 67b eine Pufferfla-
che 66a, 66b zugeordnet. Grundsitzlich kann die Entladestation aber auch nur eine Pufferfla-
che 66 umfassen. Die Pufferfliche 66 ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionier-
lagers 1b ausgebildet. Auf diese Weise ist es moglich, dass die hier nicht dargestellte, bela-
dene(n) (ersten) Transportladehilfe(n) 7g nahe zur Entladevorrichtung(en) 65 auf der Puffer-
fldche 66 gepuffert und nach Bedarf von den Transportfahrzeugen 9 zu dem jeweiligen An-

dienungsplatz 67a, 67b der Entladevorrichtung(en) 65 auf kurzem Wege transportiert werden.

Die Umladestation umfasst die zumindest eine automatisiert betriebene (schematisch ange-
deutete) Umladevorrichtung 32, wie oben beschrieben. Auch wenn in der gezeigten Ausfiih-
rung aus Griinden der besseren Ubersicht die Entladestation mit einer einzigen Umladevor-
richtung 32 dargestellt ist, so kann die Anzahl an Umladevorrichtungen 32 abhéingig von der
geforderten Kommissionierleistung variieren. Beispielweise kann die Umladestation bzw. das
Kommissionierlager 1b eine zweite Umladevorrichtung 32, dritte Umladevorrichtung 32 usw.

aufweisen. Vorzugsweise sind diese Umladevorrichtungen 32 identisch aufgebaut.

Nach dieser Ausfiihrung ist zwischen der Entladestation und der Umladestation eine ortsfeste
Fordertechnik angeordnet, mittels welcher Warentrédger 3, Warentréigerteilstapel oder Waren-
trigerstapel 8 von der Entladevorrichtung 65 oder den Entladevorrichtungen 65 zur Umlade-
vorrichtung 32 oder Umladevorrichtungen 32 transportiert werden. Dabei werden durch die
Entladevorrichtung 65 die zu einem Kommissionierauftrag bendtigten Warentréiger 3 auf der

ortsfesten Fordertechnik zusammengestellt.

Wie in der Fig. 7a ersichtlich, umfasst die ortsfeste Fordertechnik eine erste Fordervorrich-
tung 68a zum Antransport von Warentrigern 3, Warentrigerteilstapeln oder Warentrégersta-
peln 8 und/oder eine zweite Fordervorrichtung 68b zum Antransport von Warentrégern 3,
Warentrigerteilstapeln oder Warentriigerstapeln 8. Die zweite Férdervorrichtung 68b zum
Antransport von Warentridgern 3, Warentrigerteilstapeln oder Warentréigerstapeln 8 ist optio-

nal und kann auch entfallen.

Die schematisch gezeigte Entladevorrichtung 65 umfasst einen ersten Andienungsplatz 67a
fiir die beladene erste Transportladehilfe 7, einen (optionalen) zweiten Andienungsplatz 67b

fiir die beladene zweite Transportladehilfe 7 und eine relativ gegeniiber dem Andienungsplatz
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67a, 67b bewegbare Transfervorrichtung 69 zum Entladen der auf dem Andienungsplatz 67a,
67b bereitgestellten Transportladehilfe 7. Die Transportladehilfe 7 am Andienungsplatz 67a
ist noch zu entladen, wihrend die Transportladehilfe 7 am Andienungsplatz 67b bereits entla-
den wurde. Beim Entladen wird ein Warentriger 3, Warentréigerteilstapel oder der Warentré-
gerstapel 8 von der ersten Transportladehilfe 7 auf einen ersten Ubernahmeplatz 70a und ge-
gebenenfalls ein Warentriger 3, Warentrigerteilstapel oder der Warentrigerstapel 8 von der

zweiten Transportladehilfe 7 auf einen zweiten Ubernahmeplatz 70b iibergeben.

Der erste Ubernahmeplatz 70a und der zweite Ubernahmeplatz 70b sind auf der ortsfesten
Fordertechnik ausgebildet. Konkret ist der erste Ubernahmeplatz 70a auf der ersten Forder-
vorrichtung 68a und der zweite Ubernahmeplatz 70b auf der zweiten Fordervorrichtung 68b
ausgebildet. Ist die zweite Fordervorrichtung 70b nicht vorgesehen, so ist lediglich der erste
Ubernahmeplatz 70a vorgesehen. Der erste Andienungsplatz 67a und der ersten Ubernahme-
platz 70a sind einander gegeniiberliegend angeordnet. Der optionale (zweite) Andienungs-
platz 70b und der optionale (zweite) Ubernahmeplatz 70b sind einander gegeniiberliegend an-

geordnet. Die Transfervorrichtung 69 ist oberhalb der Férdervorrichtung 68a, 68b angeordnet.

Die Transfervorrichtung 69 kann beispielweise durch ein Greifersystem gebildet sein. Das
Greifersystem kann beispielweise einen Grundkorper, eine Vakuum-Saugeinheit mit zumin-
dest einem Sauggreifer oder mehreren iibereinander angeordneten Sauggreifern und einen am
Grundkorper beweglich gelagerten Tragboden umfassen, wie oben beschrieben und auf die

Entladevorrichtung 65 iibertragbar.

Andererseits kann das Greifersystem auch derart ausgelegt werden, dass eine Greifereinheit
nach dem Formschlussprinzip und/oder Reibschlussprinzip wirkt und diese einen einzelnen
Warentriger 3, Warentriigerteilstapel oder Warentrigerstapel 8 formschliissig und/oder reib-

schliissig greift.

Konkret kann die Entladevorrichtung 65 nach einer ersten Ausfiihrung einen Portalroboter
umfassen, welcher konstruktiv dem der Beladevorrichtung 13 entspricht. Unter Portalroboter
versteht man Industrieroboter, die in ihren Grundachsen aus Linearachsen aufgebaut sind. Bei

der Beladung geniigt die Verwendung eines Linienportales.

Der Portalroboter umfasst Vertikalsteher, Langstriger und Quertriiger, die zu einer Tragkon-

struktion 18 miteinander verbunden sind. Zusétzlich umfasst der Portalroboter einen iiber eine
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erste Antriebsvorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung in einer ersten Richtung (x-Rich-
tung - Horizontalbewegung) bewegbaren Portalschlitten 19 und einen am Portalschlitten 19
angeordneten Portalarm 20. Am Portalarm 20 ist die Transfervorrichtung 69 angeordnet. Die
erste Antriebsvorrichtung umfasst einen mit dem Portalschlitten 19 verbundenen Zugmittel-
trieb. Der Zugmitteltrieb umfasst ein endlos umlaufendes Zugmittel, welches um ein Um-
lenkrad und ein mit einem elektrischen Stellmotor gekuppeltes Antriebsrad gefiihrt ist. Durch
Drehbewegung des Antriebsrades im Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeigersinn wird der
Portalschlitten 19 und die auf diesem gelagerte Transfervorrichtung 69 relativ zum Andie-
nungsplatz 67a, 67b entweder in einer ersten Endladerichtung oder zweiten Endladerichtung

(x-Richtung) bewegt werden.

Der Portalarm 20 ist liber eine zweite Antriebsvorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung
in einer zweiten Richtung (z-Richtung - Vertikalbewegung) bewegbar. Die Transfervorrich-

tung 69 (Greifersystem) ist um eine Vertikalachse drehbar am Portalarm 20 gelagert.

Durch nicht dargestellte Wegmessvorrichtungen kénnen die Verstellbewegungen des Por-
talschlittens 19, Portalarms 20 bzw. der Transfervorrichtung 69 erfasst werden. Dabei macht

man sich das Messverfahren der absoluten und inkrementalen Wegmessung zu Nutze.

Auf der Entladebewegung wird der Warentriiger 3, Warentrigerteilstapel oder Warentréiger-
stapel 8 von der Transportladehilfe 7, welche am Andienungsplatz 67a, 67b bereitgestellt
wird, von dem Greifersystem aufgenommen und danach auf den Ubernahmeplatz 70a, 70b

abgegeben.

Nach einer nicht gezeigten Ausfithrung kann die Entladevorrichtung 65 einen Gelenkarmro-
boter umfassen. Der Gelenkarmroboter weist ein relativ gegeniiber einer Roboterbasis beweg-
bares Greifersystem auf, mittels welcher ein Warentriger 3, Warentriigerteilstapel oder ein
,unveridnderter” Warentrigerstapel 8 von der ersten Transportladehilfe 7 / zweite Transportla-

dehilfe 7 auf den Ubernahmeplatz 70a, 70b iibergeben werden kann.

Nach dem Entladen werden die Warentriger 3, Warentrigerteilstapel oder Warentriigerstapel
8 durch die ortsfeste Fordertechnik, insbesondere der ersten Fordervorrichtung 68a und/oder
zweiten Fordervorrichtung 68b, von der Entladevorrichtung(en) 65 zu der / den automatisiert
betriebenen Umladevorrichtung(en) 32 (Palettiervorrichtung(en) transportiert und an einem

oder mehreren Andienungsplitzen 71a, 71b auf der ortsfesten Fordertechnik bereitgestellt.
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Die Umladevorrichtung 32 kann die Warentridger 3, Warentrigerteilstapel oder Warentriiger-
stapel 8 nacheinander von dem Andienungsplatz / den Andienungsplitzen 70a..70b in oben
beschriebener Weise mit der Transfervorrichtung 41 (Greifersystem) iibernehmen und an-

schlieBend auf das Zielladehilfsmittel 34c¢ ablegen.

Es sei an dieser Stelle hingewiesen, dass die Umladevorrichtung 32 auch nach dieser Ausfiih-
rung beispielweise durch den oben beschriebenen Portalroboter oder Gelenkarmroboter gebil-
det sein kann. Um Wiederholungen zu vermeiden wird auf die obige Offenbarung hingewie-

sen.

Fig. 8 zeigt eine dritte Ausfiihrung eines Kommissionierlager 1c zum Lagern und Kommissio-
nieren von Waren 2 enthaltenden und stapelbaren Warentrigern 3. Das Kommissionierlager
Ic umfasst wiederum den Anlieferbereich 4, den Lagerbereich 5, den Auftragsbearbeitungs-
bereich 6, eine Vielzahl an Transportladehilfen 7 jeweils zur Aufnahme und Lagestabilisie-
rung wenigstens eines Warentrigerstapels 8 und eine Vielzahl an autonom verfahrbaren, fah-

rerlosen Transportfahrzeugen 9 zum Transport von Transportladehilfen 7.

Diese Ausfiihrung unterscheidet sich gegeniiber dem Kommissionierlager 1a dadurch, dass im
Auftragsbearbeitungsbereich 6 eine von einer Umladestation getrennte Entladestation vorge-

sehen ist.

Die Entladestation umfasst die zumindest eine automatisiert betriebene (schematisch angedeu-
tete) Entladevorrichtung 75. Auch wenn in der gezeigten Ausfithrung aus Griinden der besse-
ren Ubersicht die Entladestation mit einer einzigen Entladevorrichtung 75 dargestellt ist, so
kann die Anzahl an Entladevorrichtungen 75 abhiingig von der geforderten Kommissionier-
leistung variieren. Beispielweise kann die Entladestation bzw. das Kommissionierlager 1c
eine zweite Entladevorrichtung 75, dritte Entladevorrichtung 75 usw. aufweisen. Vorzugs-

weise sind diese Entladevorrichtungen 75 identisch aufgebaut.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Entladestation nahe der Entladevorrichtung 75 o-
der nahe jeder Entladevorrichtung 75 zumindest eine separate Pufferfliche 76 aufweist. In ge-
zeigter Ausfithrung ist der Entladevorrichtung 75 einem Andienungsplatz 77a eine Pufferfla-
che 76a und einem Andienungsplatz 77b eine Pufferfliche 76b zugeordnet. Die Pufferfliche

76, 76a, 76b ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionierlagers 1c ausgebildet.
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Auf diese Weise ist es einerseits moglich, dass eine hier nicht dargestellte, beladene Trans-
portladehilfe 7g nahe zur Entladevorrichtung(en) 75 auf der Pufferfliche 76a gepuffert und
nach Bedarf von einem Transportfahrzeug 9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz 77a der Ent-
ladevorrichtung(en) 65 auf kurzem Wege transportiert werden. Andererseits ist es moglich,
dass eine hier nicht dargestellte leere Transportladehilfe 7d nahe zur Entladevorrichtung(en)
75 auf der Pufferfliche 76b gepuffert und nach Bedarf von einem Transportfahrzeug 9 zu dem
jeweiligen Andienungsplatz 77b der Entladevorrichtung(en) 75 auf kurzem Wege transportiert

werden.

Die Umladestation umfasst zumindest eine automatisiert betriebene (schematisch angedeu-
tete) Umladevorrichtung 32. Auch wenn in der gezeigten Ausfiihrung aus Griinden der besse-
ren Ubersicht die Entladestation mit einer einzigen Umladevorrichtung 32 dargestellt ist, so
kann die Anzahl an Umladevorrichtungen 32 abhiéingig von der geforderten Kommissionier-
leistung variieren. Beispielweise kann die Umladestation bzw. das Kommissionierlager 1c
eine zweite Umladevorrichtung 32, dritte Umladevorrichtung 32 usw. aufweisen. Vorzugs-

weise sind diese Umladevorrichtungen 32 identisch aufgebaut.

Um Wiederholungen zu vermeiden wird im Hinblick auf die Offenbarung der Umladestation

auf die obige Beschreibung verwiesen.

Es besteht lediglich ein Unterschied in der Bereitstellung der Warentrigerstapel mit den
Transportladehilfen 7 auf dem ersten Andienungsplatz 40a und gegebenenfalls zweiten An-
dienungsplatz 40b. Wihrend nach der ersten Ausfiihrung (Fig. 1) am ersten Andienungsplatz
40a und gegebenenfalls zweiten Andienungsplatz 40b die Warentrégerstapel als sortenreine
Warentrigerstapel 8 bereitgestellt werden, wird nach gezeigter Ausfithrung (Fig. 8) am ersten
Andienungsplatz 40a eine erste Transportladehilfe 71 mit einem ersten vorkommissionierten
Warentrigerstapel 8° und gegebenenfalls am zweiten Andienungsplatz 40b eine nicht gezeigte
zweite Transportladehilfe 71 mit einem zweiten vorkommissionierten Warentrigerstapel 8°

bereitgestellt.

Die Kommissionierung von Warentrigern 3 gemifl Kommissionierauftrag zu einem Waren-
trigerstapel 8¢ erfolgt in der Entladestation mit zumindest einer automatisiert betriebene Ent-

ladevorrichtung 75.
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Die schematisch gezeigte Entladevorrichtung 75 umfasst zumindest einen ersten Andienungs-
platz 77a fiir die erste Transportladehilfe 7a, welche Warentrdger 3 sortenrein enthélt und aus
welcher Warentriger 3 gemil einem Kommissionierauftrag entnommen werden, und zumin-
dest einen zweiten Andienungsplatz 77b fiir die zweite Transportladehilfe 7b, auf welchen
Warentriger 3 gemifB einem Kommissionierauftrag abgegeben werden, und eine relativ ge-
geniiber dem Andienungsplatz 77a, 77b bewegbare Transfervorrichtung 84 zum Entladen der
auf dem Andienungsplatz 77a bereitgestellten Transportladehilfe 7a und zum Beladen der auf
dem Andienungsplatz 77b bereitgestellten Transportladehilfe 7b. Der erste Andienungsplatz
77a und der zweite Andienungsplatz 77b sind einander gegeniiberliegend angeordnet. Die

Transfervorrichtung 84 ist oberhalb der Andienungsplitze 77a, 77b angeordnet.

Umfasst ein Kommissionierauftrag verschiedene Waren 2, werden Warentriger 3 nacheinan-
der aus verschiedenen Transportladehilfen 7a entnommen. Hierzu konnen die Transportlade-
hilfen 7a nacheinander am Andienungsplatz 77a bereitgestellt und die benétigten Warentriger
3 nacheinander entladen und an die Transportladehilfen 7b abgegeben werden. Es konnen da-
bei einzelne Warentriger 3 oder Warentriigerteilstapel von der ersten Transportladehilfe 7a
entnommen und an die zweite Transportladehilfe 7b abgegeben werden. Benétigt ein Kom-
missionierauftrag einen gesamten Warentréigerstapel 8 so wird dieser wie oben beschrieben,
durch ein Transportfahrzeug 9 vom Lagerbereich 5 entnommen und zum Auftragsbearbei-

tungsbereich 6 transportiert und an einem Andienungsplatz 40a..40b bereitgestellt.

Die Transfervorrichtung 84 kann beispielweise durch ein Greifersystem gebildet sein. Das
Greifersystem kann beispielweise einen Grundkorper, eine Vakuum-Saugeinheit mit zumin-
dest einem Sauggreifer oder mehreren iibereinander angeordneten Sauggreifern und einen am
Grundkorper beweglich gelagerten Tragboden umfassen, wie oben beschrieben und auf die

Entladevorrichtung 75 iibertragbar.

Andererseits kann das Greifersystem auch derart ausgelegt werden, dass eine Greifereinheit
nach dem Formschlussprinzip und/oder Reibschlussprinzip wirkt und diese einen einzelnen

Warentriger 3 oder Warentriigerteilstapel formschliissig und/oder reibschliissig greift.

Konkret kann die Entladevorrichtung 75 nach einer ersten Ausfiihrung einen Portalroboter

umfassen.
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Der Portalroboter umfasst Vertikalsteher, Langstriger und Quertriiger, die zu einer Tragkon-
struktion 81 miteinander verbunden sind. Zusitzlich umfasst der Portalroboter einen iiber eine
erste Antriebsvorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung in einer ersten Richtung (x-Rich-
tung - Horizontalbewegung) bewegbaren Portalschlitten 82 und einen am Portalschlitten 82
angeordneten Portalarm 83. Am Portalarm 83 ist die Transfervorrichtung 84 angeordnet. Die
erste Antriebsvorrichtung umfasst einen mit dem Portalschlitten 82 verbundenen Zugmittel-
trieb. Der Zugmitteltrieb umfasst ein endlos umlaufendes Zugmittel, welches um ein Um-
lenkrad und ein mit einem elektrischen Stellmotor gekuppeltes Antriebsrad gefiihrt ist. Durch
Drehbewegung des Antriebsrades im Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeigersinn wird der
Portalschlitten 82 und die auf diesem gelagerte Transfervorrichtung 84 relativ zum Andie-

nungsplatz 77 in einer Endladerichtung (x-Richtung) bewegt werden.

Der Portalarm 83 ist liber eine zweite Antriebsvorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung
in einer zweiten Richtung (z-Richtung - Vertikalbewegung) bewegbar. Die Transfervorrich-

tung 84 (Greifersystem) ist um eine Vertikalachse drehbar am Portalarm 83 gelagert.

Der Portalroboter kann eine nicht dargestellte Wegmessvorrichtung umfassen, mittels wel-
chem die Verstellbewegungen des Portalschlittens 82, Portalarms 83 bzw. der Transfervor-
richtung 84 erfasst werden. Dabei macht man sich das Messverfahren der absoluten und in-

krementalen Wegmessung zu Nutze.

Auf der Entladebewegung wird der Warentriiger 3 oder Warentriigerteilstapel von der Trans-
portladehilfe 7a, welche am Andienungsplatz 77a bereitgestellt wird und einen sortenreinen
Warentrigerstapel 8 enthilt, von dem Greifersystem aufgenommen und danach auf der Bela-
debewegung der Warentréiger 3 oder Warentrigerteilstapel auf die Transportladehilfe 7b, wel-
che am Andienungsplatz 77b bereitgestellt wird und in welche Warentridger 3 kommissioniert

werden, abgegeben.

Nach der Beladung wird die Transportladehilfe 7b mit dem vorkommissionierten Warentri-
gerstapel 8° durch ein Transportfahrzeug 9 zur Umladestation transportiert und an der zumin-

dest einen Umladevorrichtung 32 bereitgestellt.

Nach einer nicht gezeigten Ausfithrung kann die Entladevorrichtung 75 einen Gelenkarmro-
boter umfassen. Der Gelenkarmroboter weist ein relativ gegeniiber einer Roboterbasis beweg-

bares Greifersystem auf, mittels welcher ein Warentriger 3 oder Warentrégerteilstapel von
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der ersten Transportladehilfe 7a entnommen und an die zweite Transportladehilfe 7b iiberge-

ben werden kann.

Im Nachfolgenden wird das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 ent-
haltenden und stapelbaren Warentrigern 3 im Kommissionierlager 1a (erste Ausfithrung) be-

schrieben.
Das Verfahren umfasst die Schritte:

1)  Bereitstellung von autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen 9,

i1) Bereitstellung von Transportladehilfen 7 jeweils zur Aufnahme und Lagestabili-
sierung wenigstens eines Warentrigerstapels 8 aus mehreren iibereinander angeordneten Wa-
rentrigern 3, wobei die Transportladehilfen 7 mobile leere Transportladehilfen 7 umfassen,

ii1) Bereitstellung von Warentrigerstapeln 8 aus mehreren iibereinander angeordneten
Warentrigern 3 in einem Anlieferbereich 4,

iv) Transport von leeren Transportladehilfen 7 durch die autonom verfahrbaren, fah-
rerlosen Transportfahrzeuge 9 zu einer Beladestation und Bereitstellung einer leeren Trans-
portladehilfe 7 entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Beladevorrich-
tung(en) 13 oder auf einer Pufferfliche 30 nahe der Beladevorrichtung(en) 13,

v) Beladen einer der leeren Transportladehilfen 7, welche an der automatisiert betrie-
benen Beladevorrichtung 13 bereitgestellt wird, mit zumindest einem Warentrigerstapel 8 aus
dem Anlieferbereich 4 durch die automatisiert betriecbene Beladevorrichtung 13,

vi) Transport der mit zumindest einem Warentrigerstapel 8 beladenen Transportlade-
hilfe 7 mit dem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug 9 von der Beladestation
zu einem Lagerbereich 5,

vii) Abstellen der mit zumindest einem Warentrédgerstapel 7 beladenen Transportlade-
hilfe 7 auf einer Lagerfldche 31 im Lagerbereich 5,

viii) Lagerung der mit zumindest einem Warentréigerstapel 8 beladenen Transportlade-
hilfen 7 oder mit einzelnen Warentrégern 3 beladenen Transportladehilfen 7 im Lagerbereich
5,

ix) Bearbeitung eines Kommissionierauftrages umfassend die Schritte

- Transport einer oder von mehreren die zu einem Kommissionierauftrag bend-
tigten Warentriger 3 enthaltenden Transportladehilfe(n) 7 vom Lagerbereich

5 zu einer Entladestation und Bereitstellung genannter Transportladehilfe(n) 7
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entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Entladevorrich-
tung(en) 32 oder auf einer Pufferfliche 36 nahe der Entladevorrichtung(en)

32 durch ein oder mehrere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transport-

fahrzeug(e) 9,

- Entladen einer oder mehrerer der Transportladehilfe(n) 7, welche an der oder
den automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 32 bereitgestellt wird
(werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des genannten Kommissi-

onierauftrages benotigten Warentrédger 3, und

- Zusammenstellung der Warentriger 3 auf einem oder mehreren Zielladehilfs-
mitteln 34 durch die Entladevorrichtung(en) 32 zum genannten Kommissio-
nierauftrag, indem die Warentrédger 3 oder der zumindest eine Warentriger-
stapel 8 von der bereitgestellten Transportladehilfe(n) 7 durch die Entladevor-
richtung 32 entnommen und von dieser auf das oder die Zielladehilfsmittel 34

tibergeben wird / werden.

Die Bereitstellung von autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen 9 gemif
Schritt 1) kann die Bereitstellung von Transportfahrzeugen 9 umfassen, welche ausschlieBlich
zum Transport der Transportladehilfe(n) 7 zwischen dem Anlieferbereich 4 (Beladestation)
und dem Lagerbereich 5 verwendet werden, und die Bereitstellung von Transportfahrzeugen 9
umfassen, welche ausschlieBlich zum Transport der Transportladehilfe(n) 7 zwischen dem La-
gerbereich 5 und dem Auftragsbearbeitungsbereich 6 (Entnahmestation) verwendet werden.
Genauso gut kann Schritt 1) aber auch die Bereitstellung von Transportfahrzeugen 9 umfassen,
welche sowohl zum Transport der Transportladehilfe(n) 7 zwischen dem Anlieferbereich 4
(Beladestation) und dem Lagerbereich 5 als auch zum Transport der Transportladehilfe(n) 7
zwischen dem Lagerbereich 5 und dem Auftragsbearbeitungsbereich (Entnahmestation) ver-

wendet werden.

Die Bereitstellung von Transportladehilfen 7 geméB Schritt 11) kann die Bereitstellung von
baugleichen Transportladehilfen 7 oder baulich unterschiedlichen Transportladehilfen 7 um-
fassen. Ebenso kénnen im Kommissionierlager 1a baulich unterschiedliche Transportladehil-

fen 7 verwendet werden.



10

15

20

25

WO 2020/014725 PCT/AT2019/060240

-64 -
Der Schritt ii1) kann einerseits die Bereitstellung vereinzelter Warentrigerstapel 8 ohne Palet-

ten oder Rollcontainern (Anlieferladungstriger) umfassen.

Andererseits kann der Schritt iii) die Bereitstellung von Warentrigerstapeln 8 als Warentri-
gerstapelgruppen 10 auf Paletten oder Rollcontainern (Anlieferladungstriger) umfassen, wel-
che zuvor einer Depalettierstation zugefiihrt werden, um die Warentrédgerstapeln 8 aus einer

Warentrigerstapelgruppe 10 zu vereinzeln.

Beispielsweise kann es sich um Warentriger 3 mit Obst oder Gemiise handeln, wobei eine
erste Warentréigerstapelgruppe 10 eine erste Gemiisesorte und eine zweite Warentrigerstapel-

gruppe 10 eine zweite Gemiisesorte enthilt.

Der Schritt iv) kann den Transport von leeren Transportladehilfen 7 durch die autonom ver-
fahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zu einer Beladestation und unmittelbar die Be-
reitstellung einer leeren / von leeren Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren automati-

siert betriebenen Beladevorrichtung(en) 13 umfassen.

Der Schritt iv) kann aber auch den Transport von leeren Transportladehilfen 7 durch die auto-
nom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zu einer Beladestation auf eine Pufferfla-
che 30 nahe der Beladevorrichtung(en) 13 und den Transport genannter leerer Transportlade-

hilfe(n) 7 durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zu der / den Be-

ladevorrichtung(en) 13 und Bereitstellung genannter leerer Transportladehilfe(n) 7 an einer

oder mehreren automatisiert betriecbenen Beladevorrichtung(en) 13 umfassen.

Die Bereitstellung einer leeren Transportladehilfe 7 an einer oder mehreren automatisiert be-

triebenen Beladevorrichtung(en) 13 gemél Schritt iv) kann die Schritte umfassen:

- Abstellen der leeren Transportladehilfe 7 auf einem die betreffende Beladevorrich-
tung 13 aufweisenden Andienungsplatz 16a, 16b und Verweilen des Transportfahr-
zeuges 9 auf dem Andienungsplatz 16a, 16b wihrend des Beladevorgangs der lee-
ren Transportladehilfe 7 gemél Schritt v), oder

- Abstellen der leeren Transportladehilfe 7 auf einem die betreffende Beladevorrich-
tung 13 aufweisenden Andienungsplatz 16a, 16b und danach Weiterfahrt des
Transportfahrzeuges 9 vom Andienungsplatz 16a, 16b, daher noch vor dem Beginn
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oder noch wihrend des Beladevorgangs der leeren Transportladehilfe 7 geméB

Schritt v).

Das Beladen der leeren Transportladehilfen 7 geméB Schritt v) kann das Beladen einer der
leeren Transportladehilfen 7 mit zumindest einem Warentréigerstapel 8 und/oder das Beladen
einer der leeren Transportladehilfen 7 mit zumindest einem Warentrigerteilstapel 8 und/oder
das Beladen einer der leeren Transportladehilfen 7 mit einzelnen Warentrigern 3 und/oder

eine Kombination daraus umfassen.

Der Schritt ix) kann den Transport von beladenen Transportladehilfen 7 durch die autonom
verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 vom Lagerbereich 5 (gegebenenfalls aber auch
von der Beladestation im Andienungsbereich 4) zu einer Entladestation und unmittelbar die
Bereitstellung einer beladenen / von beladenen Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren

automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 32 umfassen.

Der Schritt ix) kann aber auch den Transport von beladenen Transportladehilfen 7 durch die
autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 vom Lagerbereich 5 (gegebenenfalls
aber auch von der Beladestation im Andienungsbereich 4) zu einer Entladestation auf eine
Pufferfliche 36 nahe der Entladevorrichtung(en) 32 und den Transport genannter beladener
Transportladehilfe(n) 7 durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9
von der Pufferfliche 36 zu der / den Entladevorrichtung(en) 32 und Bereitstellung genannter
beladener Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Entlade-

vorrichtung(en) 32 umfassen.

Die Transportfahrzeuge 9 kénnen vom Leitrechner derart angesteuert, dass dieses an der Ent-
ladestation in einer durch die Packordnung der Warentriger 3 am Zielladehilfsmittel 34 vor-
gesehenen Reihenfolge ankommen. Dadurch wird eine Sequenzierung der Transportladehilfen

7 bzw. Warentrigerstapel 8 erreicht.

Die Bereitstellung einer beladenen Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren automati-

siert betriebenen Entladevorrichtung(en) 32 gemif Schritt ix) kann die Schritte umfassen:
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- Abstellen der beladenen Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende Entlade-

vorrichtung 32 aufweisenden Andienungsplatz 40a..40b und Verweilen des Trans-

portfahrzeuges 9 auf dem Andienungsplatz 40a..40b wihrend des Entladungsvor-

gangs der beladenen Transportladehilfe(n) 7 gemil Schritt ix), oder

- Abstellen der beladenen Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende Entlade-

vorrichtung 32 aufweisenden Andienungsplatz 40a..40b und danach Weiterfahrt

des Transportfahrzeuges 9 vom Andienungsplatz 40a..40b, daher noch vor dem

Beginn oder noch wihrend des Entladungsvorgangs der beladenen Transportlade-

hilfe(n) 7 gemiB Schritt ix).

Im Nachfolgenden wird das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 ent-

haltenden und stapelbaren Warentrigern 3 im Kommissionierlager 1b (zweite Ausfiithrung)

beschrieben.

Das Verfahren umfasst die Schritte 1) bis viii), wie oben beschrieben und den Schritt:

ix) Bearbeitung eines Kommissionierauftrages umfassend die Schritte

Transport einer oder von mehreren die zu einem Kommissionierauftrag beno-
tigten Warentrédger 3 enthaltenden Transportladehilfe(n) 7 vom Lagerbereich
5 zu einer Entladestation und Bereitstellung genannter Transportladehilfe(n) 7
entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Entladevorrich-
tung(en) 65 oder auf einer Pufferfliche 66 nahe der Entladevorrichtung(en)
65 durch ein oder mehrere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transport-

fahrzeug(e) 9,

Entladen einer oder mehrerer der Transportladehilfe(n) 7, welche an der oder
den automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 65 bereitgestellt wird
(werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des genannten Kommissi-

onierauftrages benotigten Warentrédger 3, und

Zusammenstellung der Warentriger 3 auf einem oder mehreren Zielladehilfs-
mitteln 34 durch die Entladevorrichtung(en) 32 zum genannten Kommissio-

nierauftrag, indem die Zusammenstellung der Warentriger 3 zum genannten
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Kommissionierauftrag derart durchgefiihrt wird, dass die an der oder den Ent-
ladevorrichtung(en) 65 aus dem Warentrigerstapel 8 entnommenen Warentri-
ger 3 oder der wenigstens eine an der oder die an den Entladevorrichtung(en)
65 entnommene(n) Warentrédgerstapel 8 von der bereitgestellten Transportla-
dehilfe(n) 7 auf eine ortsfeste Fordertechnik abgegeben und der Warentréiger
3 oder Warentrigerstapel 8 durch die Fordertechnik von der oder den Ent-
ladevorrichtung(en) 65 zu der / den Umladevorrichtung(en) 32 transportiert
wird (werden) und anschliefend durch die Umladevorrichtung(en) 32 von der
ortsfesten Fordertechnik ibernommen und von dieser / diesen auf das oder

die Zielladehilfsmittel 34 tibergeben wird / werden.

Die ortsfeste Fordertechnik ist dabei zwischen der Entladestation mit der we-
nigstens einen automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 65 und der Um-
ladestation mit der wenigstens einen automatisiert betriebenen Umladevor-

richtung 32 (Palettierung) angeordnet ist.

Beim Entladen durch die betreffende Entladevorrichtung 65 werden aus dem
Warentrigerstapel 8 einzelne Warentridger 3 oder ein (sortenreiner) Warentré-

gerteilstapel entnommen.

Die Warentriger 3 konnen nacheinander auf die ortsfeste Fordertechnik abge-
geben und als vereinzelte Warentrdger 3 transportiert werden. Dabei konnen
in vorteilhafter Weise die Warentrédger 3 in einer durch die Packordnung der
Warentriger 3 am Zielladehilfsmittel 34 vorgesehenen Reihenfolge nachei-
nander auf die ortsfeste Fordertechnik abgegeben und in dieser Reihenfolge
aufeinanderfolgend zur wenigstens einen Umladevorrichtung 32 transportiert

werden.

Hingegen konnen zu einem Kommissionierauftrag benotigte Warentréger 3
auch auf der ortsfesten Fordertechnik gestapelt und vorkommissionierte Wa-
rentrigerteilstapel 8°° oder Warentriigerstapel 8° von der Entladevorrichtung
65 oder den Entladevorrichtungen 65 zur Umladevorrichtung 32 oder Um-
ladevorrichtungen 32 transportiert werden, wie in Fig. 7a beispielhaft einge-
tragen. Dabei konnen in vorteilhafter Weise die Warentriger 3 in einer durch

die Packordnung der Warentriger 3 am Zielladehilfsmittel 34 vorgesehenen
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Reihenfolge auf die ortsfeste Fordertechnik derart abgegeben werden, dass
wenigstens ein (vorkommissionierter) Warentrigerteilstapel 8 oder Waren-
trigerstapel 8° aus mehreren iibereinander angeordneten Warentriigern 3 zu-
sammengestellt wird, welcher anschlieBend zur wenigstens einen Umladevor-

richtung 32 transportiert wird.

Diese Packordnung kann durch einen Rechner festgelegt werden und beriick-
sichtigt beispielweise die Stabilitit des Warentrigers 3 und/oder die Abmes-
sungen der Warentriger und/oder das Gewicht der Waren 2 / Warentréger 3.
Schwere Warentriger 3 werden am Zielladehilfsmittel 34 unten im Stapel un-
tergebracht, leichte Warentrdger 3 hingegen oben im Stapel. Behilter werden
im Stapel unten angeordnet, Kartons oben im Stapel. Das Steuerungssystem

47 kann diesen Rechner umfassen.

Der Schritt ix) kann den Transport von beladenen Transportladehilfen 7 durch die autonom
verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 vom Lagerbereich 5 (gegebenenfalls aber auch
von der Beladestation im Andienungsbereich 4) zu einer Entladestation und unmittelbar die
Bereitstellung einer beladenen / von beladenen Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren

automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 65 umfassen.

Der Schritt ix) kann aber auch den Transport von beladenen Transportladehilfen 7 durch die
autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 vom Lagerbereich 5 (gegebenenfalls
aber auch von der Beladestation im Andienungsbereich 4) zu einer Entladestation auf eine
Pufferflache 66 nahe der Entladevorrichtung(en) 65 und den Transport genannter beladener
Transportladehilfe(n) 7 durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zu
der / den Entladevorrichtung(en) 65 und Bereitstellung genannter beladener Transportlade-
hilfe(n) 7 an einer oder mehreren automatisiert betriecbenen Entladevorrichtung(en) 65 umfas-

sen.

Die Bereitstellung einer beladenen Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren automati-

siert betriebenen Entladevorrichtung(en) 65 gemél Schritt ix) kann die Schritte umfassen:
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- Abstellen der beladenen Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende Entlade-
vorrichtung 65 aufweisenden Andienungsplatz 67a, 67b und Verweilen des Trans-
portfahrzeuges 9 auf dem Andienungsplatz 67a, 67b wihrend des Entladungsvor-

gangs der beladenen Transportladehilfe(n) 7 gemil Schritt ix), oder

- Abstellen der beladenen Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende Entlade-
vorrichtung 65 aufweisenden Andienungsplatz 67a, 67b und danach Weiterfahrt
des Transportfahrzeuges 9 vom Andienungsplatz 67a, 67b, daher noch vor dem
Beginn oder noch wihrend des Entladungsvorgangs der beladenen Transportlade-

hilfe(n) 7 gemiB Schritt ix).

Im Nachfolgenden wird das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 ent-
haltenden und stapelbaren Warentrigern 3 im Kommissionierlager 1c (dritte Ausfiihrung) be-

schrieben.

Das Verfahren umfasst die Schritte 1) bis viii), wie oben beschrieben und den Schritt:

ix) Bearbeitung eines Kommissionierauftrages umfassend die Schritte

- Transport einer oder von mehreren die zu einem Kommissionierauftrag bend-
tigten Warentrédger 3 enthaltenden Transportladehilfe(n) 7 vom Lagerbereich
5 zu einer Entladestation und Bereitstellung genannter Transportladehilfe(n) 7
entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Entladevorrich-
tung(en) 75 oder auf einer Pufferfliche 66 nahe der Entladevorrichtung(en)
75 durch ein oder mehrere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transport-

fahrzeug(e) 9,

- Entladen einer oder mehrerer der Transportladehilfe(n) 7, welche an der oder
den automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 75 bereitgestellt wird
(werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des genannten Kommissi-

onierauftrages benotigten Warentrédger 3, und

- Zusammenstellung der Warentriger 3 auf einem oder mehreren Zielladehilfs-
mitteln 34 durch die Entladevorrichtung(en) 32 zum genannten Kommissio-

nierauftrag, indem die Zusammenstellung der Warentriger 3 zum genannten
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Kommissionierauftrag derart durchgefiihrt wird, dass die an der oder den Ent-
ladevorrichtung(en) 75 aus dem Warentrigerstapel 8 entnommenen Warentri-
ger 3 oder der wenigstens eine an der oder die an den Entladevorrichtung(en)
75 entnommene(n) Warentrigerstapel 8 von der bereitgestellten (ersten)
Transportladehilfe(n) 7 auf wenigstens eine die Transportladehilfen 7 umfas-
sende mobile leere (zweite) Transportladehilfe 7 abgegeben, und die wenigs-
tens eine beladene (zweite) Transportladehilfe 7k mit dem Warentriiger 3 o-
der (vorkommissionierten) Warentrigerstapel 8° mit einem autonom verfahr-
baren, fahrerlosen Transportfahrzeug 9 von der oder den Entladevorrich-
tung(en) 75 zu der / den Umladevorrichtung(en) 32 transportiert wird (wer-
den) und anschlieBend durch die Umladevorrichtung(en) 32 von der / den
(zweiten) Transportladehilfe(n) 7 iibernommen und von dieser / diesen auf

das oder die Zielladehilfsmittel 34 iibergeben wird / werden.

Die zu einem Kommissionierauftrag bendétigten Warentridger 3 konnen auch
auf der (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 gestapelt und die (zweite) Trans-
portladehilfe(n) 7 mit dem vorkommissionierten Warentrigerstapel 8° von der
Entladevorrichtung 75 oder den Entladevorrichtungen 75 zur Umladevorrich-
tung 32 oder Umladevorrichtungen 32 transportiert werden. Dabei konnen in
vorteilhafter Weise die Warentridger 3 in einer durch die Packordnung der
Warentriger 3 am Zielladehilfsmittel 34 vorgesehenen Reihenfolge auf die

(zweite) Transportladehilfe(n) 7 abgegeben werden.

Diese Packordnung kann durch einen Rechner festgelegt werden und beriick-
sichtigt beispielweise die Stabilitit des Warentrigers 3 und/oder die Abmes-
sungen der Warentriger und/oder das Gewicht der Waren 2 / Warentréger 3.
Schwere Warentriger 3 werden am Zielladehilfsmittel 34 unten im Stapel un-
tergebracht, leichte Warentrdger 3 hingegen oben im Stapel. Behilter werden
im Stapel unten angeordnet, Kartons oben im Stapel. Das Steuerungssystem

47 kann diesen Rechner umfassen.

Der Schritt ix) kann den Transport von beladenen (ersten) Transportladehilfen 7 durch die au-

tonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zu einer Entladestation und unmittelbar
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die Bereitstellung einer beladenen / von beladenen (ersten) Transportladehilfe(n) 7 an einer

oder mehreren automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 75 umfassen.

Der Schritt ix) kann aber auch den Transport von beladenen (ersten) Transportladehilfen 7
durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zu einer Entladestation auf
eine Pufferfliche 76 nahe der Entladevorrichtung(en) 75 und den Transport genannter belade-
ner (erster) Transportladehilfe(n) 7j durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transport-
fahrzeuge 9 von der Pufferfldche 76 zu der / den Entladevorrichtung(en) 75 und Bereitstellung
genannter beladener Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren automatisiert betriecbenen

Entladevorrichtung(en) 75 umfassen.

Die Transportfahrzeuge 9 konnen vom Leitrechner derart angesteuert, dass dieses an der Ent-
ladestation in einer durch die Packordnung der Warentriger 3 am Zielladehilfsmittel 34 vor-
gesehenen Reihenfolge ankommen. Dadurch wird eine Sequenzierung der (zweiten) Trans-

portladehilfen 7 bzw. Warentriigerstapel 8° erreicht.

Die Bereitstellung einer beladenen (ersten) Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren au-
tomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 75 gemél Schritt ix) kann die Schritte umfas-

sen:

- Abstellen der beladenen (ersten) Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende
Entladevorrichtung 75 aufweisenden Andienungsplatz 77a, 77b und Verweilen des
Transportfahrzeuges 9 auf dem Andienungsplatz 77a, 77b wihrend des Entla-
dungsvorgangs der beladenen (ersten) Transportladehilfe(n) 7 gemiB Schritt ix),

oder

- Abstellen der beladenen (ersten) Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende
Entladevorrichtung 75 aufweisenden Andienungsplatz 77a, 77b und danach Wei-
terfahrt des Transportfahrzeuges 9 vom Andienungsplatz 77a, 77b, daher noch vor
dem Beginn oder noch wihrend des Entladungsvorgangs der beladenen (ersten)

Transportladehilfe(n) 7 gemél Schritt ix).

Die Bereitstellung einer leeren (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren auto-

matisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 75 gemif Schritt ix) kann die Schritte umfassen:
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Abstellen der leeren (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende
Entladevorrichtung 75 aufweisenden Andienungsplatz 77a, 77b und Verweilen des
Transportfahrzeuges 9 auf dem Andienungsplatz 77a, 77b wihrend des Beladevor-

gangs der leeren (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 geméf Schritt ix), oder

Abstellen der leeren (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betreffende
Entladevorrichtung 75 aufweisenden Andienungsplatz 77a, 77b und danach Wei-
terfahrt des Transportfahrzeuges 9 vom Andienungsplatz 77a, 77b, daher noch vor
dem Beginn oder noch wihrend des Entladungsvorgangs der leeren (zweiten)

Transportladehilfe(n) 7 gemél Schritt ix).

Die Bereitstellung einer beladenen (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 an einer oder mehreren

automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 32 gemif Schritt ix) kann die Schritte um-

fassen:

Abstellen der beladenen (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betref-
fende Entladevorrichtung 32 aufweisenden Andienungsplatz 40a..40b und Verwei-
len des Transportfahrzeuges 9 auf dem Andienungsplatz 40a..40b wihrend des
Entladungsvorgangs der beladenen (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 gemél

Schritt ix), oder

Abstellen der beladenen (zweiten) Transportladehilfe(n) 7 auf einem die betref-
fende Entladevorrichtung 32 aufweisenden Andienungsplatz 40a..40b und danach
Weiterfahrt des Transportfahrzeuges 9 vom Andienungsplatz 40a..40b, daher noch
vor dem Beginn oder noch wihrend des Entladungsvorgangs der beladenen (zwei-

ten) Transportladehilfe(n) 7 gemiB Schritt ix).

Das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 im Kommissionierlager 1c

kann zusitzlich die Schritte umfassen

Erfassen von Kommissionierauftrigen an einem Auftragsrechner 46,
Bestimmen der zu einem der Kommissionierauftrige benotigten Waren (Bedarf),

Analyse eines Lagerbestandes zu jenen Waren 2, welche fiir den genannten Kom-

missionierauftrag benétigt werden, welcher Kommissionierauftrag einen oder mehrere
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die Ware 2 enthaltenden ersten Warentréiger 3 und einen oder mehrere die Ware ent-

haltenden zweiten Warentridger 3 umfasst, und

- Zusammenstellung der Warentriger 3 zum genannten Kommissionierauftrag in
aufeinander folgenden Kommissionierschritten, sofern eine Bedarfsmenge zu einer

Ware 2 den Lagerbestand zu dieser Ware 2 iiberschreitet, wobei

1) in einem ersten Kommissionierschritt an der Entladevorrichtung 75 die (zweite)
Transportladehilfe 7 mit einem oder mehreren ersten Warentréiger 3 beladen wird, und
anschlieBend diese (zweite) Transportladehilfe 7 mit einem autonom verfahrbaren,
fahrerlosen Transportfahrzeug 9 von der Entladevorrichtung 75 zu einer Pufferfliche

76 transportiert und dort gepuffert wird, und

ii) in einem zweiten Kommissionierschritt die (zweite) Transportladehilfe 7 mit ei-
nem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug 9 von der Pufferfliche 76
zu der Entladevorrichtung 75 transportiert und dort bereitgestellt wird, sofern eine Be-
darfsmenge zu einer Ware 2 den Lagerbestand zu dieser Ware 2 unterschreitet, und an-
schlieBend die (zweite) Transportladehilfe 7 mit einem oder mehreren zweiten Waren-

triger 3 beladen wird, und

- Transport der (zweiten) Transportladehilfe 7 nach Durchfiihrung der Schritte 1)
und ii) mit einem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug 9 von der Ent-

ladevorrichtung 75 zur Umladevorrichtung 32, und

- Ubergabe des Warentriigerstapels 8, 8° durch die Umladevorrichtung 32 auf ein
Zielladehilfsmittel 34.

Das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 im Kommissionierlager 1a,

1b, 1c kann zusiitzlich einen der Schritte x) umfassen

- Riicktransport einer Transportladehilfe 7 nach der Entnahme der Warentréiger 3
von der Entladestation zuriick in den Lagerbereich 5, sollten nicht alle Warentri-

ger 3 aus der genannten Transportladehilfe 7 entnommen worden sein, oder

- Transport einer Transportladehilfe 7 nach der Entnahme der Warentriger 3 von

einer ersten Entladevorrichtung 32; 65; 75 zu einer zweiten Entladevorrichtung
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32; 65; 75, sollten nicht alle Warentréger 3 aus der genannten Transportladehilfe 7
entnommen worden sein und sollten diese Warentriger 3 zu einem Kommissio-

nierauftrag an der zweiten Entladevorrichtung 32; 65; 75 bendtigt werden, oder

Transport einer Transportladehilfe 7 nach der Entnahme der Warentriger 3 von
der Entladevorrichtung 32; 65; 75 zu einer Wartezone 37 in der Entladestation 32;
65; 75, sollten nicht alle Warentriiger 3 aus der genannten Transportladehilfe 7
entnommen worden sein und sollten diese Warentréger 3 zu einem bereits avisier-
ten Kommissionierauftrag an der genannten Entladevorrichtung 32; 65; 75 oder

einer der Entladevorrichtungen 32; 65; 75 bendtigt werden, oder

Riicktransport einer (leeren) Transportladehilfe 7 nach der Entnahme des Waren-
trigerstapels 8; 8° zu der Beladestation und Bereitstellung der Transportladehilfe
7 entweder an der automatisiert betriebenen Beladevorrichtung 13 oder auf der
Pufferfliache 30, sollten alle Warentriiger 3 aus der genannten Transportladehilfe 7

entnommen worden sein.

Das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 im Kommissionierlager 1a,

1b, 1c kann zusétzlich die Schritte umfassen

Bereitstellung eines Reinigungssystems mit einem automatisiert betriebenen Rei-

nigungsroboter 90 (wie schematisch in Fig. 1 eingetragen),

Reinigung der Transportladehilfen 7 und/oder des Bodens in der Beladestation
und/oder Entladestation (daher der Andienungsplitze 16a, 16b, 40a, 40b, 71a,
71b, 77a, 77b, die Pufferfliche 36, 67, 76 und gemél der ersten Ausfiithrung der
Wartezone 37) und Lagerfldche 31 im Lagerbereich 5 mit dem Reinigungsroboter
90.

Wie ausschlieBlich in Fig. 1 eingetragen und am Beispiel des ersten Kommissioniersystems

la erldutert, kann das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 zusétzlich

die Schritte umfassen
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Bereitstellung einer ersten Temperaturzone 91a im Lagerbereich 5, in welchem
die Transportladehilfen 7 mit dem zumindest einen Warentrédgerstapel 8 aus tiber-

einander angeordneten Warentrigern 3 enthaltend Waren 2 einer ersten Waren-

gruppe,

Bereitstellung einer zweiten Temperaturzone 91b im Lagerbereich 5, in welchem
die Transportladehilfen 7 mit dem zumindest einen Warentrédgerstapel 8 aus tiber-

einander angeordneten Warentrigern 6 enthaltend Waren 2 einer zweiten Waren-

gruppe,

Definition einer ersten Warengruppe und einer zweiten Warengruppe, welcher
ersten Warengruppe Waren 2 einer ersten Lagertemperatur zugeordnet sind und
welcher zweiten Warengruppe Waren 2 einer zweiten Lagertemperatur zugeord-
net sind, und Erfassen von Daten enthaltend Daten iiber die erste Warengruppe,
insbesondere eine erste Lagertemperatur fiir die Waren 2, und die zweite Waren-
gruppe, insbesondere eine zweite Lagertemperatur fiir die Waren 2, an einem

Rechner (welcher mit dem Steuerungssystem 47 verbunden ist),

Identifizierung der Warentriger 3 und/oder Warentriigerstapel 8 und/oder Trans-
portladehilfen 7 mittels einer (nicht dargestellten) im Anlieferbereich 4 vorgesehe-
nen Erfassungsvorrichtung durch Lesen eines (ausschlieBlich in Fig. 4b eingetra-
genen) Datentrigers 92a, 92b, 92¢ (RFID, Barcode), welcher Datentriger 92a,
92b, 92¢ jeweils auf den Warentrdgern 3 und/oder Warentréigerstapeln 8 und/oder

Transportladehilfen 7 angebracht ist,

Selektiver Transport der jeweils mit zumindest einem Warentrigerstapel 8 an der
Beladestation im Schritt v) beladenen (ersten) Transportladehilfen 7 mit den auto-
nom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen 9 entweder in die erste Tem-

peraturzone 91a oder zweite Temperaturzone 91b,

Lagerung der (ersten) Transportladehilfen 7 mit dem zumindest einen Warentré-
gerstapel 8 aus iibereinander angeordneten Warentridgern 3 enthaltend Waren 2

der ersten Warengruppe in der ersten Temperaturzone 91a,
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Lagerung der (ersten) Transportladehilfen 7 mit dem zumindest einen Warentré-
gerstapel 8 aus iibereinander angeordneten Warentridgern 3 enthaltend Waren 2

der zweiten Warengruppe in der zweiten Temperaturzone 91b.

Das Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 kann zusétzlich die Schritte

Transport einer oder von mehreren die zu einem ersten Kommissionierauftrag be-
notigten Warentridger 3 enthaltenden Transportladehilfe(n) 7 von der ersten Tem-
peraturzone 91a und Transport einer oder von mehreren die zu einem zweiten
Kommissionierauftrag benotigten Warentréiger 3 enthaltenden Transportlade-
hilfe(n) 7 von der zweiten Temperaturzone 91b zur Entladestation mit einer ge-

meinsam genutzten, automatisiert betriecbenen Entladevorrichtung 32; 65; 75,

Bereitstellung genannter Transportladehilfe(n) 7 zum ersten Kommissionierauf-
trag entweder an der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 32; 65; 75 oder

auf einer Pufferfliche 36; 66; 76 nahe der Entladevorrichtung 32; 65; 75 durch
das (die) autonom verfahrbare(n), fahrerlose(n) Transportfahrzeug(e) 9,

Bereitstellung genannter Transportladehilfe(n) 7 zum zweiten Kommissionierauf-
trag entweder an der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 32; 65; 75 oder
auf einer Pufferfliche 36; 66; 76 nahe der Entladevorrichtung 32; 65; 75 durch
das (die) autonom verfahrbare(n), fahrerlose(n) Transportfahrzeug(e) 9,

Sequentielle Zusammenstellung von Warentridgerstapeln 8 auf einem ersten Ziel-
ladehilfsmittel 34 (Ausgangseinheit) mit mehreren Warentrigerstapeln 8 aus iiber-
einander angeordneten Warentridgern 3 enthaltend Waren 2 einer ersten Waren-
gruppe, und Zusammenstellung von Warentrégerstapeln 8 auf einem zweiten Ziel-
ladehilfsmittel 34 (Ausgangseinheit) mit mehreren Warentrigerstapeln 8 aus iiber-
einander angeordneten Warentridgern 3 enthaltend Waren 2 einer zweiten Waren-
gruppe an der Entnahmestation mit einer gemeinsam genutzten, automatisiert be-
triebenen Entnahmevorrichtung 65; 75 und/oder Umladestation mit einer gemein-

sam genutzten, automatisiert betriecbenen Umladevorrichtung 32.
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In den Fig. 9a und 9b ist eine vierte Ausfiithrung eines Kommissionierlagers 1d zum Lagern
und Kommissionieren von Waren 2 (wie aus Griinden der besseren Ubersicht ausschlieBlich
in Fig. 11a eingetragen) enthaltenden und stapelbaren Warentrigern 3 gezeigt. Die Fig. 10a
bis 10d zeigen einzelne Ausschnitte aus dem Kommissionierlager 1d. Das Kommissionierla-
ger 1d umfasst ebenso einen Anlieferbereich 4, einen Lagerbereich 5, einen Auftragsbearbei-
tungsbereich 6, eine Vielzahl an Transportladehilfen 107 jeweils zur Aufnahme und Lagesta-
bilisierung wenigstens eines Warentréigerstapels 8 und eine Vielzahl an autonom verfahrba-
ren, fahrerlosen Transportfahrzeugen 9 zum Transport von Transportladehilfen 107. Der Wa-
rentrigerstapel 8 ist aus mehreren iibereinander angeordneten (gestapelten) Warentréigern 3
gebildet. Im Gegensatz zur ersten, zweiten und dritten Ausfiithrung nach den Fig. 1 bis 8, 8a
umfasst das Kommissionierlager 1d zusitzlich Stapelladehilfen jeweils zur Lagestabilisierung
eines aus den Warentrigern 3 gemil einem Kommissionierauftrag zusammengestellten Auf-
tragsstapels 101, wie sie in Fig. 12a bis 12¢ néher gezeigt sind. Es sei erwihnt, dass auch die
erste, zweite und dritte Ausfithrung des Kommissionierlagers 1a, 1b, 1c derartige Stapellade-

hilfen umfassen konnen.

Die Stapelladehilfen umfassen entweder erste Stapelladehilfen 100a (Fig. 12a — zeigt eine un-
beladene Stapelladehilfe und Fig. 12b — zeigt eine beladene Stapelladehilfe) oder zweite Sta-
pelladehilfen 100b (Fig. 12¢ — zeigt eine unbeladene Stapelladehilfe). Moglich ist auch, dass
die Stapelladehilfen sowohl erste Stapelladehilfen 100a und zweite Stapelladehilfen 100b um-

fassen.

In dem in den Fig. 9a, 9b, 10a bis 10d gezeigten Kommissionierlager 1d werden Stapellade-
hilfen verwendet, welche die ersten Stapelladehilfen 100a (siehe Fig. Fig. 12a) umfassen, wel-

che mit dem Zielladehilfsmittel 34, beispielweise einer Palette, beladen werden.

Werden anstatt der ersten Stapelladehilfen 100a im Kommissionierlager 1d die zweiten Sta-
pelladehilfen 100b (siehe Fig. Fig. 12¢) eingesetzt, bildet die zweite Stapelladehilfe 100b das
Zielladehilfsmittel 134. In diesem Fall kann die nachfolgend beschriebene Bestiickungsstation
entfallen. Im Gegensatz zu oben genannten Ausfithrung, wo die erste Stapelladehilfe 100a mit
dem Zielladehilfsmittel 34 ausgestattet wird, ist nach dieser Ausfiihrung ein zusétzliches Ziel-

ladehilfsmittel 34 nicht vorgesehen.
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Auch erweist sich die Transportladehilfe 107 von Vorteil, wie sie in Fig. 11a bis 11c nidher

gezeigt ist.

Wie in Fig. 9a schematisch eingetragen, umfasst das Kommissionierlager 1d ebenso den Auf-
tragsrechner 46 zum Erfassen von Kommissionierauftrigen und zum Bestimmen von Waren
2, welche fiir den Kommissionierauftrag benétigt werden. Dabei umfasst ein Kommissionier-
auftrag eine Auftragszeile (beispielweise sechs Warentriger 3 mit einer ersten Ware 2) oder
mehrere Auftragszeilen (beispielweise drei Warentriger 3 mit einer ersten Ware 2 und drei

Warentriger 3 mit einer zweiten Ware 2), wie oben beschrieben.

Im Anlieferbereich 4 ist die Bereitstellung von Warentréigerstapeln 8 vorgesehen, wie oben
umfassend beschrieben. Nach gezeigter Ausfithrung werden die Warentréigerstapeln 8 als Wa-
rentrigerstapelgruppe 10 auf Paletten (Anlieferladungstriger) in den Anlieferbereich 4 ange-
liefert. In diesem Fall wird eine Warentrégerstapelgruppe 10 einer Depalettierstation zuge-
fiihrt, in welcher Warentriigerstapel 8 aus mehreren iibereinander angeordneten Warentrigern
3 aus einer Warentrigerstapelgruppe 10 vereinzelt werden. Solche Warentrigerstapelgruppe

10 sind zumeist aus sortenreinen Warentrigerstapel 8 zusammengestellt.

Fig. 9a und 10a zeigen eine mogliche Ausfiihrung, bei der im Anlieferbereich 4 eine Depalet-
tierstation mit zumindest einer automatisiert betriebenen (schematisch angedeuteten) Depalet-
tiervorrichtung 11, eine an die Depalettiervorrichtung 11 anschlielende erste Fordervorrich-
tung 112a zum Antransport von Warentrigerstapelgruppen 10 (Wareneingangseinheiten), eine
an die Depalettiervorrichtung 11 anschlieBende zweite Fordervorrichtung 112b zum Abtrans-
port von Anlieferladungstrigern, eine Beladestation mit zumindest einer automatisiert betrie-
benen (schematisch angedeuteten) ersten Beladevorrichtung 113, eine die Depalettiervorrich-
tung 11 mit der ersten Beladevorrichtung 113 fordertechnisch verbindende dritte Férdervor-
richtung 114a zum Antransport von Warentrigerstapeln 8 und/oder eine die Depalettiervor-
richtung 11 mit der Beladevorrichtung 113 fordertechnisch verbindende vierte Fordervorrich-
tung 114b zum Antransport von Warentrigerstapeln 8 vorgesehen sind. Die vierte Férdervor-
richtung 114b zum Antransport von Warentrigerstapeln 8 ist optional und kann auch entfal-

len.

Wie nicht nédher dargestellt, kann zwischen der Depalettiervorrichtung 11 und der Beladevor-

richtung 113 eine Drehvorrichtung vorgesehen werden, welche die Warentrigerstapel 8 um
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90° dreht, damit die Warentrégerstapel 8 an der Beladevorrichtung 113 stets in derselben Aus-
richtung bereitgestellt werden, unabhingig davon wie die Warentréigerstapel 8 bzw. Warentréi-

ger 3 angeliefert werden.

Die Warentriigerstapel 8 werden ,,unveriindert* an der Beladevorrichtung 113 in einer Uber-
gabeposition bereitgestellt. Der Ubergabeplatz 15a ist vorzugsweise auf der dritten Fordervor-

richtung 114a ausgebildet.

Wie im Nachfolgenden beschrieben, umfasst die Beladestation eine oder mehrere automati-

siert betriebene (schematisch angedeutete) erste Beladevorrichtung(en) 113.

Die schematisch gezeigte erste Beladevorrichtung 113 umfasst zumindest einen ersten Andie-
nungsplatz 16a fiir die erste Transportladehilfe 107a und eine Transfervorrichtung 117 zur
Ubergabe eines zweiten Warentriigerstapels 8b vom ersten Ubergabeplatz 15a auf die erste
Transportladehilfe 107a. Der erste Andienungsplatz 16a und der ersten Ubergabeplatz 15a

sind einander gegeniiberliegend angeordnet.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Beladestation nahe der ersten Beladevorrichtung
113 oder nahe jeder ersten Beladevorrichtung 113 zumindest eine separate Pufferfliche 30
aufweist. Bevorzugt ist der ersten Beladevorrichtung 113 je Andienungsplatz 16a eine Puffer-
flache 30 zugeordnet. Grundsitzlich kann die Beladestation aber auch nur eine Pufferfldche
30 umfassen. Die Pufferfliche 30 ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionierlagers

1d ausgebildet.

Konkret umfasst die automatisiert betriebene Beladevorrichtung 113 eine relativ gegeniiber
dem Ubergabeplatz 15a bewegbare Transfervorrichtung 117, um einen in einer Ubergabeposi-
tion auf dem Ubergabeplatz 15a bereitgestellten Warentriigerstapel 8b (oder gegebenenfalls
einzelnen Warentriger 3) auf die Transportladehilfe 107a zu bewegen. Die Transfervorrich-
tung 117 kann beispielweise durch einen mittels eines Stellantriebes betitigbaren Schieber
(Pusher) gebildet sein. Die Transfervorrichtung 117 ist oberhalb der Férdervorrichtung 114a

angeordnet.

Die Beladevorrichtung 113 kann nach einer ersten Ausfiihrung einen Portalroboter umfassen.
Unter Portalroboter versteht man Industrieroboter, die in ithren Grundachsen aus Linearachsen

aufgebaut sind. Bei der Beladung geniigt die Verwendung eines Linienportales.
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Der Portalroboter umfasst Vertikalsteher und einen Lingstriger, die zu einer Tragkonstruk-
tion 118 miteinander verbunden sind. Zusétzlich umfasst der Portalroboter einen iiber eine
(nicht dargestellte) erste Antriebsvorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung in einer ersten
Richtung (x-Richtung - Horizontalbewegung) bewegbaren Portalschlitten 119 und einen am
Portalschlitten 119 angeordneten Portalarm 120. Am Portalarm 120 ist die Transfervorrich-

tung 117 angeordnet.

Es kann sich zweckdienlich erweisen, wenn auch der Portalarm 120 iiber eine zweite An-
triebsvorrichtung entlang einer Fiihrungsanordnung in einer zweiten Richtung (z-Richtung -

Vertikalbewegung) bewegbar ist.

In der Fig. 9a, 10a ist der erste Warentrigerstapel 8a bereits auf die erste Transportladehilfe
107a abgegeben worden, withrend sich der zweite Warentriigerstapel 8b noch am Ubergabe-
platz 15a befindet. Auf der Abschiebebewegung wird der Warentrigerstapel 8b vom Uberga-
beplatz 15a auf die erste Transportladehilfe 107a, welche am ersten Andienungsplatz 16a be-

reitgestellt wird, bewegt.

Wie oben beschrieben, kann auch an dieser Beladevorrichtung 113 der erste Ubergabeplatz
15a, zweite Ubergabeplatz 15b, erste Andienungsplatz 16a und der zweite Andienungsplatz

16b vorgesehen werden, wie jedoch nicht niher dargestellt.

Auch wenn in der gezeigten Ausfiihrung aus Griinden der besseren Ubersicht die Beladesta-
tion mit einer einzigen ersten Beladevorrichtung 113 dargestellt ist, so kann die Anzahl an
ersten Beladevorrichtungen 113 abhingig von der geforderten Kommissionierleistung variie-

ren, wie bereits oben in den Ausfiihrungen beschrieben.

Nach einer nicht gezeigten Ausfithrung kann die Beladevorrichtung 113 einen Gelenkarmro-

boter umfassen, wie oben fiir die Beladevorrichtung 13 beschrieben.

Wie in Fig. 9a eingetragen, kann eine leere (erste) Transportladehilfe 107b durch ein autonom
verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeug 9 zum Andienungsplatz 16a (16b) transportiert
und dort abgestellt werden. Wihrend der Beladung der (ersten) Transportladehilfe 107a kann
dieses Transportfahrzeug 9 zu anderen Transportzwecken genutzt werden. Grundsétzlich ist

es aber auch moglich, dass das autonom verfahrbare, fahrerlose Transportfahrzeug 9 zum An-
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dienungsplatz 16a (16b) transportiert und dort abgestellt werden, jedoch wihrend der Bela-
dung der (ersten) Transportladehilfe 107a am Andienungsplatz 16a (16b) verweilt. Ist an dem
Andienungsplatz 16a bereits eine (erste) Transportladehilfe 107a abgestellt oder wird die
(erste) Transportladehilfe 107a gerade beladen, so kann die leere (ersten) Transportladehilfe

107b auf der nahe der Beladevorrichtung 113 vorgesehenen Pufferfliche 30 gepuffert werden.

Eine (erste) Transportladehilfen 107¢ wird nach deren Beladung (mit zumindest einem Wa-

rentrigerstapel 8) durch ein autonom verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeuge 9 von der
Beladestation, insbesondere von der ersten Beladevorrichtung 113 oder von den ersten Bela-
devorrichtungen 113 zu dem Lagerbereich 5 transportiert und im Lagerbereich 5 auf der La-

gerfldche 31 abgestellt.

Wie in den Fig. 9b und 10b ersichtlich, ist im Auftragsbearbeitungsbereich 6 eine Entladesta-
tion mit zumindest einer automatisiert betriebenen (schematisch angedeuteten) Entladevor-
richtung 132 angeordnet. Nach dieser Ausfiihrung bildet die Entladestation mit der einen au-
tomatisiert betriebenen Entladevorrichtung 132 oder den mehreren automatisiert betriebenen
Entladevorrichtungen 132 gleichzeitig eine Umladestation mit der einen automatisiert betrie-
benen Umladevorrichtung (Palettiervorrichtung) oder den mehreren automatisiert betriebenen
Umladevorrichtungen (Palettiervorrichtungen), mittels welcher die Warentriger 3 oder Wa-
rentrigerstapel 8 von der Transportladehilfe 107 auf das Zielladehilfsmittel 34 umgeladen
werden. Es kann daher der Begriff ,,Entladevorrichtung synonym als ,,Umladevorrichtung*

verwendet werden.

Wie im Nachfolgenden beschrieben, umfasst die Entladestation die zumindest eine automati-
siert betriebene (schematisch angedeutete) Entladevorrichtung 132. Auch wenn in der gezeig-
ten Ausfiihrung aus Griinden der besseren Ubersicht die Entladestation mit einer einzigen
Entladevorrichtung 132 dargestellt ist, so kann die Anzahl an Entladevorrichtungen 132 ab-
hiingig von der geforderten Kommissionierleistung variieren. Beispielweise kann die Entla-
destation bzw. das Kommissionierlager 1d eine zweite Entladevorrichtung 132, dritte Entlade-
vorrichtung 132 usw. aufweisen. Vorzugsweise sind diese Entladevorrichtungen 132 identisch

aufgebaut.

Die schematisch gezeigte Ausfithrung der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 132
umfasst einen ersten Andienungsplatz 40a fiir die beladene erste Transportladehilfe 107e, (op-

tional) einen zweiten Andienungsplatz 40b fiir die beladene zweite Transportladehilfe 107e
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und eine relativ gegeniiber dem Andienungsplatz 40a..40b bewegbare Transfervorrichtung
147 zum Entladen der auf dem Andienungsplatz 40a..40b bereitgestellten Transportladehilfe
107e. Weist die Entladestation mehr als eine automatisiert betriebene Entladevorrichtung 132
auf, so umfasst jede Entladevorrichtung 132 einen ersten Andienungsplatz 40a fiir die bela-
dene erste Transportladehilfe 107¢, (optional) einen zweiten Andienungsplatz 40b fiir die be-
ladene zweite Transportladehilfe 107¢ und eine relativ gegeniiber dem Andienungsplatz
40a..40b bewegbare Transfervorrichtung 147 zum Entladen der auf dem Andienungsplatz

40a, 40b bereitgestellten Transportladehilfe 107e.

Die Transfervorrichtung 147 kann beispielweise durch ein Greifersystem gebildet sein, wie es

in Fig. 13a bis 13d, 14a, 14b, 15a bis 15n und 16a bis 16n detailliert beschrieben wird.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Entladestation nahe der Entladevorrichtung 132
oder nahe jeder Entladevorrichtung 132 zumindest eine separate Pufferfliche 36 aufweist. In
gezeigter Ausfithrung ist der Entladevorrichtung 132 je Andienungsplatz 40a..40b eine Puf-
ferfliche 36 zugeordnet. Grundsitzlich kann die Entladestation aber auch nur eine Pufferfla-
che 36 umfassen. Die Pufferfliche 36 ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionier-
lagers 1d ausgebildet. Auf diese Weise ist es moglich, dass die beladene(n) (erste(n)) Trans-
portladehilfe(n) 107d nahe zur Entladevorrichtung(en) 132 auf der Pufferfldche 36 gepuffert
und nach Bedarf von den Transportfahrzeugen 9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz 40a..40b

der Entladevorrichtung(en) 132 auf kurzem Wege transportiert werden.

Auch kann die Entladestation eine oder mehrere (nicht eingetragene) Wartezone(n) 37 auf-

weisen, wie oben ausfiihrlich beschrieben.

Konkret kann die Entladevorrichtung 132 nach einer ersten Ausfithrung einen Portalroboter
umfassen. Unter Portalroboter versteht man Industrieroboter, die in ihren Grundachsen aus Li-

nearachsen aufgebaut sind. Bei der Beladung wird ein Flidchenportal verwendet.

Der Portalroboter umfasst

1) Vertikalsteher, Langstriager und Quertriger, die zu einer Tragkonstruktion 142 mitei-

nander verbunden sind,
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i1)  einen an der Tragkonstruktion 142 gelagerten und iiber eine erste Antriebsvorrichtung
entlang einer Fithrungsanordnung (welche an einem der Lingstriger angeordnet ist) in

einer ersten Richtung (x-Richtung) horizontal bewegbaren ersten Portalschlitten 143,

ii1) einen an dem ersten Portalschlitten 143 befestigten und mit diesem in der ersten Rich-

tung (x-Richtung) bewegbaren Portalarm 144, und

iv) einen an dem Portalarm 144 gelagerten und iiber eine zweite Antriebsvorrichtung ent-
lang einer Fiihrungsanordnung in einer zweiten Richtung (z-Richtung) vertikal beweg-

baren zweiten Portalschlitten 145, und

v)  einen an dem zweiten Portalschlitten 145 angeordneten und iiber eine dritte Antriebs-
vorrichtung entlang einer Fithrungsanordnung in einer dritten Richtung (y-Richtung)

horizontal bewegbaren dritten Portalschlitten 146, und

vi) die Transfervorrichtung 147, welche am dritten Portalschlitten 146 angeordnet und um

eine Vertikalachse drehbar am dritten Portalschlitten 146 gelagert ist.

Auf der Entladebewegung wird der Warentriiger 3, Warentrigerteilstapel oder Warentréiger-
stapel 8 von der Transportladehilfe 107e, welche am Andienungsplatz 40a..40b bereitgestellt
wird, von der Trasnfervorrichtung 147 bzw. dem Greifersystem aufgenommen und danach
entsprechend der gezeigten Ausfithrung mit der ersten Stapelladehilfe 100a auf ein Ziellade-
hilfsmittel 34 umgeladen. Umfasst das Kommissionierlager 1d die zweite Stapelladehilfen
100a, so wird der Warentrédger 3, Warentrigerteilstapel oder Warentrigerstapel 8 von der
Transportladehilfe 107e, welche am Andienungsplatz 40a..40b bereitgestellt wird, von dem

Greifersystem aufgenommen und danach auf das Zielladehilfsmittel 134 umgeladen.

Der gezeigte Portalroboter erweist sich von Vorteil, wenn die zur Verfiigung stehende Raum-

hohe gering ist.

Nach einer nicht gezeigten Ausfiihrung kann die Entladevorrichtung 132 (Umladevorrich-

tung) einen Gelenkarmroboter umfassen, wie oben beschrieben.

Die schematisch gezeigte Ausfithrung der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 132

umfasst einen Andienungsplatz 139a fiir eine erste Stapelladehilfe 100a (oder zweite Stapella-
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dehilfe 100b) oder mehrere Andienungsplitze 139a..139b fiir erste Stapelladehilfen 100a (o-
der zweite Stapelladehilfen 100b) und die relativ gegeniiber dem Andienungsplatz 139a..139b
bewegbare Transfervorrichtung 147 zum Beladen des auf dem Andienungsplatz 139a..139b
bereitgestellten Zielladehilfsmittels 34, 134.

Weist die Entladestation mehr als eine automatisiert betriebene Entladevorrichtung 132 auf,
so umfasst jede Entladevorrichtung 132 einen Andienungsplatz 139a fiir ein Zielladehilfsmit-
tel 34, 134 oder mehrere Andienungsplitze 139a..139b fiir Zielladehilfsmittel 34, 134 und die
relativ gegeniiber dem Andienungsplatz 139a..139b bewegbare Transfervorrichtung 147 zum
Beladen des auf dem Andienungsplatz 139a..139b bereitgestellten Zielladehilfsmittels 34,
134.

Wie oben beschrieben, kann das (zusitzliche) Zielladehilfsmittel 34 am Andienungsplatz
139a..139b mit der ersten Stapelladehilfe 100a oder das Zielladehilfsmittel 134 (welche durch
die zweite Stapelladehilfe 100b gebildet ist) am Andienungsplatz 139a..139b bereitgestellt

werden.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Entladestation nahe der Entladevorrichtung 132
oder nahe jeder Entladevorrichtung 132 zumindest eine separate Pufferfliche 136 aufweist. In
gezeigter Ausfithrung ist der Entladevorrichtung 132 je Andienungsplatz 139a..139b eine Puf-
ferfliche 136 zugeordnet. Grundsitzlich kann die Entladestation aber auch nur eine Pufferfli-
che 136 umfassen. Die Pufferfliche 136 ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissio-
nierlagers 1d ausgebildet. Auf diese Weise ist es moglich, dass die leeren Zielladehilfsmittel
34 mit der ersten Stapelladehilfe 100a und das Zielladehilfsmittel 134 mit der zweiten Stapel-
ladehilfe 100b nahe zur Entladevorrichtung(en) 132 auf der Pufferfliche 136 gepuffert und
nach Bedarf von den Transportfahrzeugen 9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz 139a..139b

der Entladevorrichtung(en) 132 auf kurzem Wege transportiert werden.

Nach gezeigter Ausfithrung, werden die Zielladehilfsmittel 34 mit der ersten Stapelladehilfe
100a und das Zielladehilfsmittel 134 mit der zweiten Stapelladehilfe 100b mit den Transport-
fahrzeugen 9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz 139a..139b der Entladevorrichtung(en) 132
antransportiert und von dem jeweiligen Andienungsplatz 139a..139b der Entladevorrich-

tung(en) 132 abtransportiert. Die oben beschriebene ortsfeste erste Fordervorrichtung 33 zum
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Abtransport von fertig beladenen Zielladehilfsmitteln und ortsfesten zweiten Fordervorrich-
tung 35 zum Antransport von leeren Zielladehilfsmitteln sind nach dieser Ausfiihrung nicht

vorgesehen.

Fiir den Transport der leeren Transportladehilfen 107 und mit Warentriigerstapel beladenen
Transportladehilfen 107 sowie der leeren Zielladehilfsmittel 34 mit der ersten Stapelladehilfe
100a und leeren Zielladehilfsmittel 134 mit der zweiten Stapelladehilfe 100b und mit den
Auftragsstapeln 101 beladenen Zielladehilfsmittel mit der ersten Stapelladehilfe 100a und be-
ladenen Zielladehilfsmittel 134 mit der zweiten Stapelladehilfe 100b werden autonom ver-
fahrbare, lenkbare Transportfahrzeuge 9 (eines fahrerlosen Transportsystems) eingesetzt, wel-
che von dem iibergeordneten Leitrechner automatisch gesteuert werden. Das Steuerungssys-

tem 47 kann diesen Leitrechner umfassen.

Wie in den Fig. 9b und 10c ersichtlich, kann die Entladestation zusétzlich eine oder mehrere
teilautomatisiert betriebene (schematisch angedeutete) Entladevorrichtung(en) 151 umfassen,
an welcher die Warentriger 3 oder Warentrigerstapel 8 von einer dritten Transportladehilfe
150 auf ein oder mehrere Zielladehilfsmittel 34, 134 umgeladen werden. Es kann eine einzige
Entladevorrichtung 151 vorgesehen werden, an welcher die Warentriger 3 oder Warentriger-
stapel 8 von einer dritten Transportladehilfe 150 auf ein oder mehrere Zielladehilfsmittel 34,
134 umgeladen werden. Die Anzahl an Entladevorrichtungen 151 kann abhiingig von der ge-
forderten Kommissionierleistung variieren. Vorzugsweise sind diese Entladevorrichtungen

151 identisch aufgebaut.

An der(n) Entladevorrichtung(en) 151 werden Warentriger 3 kommissioniert, welche nicht an
der(n) Entladevorrichtung(en) 132 automatisch kommissioniert werden konnen, weil die
Grundflidche der Warentriger kleiner sind als 300mm x 400mm oder die Warentriger 3 eine

zu geringe Formstabilitdt aufweisen, um automatisch manipuliert werden zu kdnnen.

Die teilautomatisiert betriebene(n) Entladevorrichtung(en) 151 umfassen jeweils einen ersten
Andienungsplatz 152a fiir eine dritte Transportladehilfe 150, einen zweiten Andienungsplatz
152b fiir eine erste Stapelladehilfe 100a (oder zweite Stapelladehilfe 100b) und einen Arbeits-
platz 155 fiir eine Kommissionierperson (aus Griinden der besseren Ubersicht nicht darge-
stellt). Der Arbeitsplatz 155 kann auch eine Arbeitsfliche 156 mit Rollen und dgl. umfassen,
um eine ergomische Manipulation der Warentrdger 3 zu ermoglichen. Der erste Andienungs-

platz 152a und der zweite Andienungsplatz 152b sind einander gegeniiberliegend angeordnet.
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Zusitzlich kann die Entladevorrichtung 151 eine (nicht dargestellte) Eingabe- und/oder Aus-
gabevorrichtung umfassen, mittels welcher Kommissionieranweisungen fiir die Kommissio-
nierperson ausgegebenen und an welcher Kommissionierbefehle (Quittierung) durch die

Kommissionierperson eingegeben werden.

Wie oben beschrieben, kann das (zusitzliche) Zielladehilfsmittel 34 am Andienungsplatz 152
mit der ersten Stapelladehilfe 100a oder das Zielladehilfsmittel 134 (welche durch die zweite
Stapelladehilfe 100b gebildet ist) am Andienungsplatz 152b bereitgestellt werden.

Es sei an dieser Stelle hingewiesen, dass die teilautomatisiert betriebene(n) Entladevorrich-
tung(en) 151 auch in den oben beschriebenen Kommissionierlagern 1a..1c (ohne zusétzlichen
Stapelladehilfen) eingesetzt werden kann. In diesem Fall werden am ersten Andienungsplatz
152a die dritten Transportladehilfen 150 und am zweiten Andienungsplatz 152b die Ziellade-
hilfsmittel 34 (ohne Stapelladehilfen) bereitgestellt.

Wirend nach den oben beschriebenen Ausfithrungen an den Entladevorrichtungen 32; 65; 75;
132 ein automatischer Kommissioniervorgang durchgefiihrt wird, wird an der(den) Entlade-

vorrichtung(en) 151 ein manueller Kommissioniervorgang durchgefiihrt.

,» leilautomatisiert” bedeutet in genanntem Zusammenhang, dass der Antransport von dritten
Transportladehilfen 150 (oder die ersten / zweiten Transportladehilfen 7) zur Entladevorrich-
tung 151, Abtransport von dritten Transportladehilfen 150 von der Entladevorrichtung 151,
der Antransport von ersten Stapelladehilfen 100a (oder zweiten Stapelladehilfe 100b oder der
Zielladehilfsmitteln 34) zur Entladevorrichtung 151, der Abtransport von ersten Stapelladehil-
fen 100a (oder zweiten Stapelladehilfe 100b oder der Zielladehilfsmitteln 34) von der Ent-
ladevorrichtung 151 automatisch und die Kommissionierung durch eine Kommissionierper-

son manuell erfolgt.

Die dritte Transportladehilfe 150 wird vom Transportfahrzeug 9 zu dem ersten Andienungs-

platz 152a antransportiert und auf diesen iibergeben, um die dritte Transportladehilfe 150 am
Andienungsplatz 152a bereitzustellen, oder vom ersten Andienungsplatz 152a auf das Trans-
portfahrzeug 9 iibergeben, um die dritte Transportladehilfe 150 vom Andienungsplatz 152a

abzutransportieren.
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Ebenso wird die erste Stapelladehilfe 100a (oder zweite Stapelladehilfe 100b oder das Ziella-
dehilfsmittel 34) vom Transportfahrzeug 9 zu dem zweiten Andienungsplatz 152b antranspor-
tiert und auf diesen tibergeben, um die erste Stapelladehilfe 100a (oder zweite Stapelladehilfe
100b oder das Zielladehilfsmittel 34) am Andienungsplatz 152b bereitzustellen, oder vom
zweiten Andienungsplatz 152b auf das Transportfahrzeug 9 iibergeben, um die erste Stapella-
dehilfe 100a (oder zweite Stapelladehilfe 100b oder das Zielladehilfsmittel 34) vom Andie-

nungsplatz 152b abzutransportieren.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Entladestation nahe der Entladevorrichtung 151
oder nahe jeder Entladevorrichtung 151 zumindest eine separate Pufferfliche 153a fiir die
dritte Transportladehilfe 150 und zumindest eine separate Pufferfliche 153b fiir die erste Sta-
pelladehilfe 100a (oder zweite Stapelladehilfe 100b oder das Zielladehilfsmittel 34) aufweist.
In gezeigter Ausfiihrung ist der Entladevorrichtung 132 je Andienungsplatz 152a eine Puffer-
fliche 153a und je Andienungsplatz 152b eine Pufferfliche 153b zugeordnet. Grundsitzlich
kann die Entladestation aber auch nur eine Pufferfliche 153a oder Pufferfliche 153b umfas-
sen. Die Pufferfliche 153a, 153b ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionierlagers
1d ausgebildet. Auf diese Weise ist es moglich, dass die beladene(n) (dritte(n) Transportlade-
hilfe(n) 150 und die erste Stapelladehilfe 100a (die zweite Stapelladehilfe 100b oder das Ziel-
ladehilfsmittel 34) nahe zur Entladevorrichtung(en) 151 auf der Pufferfliche 153a, 153b ge-
puffert und nach Bedarf von den Transportfahrzeugen 9 zu dem jeweiligen Andienungsplatz

153a, 153b der Entladevorrichtung(en) 151 auf kurzem Wege transportiert werden.

Nach gezeigter Ausfithrung ist der erste Andienungsplatz 152a auf einer Hubplattform 154a
ausgebildet, auf welcher die dritte Transportladehilfe 150 abgestellt und der Warentrégersta-
pel 8 auf ein Andienungsniveau angehoben werden kann, um ein ergonomisches Arbeiten zu
ermoglichen, und der zweite Andienungsplatz 152b auf einer Hubplattform 154b ausgebildet,
auf welcher die erste Stapelladehilfe 100a (oder zweite Stapelladehilfe 100b oder das Ziella-
dehilfsmittel 34) abgestellt und das Zielladehilfsmittel 34, 134 (wenn das Zielladehilfsmittel
34, 134 noch unbeladen ist) oder einen Auftragsstapel 101 (wenn das Zielladehilfsmittel 34,
134 an der Entladestation mit einer oder mehreren automatisiert betriebene(n) Beladevorrich-
tung(en) 132 bereits beladen wurde) auf ein Andienungsniveau angehoben werden kann, um

ein ergonomisches Arbeiten zu erméglichen.
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In den Fig. 9a und 10d ist zum Beladen von dritten Transportladehilfsmitteln 150 eine Bela-
destation gezeigt, welche eine oder mehrere automatisiert betriebene (schematisch angedeu-
tete) zweite Beladevorrichtung(en) 160 umfasst. Das Kommissionierlager 1d umfasst diese
Beladestation. Die zweite Beladevorrichtung 160 umfasst einen Andienungsplatz 161 fiir ein
leeres (drittes) Transportladehilfsmittel 150 und eine relativ gegeniiber dem Andienungsplatz
161 bewegbare Transfervorrichtung 162 zum Beladen des auf dem Andienungsplatz 161 be-
reitgestellten Transportladehilfsmittels 150.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Beladestation nahe der zweiten Beladevorrichtung
160 oder nahe jeder zweiten Beladevorrichtung 160 zumindest eine separate Pufferfliche 163
aufweist. In gezeigter Ausfithrung ist der zweiten Beladevorrichtung 160 je Andienungsplatz
161 eine Pufferfldche 163 zugeordnet. Grundsitzlich kann die Beladestation aber auch nur
eine Pufferfliche 160 umfassen. Die Pufferfliche 160 ist vorzugsweise auf einem Boden des

Kommissionierlagers 1d ausgebildet.

Wie in den Figuren ersichtlich, kann sich das dritte Transportladehilfsmittel 150 von den vor-
her genannten Transportladehilfsmittel 7, 107 unterscheiden. Dies ist aber nicht zwingender-

weise notwendig.

Die dritten Transportladehilfsmittel 150 werden im Anlieferbereich 4 an der Beladestation mit
einer automatisiert betriebene n(schematisch angedeuteten) zweiten Beladevorrichtung 160
beladen. Bevorzugt wird an der zweiten Beladevorrichtung 160 die Warentrigerstapelgruppe
10 mit der Palette (Anlieferladungstriger) auf das dritte Transportladehilfsmittel 150 unverén-
dert umgeladen, wie in den Fig. 9a, 10d ersichtlich. Daher erfolgt zuvor keine Depalettierung.
Solche Warentrigerstapelgruppe 10 sind zumeist aus sortenreinen Warentrigerstapel 8 zu-
sammengestellt. Nach gezeigter Ausfithrung werden die Warentréigerstapeln 8 als Warentré-
gerstapelgruppe 10 auf Paletten (Anlieferladungstriger) in den Anlieferbereich 4 angeliefert

und von der Fordervorrichtung 112b zur Beladevorrichtung 160 gefordert.

Eine leere (dritte) Transportladehilfe 150 wird durch ein autonom verfahrbares, fahrerloses
Transportfahrzeug 9 zur Beladestation transportiert und an der zweiten Beladevorrichtung 160
oder auf einer Pufferfliche 163 bereitgestellt. Die (dritte) Transportladehilfe 150 wird nach

deren Beladung (mit der Warentrigerstapelgruppe 10) durch die autonom verfahrbaren, fah-
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rerlosen Transportfahrzeuge 9 von der Beladestation, insbesondere von der zweiten Belade-
vorrichtung 160 zu dem Lagerbereich 5 transportiert und im Lagerbereich 5 auf der Lagerfla-

che 31 abgestellt.

In Fig. 9a und 10d ist auch eine Bestiickungsstation mit einer oder mehreren automatisiert be-
triebenen Bestiickungsvorrichtung(en) 170 gezeigt, welche das Kommissionierlager 1d um-
fassen kann, durch welche ein Bestiicken der ersten Stapelladehilfe 100a mit einem Ziellade-
hilfsmittel 34 moglich ist, sofern eine erste Stapelladehilfe 100a im Kommissionierlager 1d
verwendet wird. Das Zielladehilfsmittel 34 wird auf dem Boden (Fig. 12a) der ersten Stapella-
dehilfe 100a abgestellt.

Die Bestiickungsvorrichtung(en) 170 umfassen jeweils einen Andienungsplatz 171 fiir eine
leere erste Stapelladehilfe 100a und eine relativ gegeniiber dem Andienungsplatz 171 beweg-
bare Transfervorrichtung 172 zum Beladen der auf dem Andienungsplatz 171 bereitgestellten

ersten Stapelladehilfe 100a.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Bestiickungsstation nahe der Bestiickungsvorrich-
tung 170 oder nahe jeder Bestiickungsvorrichtung 170 zumindest eine separate Pufferfliche
173 aufweist. In gezeigter Ausfiihrung ist der Bestiickungsvorrichtung 170 je Andienungs-
platz 171 eine Pufferfldche 173 zugeordnet. Grundsitzlich kann die Bestiickungsstation aber
auch nur eine Pufferfliche 173 umfassen. Die Pufferfliche 173 ist vorzugsweise auf einem

Boden des Kommissionierlagers 1d ausgebildet.

Eine leere erste Stapelladehilfe 100a wird durch ein autonom verfahrbares, fahrerloses Trans-
portfahrzeug 9 zur Bestiickungsstation transportiert und an der Bestiickungsvorrichtung 170
oder auf einer Pufferfldche 173 bereitgestellt. Die Stapelladehilfe 100a wird nach deren Be-
stiickung mit einem Zielladehilfsmittel 34 durch ein autonom verfahrbares, fahrerloses Trans-
portfahrzeuge 9 von der Bestiickungsstation, insbesondere von der Bestiickungsvorrichtung

170 zu der Entladeestation (Umladestation) transportiert.

In Fig. 9a und 10d ist auch eine Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation mit einer oder meh-
reren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvorrichtung(en) 180 gezeigt, welche das
Kommissionierlager 1d umfassen kann, durch welche eine Ladungssicherung eines Auftrags-

stapels 101 mit einem Sicherungsmittel 181 moglich ist.
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Die Ladungssicherungsvorrichtung(en) 180 umfassen jeweils einen Andienungsplatz 182 fiir
eine beladene erste Stapelladehilfe 100a (oder eine beladene zweite Stapelladehilfe 100b),
eine Zielladehilfsmittel-Hebevorrichtung und ein Sicherungsmittel-Umwicklungsgerit oder
Sicherungsmittel-Umreifungsgerit. Die Zielladehilfsmittel-Hebevorrichtung umfasst einen
vertikal verstellbaren Hubrahmen 183 und auf diesem gelagerte Teleskopgabeln 184, letztere
zwischen einer zuriickgezogenen Ausgangsstellung und einer vorragenden Aufnahmestellung

bewegbar sind.

Es sei erwihnt, dass die Teleskopgabeln 184 in der Aufnahmestellung einerserseits das Ziella-
dehilfsmittel 34 gemeinsam mit dem Auftragsstapel 101, wenn keine Stapelladehilfen einge-
setzt werden, wie in den Fig. 1a bis 1c gezeigt, oder wenn erste Stapelladehilfe 100a einge-
setzt werden, wie in den Fig. 12a gezeigt, und andererseits ausschlieBlich den Auftragsstapel
101, wenn zweite Stapelladehilfe 100b eingesetzt werden, wie in den Fig. 12c gezeigt, auf-
nehmen, wobei das Zielladehilfsmittel 34 gemeinsam mit dem Auftragsstapel 101 oder der
Auftragsstapel 101 durch eine Hubbewegung des Hubrahmens 183 angehoben/abgesenkt wer-

den kann.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation nahe der
Ladungssicherungsvorrichtung 180 oder nahe jeder Ladungssicherungsvorrichtung 180 zu-
mindest eine separate Pufferfliche 185 aufweist. In gezeigter Ausfiihrung ist der Ladungssi-
cherungsvorrichtung 180 je Andienungsplatz 182 eine Pufferfliche 185 zugeordnet. Grund-
sitzlich kann die Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation aber auch nur eine Pufferfliche
185 umfassen. Die Pufferfldche 185 ist vorzugsweise auf einem Boden des Kommissionierla-

gers 1d ausgebildet.

Die Ladungssicherungsvorrichtung 180 umfasst nach gezeigter Ausfiihrung ein Umwick-
lungsgerit, welches eine thermoplastische Folie kraftschliissig in Umfangsrichtung um den
Auftragsstapel 101 wickelt, wihrend der Auftragsstapel 101 durch die Zielladehilfsmittel-He-
bevorrichtung aus der ersten Stapelladehilfe 100a oder zweiten Stapelladehilfe 100b heraus-
gehoben wird. Die thermoplastische Folie bildet das Sicherungsmittel 181.

Die Ladungssicherungsvorrichtung 180 kann alternativ auch ein Umreifungsgerit verwendet
werden, welches dazu eingerichtet ist, zumindest ein Verschlussband in einer im Wesentli-

chen horizontalen Richtung umfénglich am Auftragsstapel 101 zu befestigen, wihrend sich



10

15

20

25

WO 2020/014725 PCT/AT2019/060240

-91 -
der Auftragsstapel 101 in der Ladungssicherungsvorrichtung 180 befindet. Das Verschluss-
band bildet das Sicherungsmittel 181.

Eine beladene erste Stapelladehilfe 100a (oder zweite Stapelladehilfe 100b) wird durch ein
autonom verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeug 9 zur Auftragsstapel-Ladungssiche-
rungsstation transportiert und an der Ladungssicherungsvorrichtung 180 oder auf einer Puffer-

flache 185 bereitgestellt.

Nach dem Entfernen des Auftragsstapels 101 von der ersten Stapelladehilfe 100a kann die
leere erste Stapelladehilfe 100a durch ein autonom verfahrbares, fahrerloses Transportfahr-
zeug 9 von der Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation, insbesondere von der Ladungssiche-

rungsvorrichtung 180 zu der Bestiickungsstation transportiert werden.

Umfassen die Stapelladehilfen die zweiten Stapelladehilfe 100b, kann nach dem Entfernen
des Auftragsstapels 101 von der zweiten Stapelladehilfe 100b, die leere zweite Stapelladehilfe
100b durch ein autonom verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeug 9 von der Auftragssta-
pel-Ladungssicherungsstation, insbesondere von der Ladungssicherungsvorrichtung 180 zu

der Entladestation transportiert werden.

Es sei erwihnt, dass auch die erste, zweite und dritte Ausfithrung des Kommissionierlagers
la, 1b, 1c die automatisiert betriecben zweite(n) Beladevorrichtung(en), die opionale Bestii-

ckungsstation und die Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation umfassen kdonnen.

In den Fig. 11a bis 11c ist eine vierte Ausfithrung einer Transportladehilfe 107 dargestellt.
Fig. 11a zeigt die unbeladene leere Transportladehilfe 107 und Fig. 11b die beladene Trans-
portladehilfe 107. Eine derartige Transportladehilfe 107 kann an oben beschriebenen Andie-
nungsplitzen durch eine kurze ,,Versatzbewegung* aufeinander folgend mehrere Warentri-
gerstapel 8 bereitstellen. Die ,,Versatzbewegung® wird vorzugsweise durch ein Transportfahr-
zeug 9 ausgefiihrt. Eine derartige Transportladehilfe 107 kann an den Andienungsplitzen
auch durch eine ,,.Drehbewegung* um die Vertikalachse aufeinander folgend mehrere Waren-
trigerstapel 8 bereitstellen. Die ,,.Drehbewegung® wird vorzugsweise durch ein Transportfahr-

zeug 9 ausgefiihrt.

Die Transportladehilfe 107 umfasst wiederum den Boden 55 und mit diesem verbundene Sei-

tenwinde 56a, 56b, 56¢, 56d jeweils zur Lagestabilisierung von Warentrégerstapeln 8, eine
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der Seitenwand 56¢ auf einer ersten Seite gegeniiberliegende erste Belade- und Entladedff-
nung 57a und zweite Belade- und Entlade6ffnung 57b und eine der Seitenwand 56¢ auf einer

zweiten Seite gegeniiberliegende dritte Belade- und Entladedffnung 57c und vierte Belade-

und Entlade6ffnung 57d.

Die Seitenwinde 56a, 56b, 56¢, 56d sind vorzugsweise im Wesentlichen in der Hohe des Wa-
rentrigerstapels 8 ausgebildet, jedoch zumindest so hoch, dass auch der oberste Warentriger 3
im Warentriagerstapel 8 zumindest bereichsweise von den Seitenwiinden 56a, 56b, 56¢, 56d
umgeben ist. Bevorzugt erstreckt sich die erste / zweite / dritte / vierte Belade- und Entlade-
offnung 57a, 57b, 57¢c, 57d jeweils iiber die gesamte Hohe der Seitenwénde 56a, 56b, S6c¢,
56d.

Es erweist sich von Vorteil, wenn die Tiefe des einen Ausfnahmeschachtes oder der mehreren
Ausfnahmeschichte, welcher zwischen den ersten Seitenwinden 56a, 56b, 56d begrenzt ist
oder sind, geringer ist als eine minimale Breite der Warentriiger 3, sodass die Warentriger 3
stets an der Vorderkante der ersten Seitenwinde 56a, 56b, 56d vorragen, wenn die Warentri-
ger 3 im entsprechenden Aufnahmeschacht gelagert sind, wie in Fig. 11b und beispielweise
Fig. 15a bis Fig. 15f oder Fig. 16a bis Fig. 16k ersichtlich. Auf diese Weise ist eine zuverlis-

sige Klemmgreiffunktion moglich.

Die Transportladehilfe 107 kann parallel zueinander verlaufende duflere erste Seitenwénde
56a, 56b und eine parallele innere Seitenwand 56d umfassen. Die zweite Seitenwand 56c¢ er-
streckt sich zwischen den ersten Seitenwiinden 56a, 56b, 56d. Die innere erste Seitenwand
56d ist im Mittenbereich des Bodens 55 derart angeordnet, dass die Seitenwénde 56a, 56b,
56¢, 56d auf einer ersten Seite relativ zur Seitenwand 56¢ zwei Aufnahmeschichte und auf

einer zweiten Seite relativ zur Seitenwand 56¢ zwei Aufnahmeschéchte begrenzen.

In den Aufnahmeschichten kann jeweils zumindest ein Warentrédgerstapel 8 zum Transport /
zur Lagerung aufgenommen werden. In gezeigter Ausfithrung werden im ersten Aufnah-
meschacht und zweiten Aufnahmeschacht jeweils ein Warentrégerstapel 8 mit einer Grundfli-
che der Warentriger 600mm x 400mm, und im dritten Aufnahmeschacht und vierten Aufnah-
meschacht jeweils zwei Warentriigerstapel 8 jeweils mit einer Grundfldche der Warentriger
300mm x 400mm aufgenommen. Diese Transportladehilfe 107 kann gleichzeitig mehrere

Warentrigerstapeln 8 transportieren.
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Es erweist sich von Vorteil, wenn die dufleren ersten Seitenwiinde 56a, 56b und gegebenen-
falls auch die innere erste Seitenwand 56d mit (nicht eingetragenen) Einfithrschrigen ausge-
bildet sind, um ein einfaches Beladen und/oder Entladen der Transportladehilfe 107 zu er-

moglichen.

Wie insbesondere in Fig. 11c erkennbar, kann die zweite Seitenwand 56¢ einen ersten Seiten-
wandteil 200a und einen zweiten Seitenwandteil 200b umfassen. Der erste Seitenwandteil
200a ist um einen Neigungswinkel gegeniiber einer zwischen den ersten Seitenwénden 56a,
56b, 56d aufgespannten Vertikalebene derart geneigt ist, dass mit zunehmenden Vertikalab-
stand vom Boden 55 der erste Seitenwandteil 200a nach hinten geneigt verliduft. Der zweite
Seitenwandteil 200b ist um einen Neigungswinkel gegeniiber einer zwischen den ersten Sei-
tenwinden 56a, 56b, 56d aufgespannten Vertikalebene derart geneigt ist, dass mit zunehmen-
den Vertikalabstand vom Boden 55 der zweite Seitenwandteil 200b nach hinten geneigt ver-

lauft.

Der Neigungswinkel a1 betrigt zwischen 2° und 5°.

Wie in Fig. 11c auch erkennbar, umfasst der Boden 55 einen ersten Bodenteil 201a und einen
zweiten Bodenteil 201b. Der erste Bodenteil 201a ist um einen Neigungswinkel gegeniiber
einer zwischen den ersten Seitenwénden 56a, 56b, 56d aufgespannten Horizontalebene in
Richtung zur zweiten Seitenwand 56¢ nach unten geneigt verlduft. Der zweite Bodenteil 201b
ist um einen Neigungswinkel gegeniiber einer zwischen den ersten Seitenwiinden 56a, 56b,
56d aufgespannten Horizontalebene in Richtung zur zweiten Seitenwand 56¢ nach unten ge-

neigt verlduft.

Der Neigungswinkel az ist vorzugsweise grofier als der Neigungswinkel o1 und betrdgt zwi-

schen 3° und 6°.

Der Boden 55 bildet wiederum auf seiner oberen Seite eine Abstellfliche 58, auf welchem die
Warentrigerstapeln 8 abgestellt werden kénnen, und auf seiner unteren Seite eine Transport-
flache 59, gegen welche die Ladeplattform 51 des Transportfahrzeuges 9 angestellt werden
kann. Konkret wird die Abstellfliche 58 an den Bodenwandteilen 201a, 201b ausgebildet.
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Zusitzlich kann die Transportladehilfe 107 StellfiiBe 60 umfassen, welche am Boden 55 be-
festigt sind. Die Transportladehilfe 107 wird iiber die Stellfiile 60 am Boden abgestellt. In ei-
ner nicht gezeigten Ausfiihrung kénnen anstatt der StellfiiBe 60 auch Réder am Boden 55 vor-

gesehen werden.

Es sei an dieser Stelle auch hingewiesen, dass die Transportladehilfe 107 auch entsprechend
den oben beschriebenen Ausfithrungen ausgebildet sein kann und die Seitenwinde 56a, 56b,
56d dementsprechend angeordnet sind und zwischen denen ein einziger Aufnahmeschacht
(Fig. 4a, 4b) oder durch die Seitenwand 56c¢ getrennte Aufnahmeschichte (Fig. Sa, 5b) oder
die Seitenwand 56d getrennte Aufnahmeschichte (Fig. 6a, 6b) ausbildet.

Es sei an dieser Stelle auch hingewiesen, dass die Transportladehilfe 7, 7¢, 7¢¢ auch entspre-
chend der in den Fig. 11a bis 11c beschriebenen Ausfiihrung ausgebildet sein kann und die
Seitenwand 56¢ einen ersten Seitenwandteil 200a umfasst, der um einen Neigungswinkel ge-
geniiber einer zwischen den ersten Seitenwénden 56a, 56b bzw. 56a, 56b, 56d aufgespannten
Vertikalebene derart geneigt ist, dass mit zunehmenden Vertikalabstand vom Boden 55 der

erste Seitenwandteil 200a nach hinten geneigt verliuft.

Ebenso kann der Boden 55 einen ersten Bodenteil 201a umfassen, der um einen Neigungs-
winkel gegeniiber einer zwischen den ersten Seitenwinden 56a, S6b bzw. 56a, 56b, 56d auf-
gespannten Horizontalebene in Richtung zur zweiten Seitenwand 56c¢ nach unten geneigt ver-

lauft.

Wie oben beschrieben, kann das Kommissionierlager 1a, 1b, 1c, 1d eine oder mehrere Stapel-
ladehilfen jeweils zur Lagestabilisierung eines aus den Warentridgern 3 gemif einem Kom-

missionierauftrag zusammengestellten Auftragsstapels 101 umfassen.

In den Fig. 12a und 12b ist die erste Stapelladehilfe 100a und in der Fig. 12¢ die zweite Sta-
pelladehilfe 100b dargestellt.

Die erste Stapelladehilfe 100a umfasst einen Boden 205 und mit diesem verbundene Stapel-
wiinde 206a, 206b. Bevorzugt sind eine erste Stapelwand 206a und zweite Stapelwand 206b
vorgesehen, welche senkrecht am Boden 205 vorragen und einen rechten Winkel einschlie-

Ben.
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Der Boden 205 kann eine Abstellfldche 207 auf seiner oberen Seite umfassen, auf welchem
ein Zieladehilfsmittel 34 mit dem Auftragsstapel 101 abgestellt werden kann, und eine Trans-
portfliche 208 auf seiner unteren Seite umfassen, gegen welche eine Ladeplattform des Trans-

portfahrzeuges 9 angestellt werden kann.

Die zweite Stapelladehilfe 100b umfasst ebenso einen Boden 205 und mit diesem verbundene
Stapelwinde 206a, 206b. Bevorzugt sind eine erste Stapelwand 206a und zweite Stapelwand
206b vorgesehen, welche senkrecht am Boden 205 vorragen und einen rechten Winkel ein-

schliefen.

Im Unterschied zur ersten Stapelladehilfe 100a umfasst der Boden auf seiner oberen Seite
vorragende und durch Aufnahmekanile 210 voneinander getrennte Abstellklotze 211 ausbil-
det, auf welcher die Warentriger 3 des Auftragsstapels 101 (nicht dargestellt) abgestellt wer-
den konnen, sodass die zumindest eine zweite Stapelladehilfe 100b das Zielladehilfsmittel

134 bildet.

Zudem umfasst der Boden 205 auf seiner unteren Seite eine Transportfldche 208, gegen wel-

che eine Ladeplattform des Transportfahrzeuges 9 angestellt werden kann.

Selbst wenn nur die erste Stapelwand 206a und zweite Stapelwand 206b vorgesehen sind,
wird mit der ersten Stapelladehile 100a und zweiten Stapelladehile 100b eine ausreichende
Lagestabilisierung und ein sicherer Transport des Auftragsstapels 101 ermdglicht. Zudem
kann die Ladungssicherungsvorrichtung 180 mit hoher Leistung betrieben werden, da die
erste / zweite Stapelladehilfe 100a, 100b bereits wieder von der Ladungssicherungsvorrich-
tung 180 abtransportiert werden kann, sobald das Zielladehilfsmittel 34 mit dem Auftragssta-
pel 101 geringfiigig vom Boden 205 der ersten Stapelladehilfe 100a oder der Auftragsstapel
101 geringfiigig vom Boden 205 der zweiten Stapelladehilfe 100b abgehoben wurde. Es ist
also nicht notwendig, den Auftragsstapel 101 vollstindig und iiber die gesamte Hohe der ers-
ten / zweiten Stapelladehilfe 100a, 100b anzuheben, ehe der Abtransport der ersten / zweiten
Stapelladehilfe 100a, 100b erfolgen kann.

Zusitzlich kann die erste Stapelladehilfe 100a / zweite Stapelladehilfe 100b Stellfiife 212 um-
fassen, welche am Boden 205 befestigt sind. Die erste Stapelladehilfe 100a / zweite Stapella-
dehilfe 100b wird iiber die Stellfiife 212 am Boden abgestellt. In einer nicht gezeigten Aus-

fiihrung konnen anstatt der StellfiiBe 212 auch Ridder am Boden 55 vorgesehen werden.
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Wie nicht nédher dargestellt, kann auch die Transportladehilfe 107 mit einem Datentriger 92a
versehen werden, wie oben beschrieben. Ebenso kann die erste Stapelladehilfe 100a / zweite
Stapelladehilfe 100b mit einem Datentriger versehen werden, um eine Identifizierung der ers-
ten Stapelladehilfe 100a / zweiten Stapelladehilfe 100b mittels einer Erfassungsvorrichtung

durch Lesen eines Datentrigers durchzufiihren.

Das oben beschriebene Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 im Kom-

missionierlager 1a, 1b, lc, 1d kann zusitzlich die Schritte umfassen:

- Bereitstellung von Stapelladehilfen 100a, 100b jeweils zur Lagestabilisierung ei-
nes aus den Warentrigern 3 gemil einem Kommissionierauftrag zusammenge-

stellten Auftragsstapels 101.

Die Bereitstellung der Stapelladehilfen im Kommissionierlager 1a, 1b, 1c, 1d kann das Bereit-
stellen von einer oder mehreren ersten Stapelladehilfe(n) 100a und/oder einer oder mehreren

zweiten Stapelladehilfe(n) 100b umfassen.

Werden im Kommissionierlager 1a, 1b, 1c, 1d die ersten Stapelladehilfen 100a eingesetzt,

kann das Verfahren zusitzlich die Schritte umfassen:

- Bestiicken der ersten Stapelladehilfe 100a mit einem Zielladehilfsmittel 34 an der
Bestiickungsstation mit einer oder mehreren automatisiert betriecbenen Bestii-
ckungsvorrichtung(en) 170, indem das Zielladehilfsmittel 34 auf dem Boden 205
abgestellt wird.

Werden im Kommissionierlager 1a, 1b, 1c, 1d die zweiten Stapelladehilfen 100b eingesetzt,

kann das Verfahren zusitzlich die Schritte umfassen:

- Definition der zweiten Stapelladehilfe 100b als Zielladehilfsmittel 134, indem die
zweiten Stapelladehilfen 100b die Zielladehilfsmittel 134 bilden.

Werden im Kommissionierlager 1a, 1b, 1c, 1d die ersten Stapelladehilfen 100a und zweiten

Stapelladehilfen 100b eingesetzt, kann das Verfahren zusétzlich die Schritte umfassen:
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Bestiicken der ersten Stapelladehilfe 100a mit einem Zielladehilfsmittel 34 an der
Bestiickungsstation mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Bestii-
ckungsvorrichtung(en) 170, indem das Zielladehilfsmittel 34 auf dem Boden 205

abgestellt wird, und

Definition der zweiten Stapelladehilfe 100b als Zielladehilfsmittel 134.

Das oben beschriebene Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 im Kom-

missionierlager 1a, 1b, lc, 1d kann zusitzlich die Schritte umfassen:

Bereitstellung von einer oder mehreren automatisiert betriebenen zweiten Belade-

vorrichtung(en) 160,

Bereitstellung von einer Warentriigerstapelgruppe 10 aus mehreren nebeneinander
angeordneten Warentridgerstapeln 8 mit tibereinander angeordneten Warentrigern

3 im Anlieferbereich 4 des Kommissionierlagers 1a, 1b, 1c, 1d,

Bereitstellung von leeren (dritten) Transportladehilfen 150 jeweils zur Aufnahme

und Lagestabilisierung einer Warentréigerstapelgruppe 10,

Transport von leeren (dritten) Transportladehilfen 150 durch die autonom verfahr-
baren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zur Beladestation und Bereitstellung von
einer oder mehreren leeren (dritten) Transportladehilfe(n) 150 entweder an einer

oder mehreren automatisiert betriebenen zweiten Beladevorrichtung(en) 160 oder

auf einer Pufferfliche 163 nahe der zweiten Beladevorrichtung(en) 160,

Beladen einer der leeren (dritten) Transportladehilfen 160, welche an der automa-
tisiert betriebenen zweiten Beladevorrichtung 160 bereitgestellt wird, mit zumin-
dest einer Warentrigerstapelgruppe 10 aus dem Anlieferbereich 4 durch die auto-

matisiert betriebene zweite Beladevorrichtung 160,

Transport der mit der Warentrigerstapelgruppe 10 beladenen (dritten) Transport-
ladehilfe 150 mit dem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug 9 von

der Beladestation zum Lagerbereich 5,

Abstellen der mit zumindest einem Warentrigerstapel 8 beladenen (dritten) Trans-

portladehilfe 150 auf der Lagerflidche 31 im Lagerbereich 5,
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Lagerung der mit der Warentréigerstapelgruppe 10 beladenen (dritten) Transport-
ladehilfe 150 im Lagerbereich 5.

Das Verfahren kann ferner die Schritte umfassen:

einen Transport von leeren Zielladehilfsmittel 34; 134 durch die autonom verfahr-
baren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zur Entladestation und Bereitstellung ge-
nannter leerer Zielladehilfsmittel 34; 134 entweder an einer oder mehreren teilau-
tomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 151 oder auf einer Pufferfldche
152b nahe der Entladevorrichtung(en) 151 durch ein oder mehrere autonom ver-

fahrbare(s), fahrerlose(s) Transportfahrzeug(e) 9, und/oder

einen Transport von teilbeladenen Zielladehilfsmittel 34; 134 durch die autonom
verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 von der automatisiert betriebenen
Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 zu der teilautomatisiert betriebenen Entlade-
vorrichtung 151 oder auf einer Pufferfliche 152b nahe der teilautomatisiert betrie-
benen Entladevorrichtung(en) 151, nachdem an der automatisiert betriebenen Ent-
ladevorrichtung 32; 65; 75; 132 die Warentriger 3 auf dem teilbeladenen Ziellade-
hilfsmittel 34; 134 zusammengestellt wurden und sofern zum genannten Kommis-
sionierauftrag noch Warentriger 3 benotigt werden, welche iiber die (dritten)
Transportladehilfen 150 an der teilautomatisiert betriebenen Entladevorrich-

tung(en) 151 bereitgestellt werden.

Die Bearbeitung eines Kommissionierauftrages, welcher Warentréiger 3 von der (dritten)

Transportladehilfe 150 bendtigt, kann folgende Schritte umfassen:

Transport von einer oder mehreren die zum Kommissionierauftrag benotigten
Warentriger 3 enthaltenden (dritten) Transportladehilfe(n) 150 vom Lagerbereich
5 zur Entladestation und Bereitstellung genannter (dritter) Transportladehilfe(n)
150 entweder an einer oder mehreren teilautomatisiert betriebenen Entladevor-
richtung(en) 151 oder auf einer Pufferfliche 153a nahe der Entladevorrich-
tung(en) 151 durch ein oder mehrere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Trans-

portfahrzeug(e) (9),
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manuelles Entladen einer oder mehrerer der (dritten) Transportladehilfe(n) 150,
welche an der oder den teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 151
bereitgestellt wird (werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des genann-
ten Kommissionierauftrages bendtigten Warentriger 3 durch eine Kommissionier-

person, und

manuelle Zusammenstellung der Warentriiger 3 auf einem oder mehreren (leeren
oder teilbeladenen) Zielladehilfsmitteln 34, 134 zum genannten Kommissionier-
auftrag durch eine Kommissionierperson, wenn das oder die Zielladehilfsmitteln
34, 134 an der oder die teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) 151

bereitgestellt wird (werden).

Die Zusammenstellung der Warentréiger 3 kann folgende Schritte umfassen:

Zusammenstellung der Warentriger 3 gemél dem genannten Kommissionierauf-
trag zum Auftragsstapel 101 auf dem Zielladehilfsmittel 34 in der ersten Stapella-
dehilfe 100a oder auf dem Boden 205 der zweiten Stapelladehilfe 100b, welche
erste Stapelladehilfe 100a oder zweite Stapelladehilfe 100b an der teilautomati-

siert betriebenen Entladevorrichtung(en) 151 bereitgestellt wird.

Das oben beschriebene Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren 2 im Kom-

missionierlager la, 1b, 1c, 1d kann zusétzlich die Schritte umfassen

Bereitstellung einer Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation entweder mit einer
oder mehreren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvorrichtung(en) 180
oder mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvor-

richtung(en) 180 und einer Pufferfliche 185 nahe der Ladungssicherungsvorrich-
tung(en) 180, welche Ladungssicherungsvorrichtung 180 zur Transportsicherung

eines Auftragsstapels 101 mit einem Sicherungsmittel 181 ausgebildet ist,

Transport von jeweils mit einem Auftragsstapel 101 beladenen Stapelladehilfen
100a, 100b durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 zu

genannter Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation und Bereitstellung einer oder
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von mehreren Stapelladehilfe(n) 100a, 100b entweder an einer oder mehreren au-
tomatisiert betriebenen Ladungssicherungsvorrichtung (en) 180 oder auf einer

Pufferflache 185 nahe der Ladungssicherungsvorrichtung(en) 180,

- Entfernen des Auftragsstapels 101 von der Stapelladehilfe 100a, 100b durch eine
Hebevorrichtung (Hubrahmen 183 und Teleskopgabeln 184), mit welcher das
Zielladehilfsmittel 34 mit dem Auftragsstapel 101 von der ersten Stapelladehilfe
100a abgehoben wird, wenn das Kommissionierlager 1a; 1b; 1c; 1d die erste Sta-
pelladehilfe 100a umfasst, oder mit welcher der Auftragsstapel 101 von der zwei-
ten Stapelladehilfe 100b abgehoben wird, wenn das Kommissionierlager 1a; 1b;

Ic; 1d die zweite Stapelladehilfe 100b umfasst,

- Sicherung des Auftragsstapels 101 mit dem Sicherungsmittel 181 durch die auto-
matisiert betriebene Ladungssicherungsvorrichtung 180, indem das Sicherungs-

mitte] 181 um den Auftragsstapel 101 umfinglich angebracht wird,

- Transport des gesicherten Auftragsstapels 101, insbesondere durch die autonom
verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge 9, von der Ladungssicherungssta-

tion zu einem Auslieferbereich.

Nach der ersten Ausfithrung wird das Zielladehilfsmittel 34 mit dem Auftragsstapel 101 rela-
tiv zur ersten Stapelladehilfe 100a angehoben und gleichzeitig der aus der ersten Stapellade-
hilfe 100a herausgehobene Auftragsstapel 101 zur Stabilisierung mit dem Sicherungsmittel
181 umwickelt. Danach wird der gesicherte Auftragsstapel 101 durch die Hebevorrichtung
wieder abgesenkt und an eine (nicht gezeigte) stationére Fordertechnik oder an ein autonom
verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeug 9 iibergeben. Der nunmehr gesicherte Auftrags-
stapel 101 kann von der Ladungssicherungsstation zu einem Auslieferbereich (Konsolidie-
rungsbereich bzw. Warenausgang) transportiert werden. In diesem Fall bildet das Ziellade-

hilfsmittel 34 den Auslieferladungstréger.

Nach der zweiten Ausfithrung wird der Auftragsstapel 101 relativ zur zweiten Stapelladehilfe
100a angehoben und gleichzeitig der aus der zweiten Stapelladehilfe 100a herausgehobene

Auftragsstapel 101 zur Stabilisierung mit dem Sicherungsmittel 181 umwickelt. Danach wird
der gesicherte Auftragsstapel 101 durch die Hebevorrichtung wieder abgesenkt und auf einen

Auslieferladungstriger, bevorzugt ein Rollcontainer, eine Palette und dgl. abgegeben. Der
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Auslieferladungstriger wird durch eine (nicht gezeigte) stationire Fordertechnik oder ein au-
tonom verfahrbares, fahrerloses Transportfahrzeug 9 von der Ladungssicherungsstation zu ei-

nem Auslieferbereich (Konsolidierungsbereich bzw. Warenausgang) transportiert.

Der Transport der entladenen Stapelladehilfen 100a, 100b durch die autonom verfahrbaren,

fahrerlosen Transportfahrzeuge 9 umfasst die Schritte:

- Transport der ersten Stapelladehilfe 100a von der Ladungssicherungsstation zur
Bestiickungsstation mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Bestii-
ckungsvorrichtung(en) 170, sofern im Kommissionierlager 1a; 1b; 1c; 1d eine

erste Stapelladehilfe 100a verwendet wird, und/oder

- Transport der zweiten Stapelladehilfe 100b von der Ladungssicherungsstation zur
Entladestation und Bereitstellung der zweiten Stapelladehilfe(n) 100b entweder an
einer automatisiert betriebenen Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 oder auf einer
Pufferfliche 136 nahe der Umladevorrichtung 32; 65; 75; 132, sofern im Kom-
missionierlager 1a; 1b; 1c; 1d eine zweite Stapelladehilfe 100b verwendet wird,

und/oder

- Transport der zweiten Stapelladehilfe 100b von der Ladungssicherungsstation zur
Entladestation und Bereitstellung der zweiten Stapelladehilfe(n) 100b entweder an
einer teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung 151 oder auf einer Puffer-
fliche 153b nahe der Entladevorrichtung 151, sofern im Kommissionierlager 1a;

1b; 1c; 1d eine zweite Stapelladehilfe 100b verwendet wird.

In den Fig. 13a bis 13d und 14a und 14b ist die Transfervorrichtung 147 zum automatischen
Entladen einer Transportladehilfe 7, 107 mit iibereinander gestapelten Warentridgern 3 und
zum Beladen eines Zielladehilfsmittels 34, 134 mit Warentridgern 3 durch Klemmgreifen. Es
ist also kein Sauggreifen vorgesehen, welches das Spektrum an verschiedenen Warentrigern 3
stark einschrinken wiirde. Die Transfervorrichtung 147 umfasst eine Klemmgreifeinheit, ins-

besondere die Klemmbacken 254a, 254b.

Eine solche Transfervorrichtung 147 kann an einer oben beschriebenen automatisiert betriebe-

nen Entladevorrichtung 32, 65, 75, 132 der Entladestation (Umladestation) fiir ein Kommissi-
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onierlager 1a, 1b, Ic, 1d eingesetzt werden. Die Entladevorrichtung 32, 65, 75, 132 (Umlade-

vorrichtung) umfasst die gegeniiber einer Tragkonstruktion 42, 142 im Raum bewegbare

Transfervorrichtung 147. Die Transfervorrichtung 147 kann in einer x-y-z-Richtung bewegt

und um eine Vertikalachse (z-Achse) gedreht werden.

Die Transfervorrichtung 147 umfasst:

Grundrahmen 250,

durch erste Antriebsvorrichtungen 251a, 251b relativ gegeniiber dem Grundrah-
men 250 und in einer ersten Richtung (y) unabhiingig voneinander zwischen einer
zuriickgezogenen Ausgangsstellung (wie in den Fig. 13a, 13b in vollen Linien
dargestellt) und einer ausgefahrenen Aufnahmestellung (wie in den Fig. 14a, 14b
in strichlierte Linien dargestellt) bewegbare Beladezungen 252a, 252b, welche in
einer ausgefahrenen Aufnahmestellung zumindest einen Warentrédger 3 aufneh-

men,

durch zumindest eine zweite Antriebsvorrichtung 253a, 253b in einer zweiten
Richtung (x) relativ zueinander zwischen einer zuriickgezogenen Offnungsstel-
lung (wie in den Fig. 13c, 13d in strichlierten Linien dargestellt) und einer ange-
stellten Klemmstellung (wie in den Fig. 13c, 13d und in den Fig. 14a, 14b in vol-
len Linien dargestellt) bewegbare Klemmbacken 254a, 254b, und

durch zumindest eine dritte Antriebsvorrichtung 255 in einer dritten Richtung (z)
relativ gegeniiber dem Grundrahmen 250 bewegbaren Hubrahmen 256, auf wel-
chem die Klemmbacken 254a, 254b gelagert und durch welchen die Klemmba-
cken 254a, 254b zwischen einer unteren Hohenstellung (wie in Fig. 15¢ darge-
stellt) und einer oberen Hohenstellung (wie in Fig. 15d dargestellt) bewegbar sind,
sodass zum Entladen der Transportladehilfe 7, 107

- der zumindest eine Warentriiger 3 durch die gegen den zumindest einen Wa-

rentriger 3 angestellten Klemmbacken 254a, 254b anhebbar (Fig. 15d) und
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- zumindest eine der Beladezungen 252a, 252b zumindest teilweise unter den
durch die Klemmbacken 254a, 254b angehobenen zumindest einen Warentri-
ger 3 schiebbar ist, um den zumindest einen Warentriger 3 in der ausgefahre-

nen Aufnahmestellung aufzunehmen (Fig. 15¢ und 15f).

In der gezeigten Ausfiithrung sind die Klemmbacken 254a, 254b durch zweite Antriebsvor-
richtungen 253a, 253b zwischen der zuriickgezogenen Offnungsstellung und der angestellten
Klemmstellung bewegbar. Es kann aber auch nur eine der Klemmbacken 254a, 254b, bei-
spielweise die erste Klemmbacke 254a durch eine einzige zweite Antriebsvorrichtung 253a

relativ zur zweiten Klemmbacke 254b bewegbar sein.

Wie in Fig. 13c eingetragen, bilden die erste Klemmbacke 254a und zweite Klemmbacke
254b jeweils parallel zueinander verlaufende Klemmbackenstege ausbilden, welche in der an-
gestellten Klemmstellung der Klemmbacken 254a, 254b mit den einander abgewandten Wa-
rentrigerwénden 265a, 265b eines Warentriigers 3 oder den einander abgewandten Warentri-
gerwinden 265a (Fig. 14a) nebeneinander angeordneter Warentréiger 3 (Fig. 16f) in Kontakt
gebracht werden. Die Klemmbackenstege konnen auch durch Schlitze getrennte Federzungen
ausbilden, welche auch besonders gut an unebene Warentrigerwinde 265a, 265b angelegt

werden konnen.

Die Transfervorrichtung 147 kann auch eine Anschlagvorrichtung mit einem oder mehreren
Anschlagelementen 257a, 257b umfassen, gegen welche(s) der zumindest eine Warentréiger 3
anlegbar ist, insbesondere wenn sich dieser auf den in die ausgefahrene Aufnahmestellung be-
wegten Beladezungen 252a, 252b (Fig. 14a) befindet oder auf der in die ausgefahrene Auf-
nahmestellung bewegte Beladezunge 252b (Fig. 14b) befindet.

Nach einer moglichen Ausfiihrung sind die erste Klemmbacke 254a auf einem ersten Klemm-
backenrahmen 258a und die zweite Klemmbacke 254b auf einem zweiten Klemmbackenrah-
men 258b angeordnet, wobei einer der ersten und zweiten Klemmbackenrahmen 258a, 258b
durch zumindest eine vierte Antriebsvorrichtung 259 in einer zweiten Richtung (x) zumindest
zwischen einer ersten Konfigurationsbreite und einer zweiten Konfigurationsbreite verstellt

werden kann, um in der ersten Konfigurationsbreite zwischen der ersten Klemmbacke 254a
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und zweiten Klemmbacke 254b einen Warentriger 3 mit einer ersten Lingenabmessung (wie
in Fig. 14a dargestellt - beispielweise 600 mm) und in der zweiten Konfigurationsbreite zwi-
schen der ersten Klemmbacke 254a und zweiten Klemmbacke 254b einen Warentréiger 3 mit

einer zweiten Lingenabmessung (wie in Fig. 14b dargestellt - beispielweise 300 mm).

Durch die Breitenverdnderung kann die Transfervorrichtung 147 auch Warentriger 3 mit un-
terschiedlichen Lingenabmessungen manipulieren. Auch wenn bloB eine ersten Konfigurati-
onsbreite und zweite Konfigurationsbreite gezeigt ist, kénnen natiirlich zusétzliche Konfigu-

rationsbreiten eingestellt werden.

Es kann sich auch von Vorteil erweisen, wenn zumindest eine der Klemmbacken 254a, 254b,
beispielweise die Klemmbacken 254a, wie in Fig. 13a eingetragen, zum Beladen des Ziellade-
hilfsmittels 34, 134 zusitzlich durch eine fiinfte Antriebsvorrichtung 260a, 260b in der ersten
Richtung (y) relativ gegeniiber dem Rahmen 250 in eine zuriickgezogene Freigabestellung be-
wegbar ist. In der zuriickgezogenen Freigabestellung ragen das oder die Anschlagelement(e)
257a, 257b gegeniiber der genannten zumindest einen Klemmbacke 254a, 254b vor, sodass
der zumindest eine Warentriger 3 zum Beladen des Zielladehilfsmittels 34, 134 ungehindert
von der zumindest einen Beladezunge 252a, 252b auf das Zielladehilfsmittel 34, 134 gestapelt
werden kann. Dies ist in Fig. 15j) bis 15k) dargestellt. Diese Ausfiihrung ist von Vorteil, da
die Klemmung des Warentriigers 3 bis knapp vor der Abgabe des Warentrédgers 3 aufrecht er-

halten bleiben kann.

Grundsiitzlich ist es auch denkbar, dass die erste Klemmbacke 254a und zweite Klemmbacke
254b jeweils zusitzlich durch eine fiinfte Antriebsvorrichtung 260a, 260b in der ersten Rich-
tung (y) relativ gegeniiber dem Rahmen 250 in eine zuriickgezogene Freigabestellung beweg-

bar sind.

Wie in den Figuren ersichtlich, ist am ersten oder zweiten Klemmbackenrahmen 258a, 258b
auch die zweite Antriebsvorrichtung 253a, 253b und eines von mehreren Anschlagelementen
257a, 257b der Anschlagvorrichtung gelagert. Ist auch die fiinfte Antriebsvorrichtung 260a,
260b vorhanden, so ist diese ebenfalls am ersten oder zweiten Klemmbackenrahmen 258a,

258b gelagert.
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Die Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 umfasst eine Steuerungsvorrichtung 261, wie schema-
tisch in Fig. 13a angedeutet, welche mit der ersten Antriebsvorrichtung 251a, 251b, zweiten
Antriebsvorrichtung 253a, 253b, dritten Antriebsvorrichtung 255 und gegebenenfalls der vier-
ten Antriebsvorrichtung 259 und gegebenenfalls der fiinften Antriebsvorrichtung 260a, 260b
verbunden ist. Die ersten, zweiten, dritten und gegebenenfalls die vierten, fiinften Antriebs-
vorrichtungen 251a, 251b, 253a, 253b, 255, (259), (260a, 260b) umfassen beispielweise

elektrisch und/oder fluidisch betitigte Linearanbtriebe.

Die Transfervorrichtung 147 kann auch mit einer ersten Sensorik ausgestattet sein, durch wel-
che bei der Entnahme zumindest eines Warentrégers 3 von der Transportladehilfe 7, 107 der
Entnahmevorgang tiberwacht werden kann. Beispielweise wird eine Stapelhohe des Warentri-
gerstapels 8 erfasst. Basierend auf der Stapelhdhe und durch Erfassen der Warentriger 3, wel-
che an der Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 entladen werden sollen, kann das exakte Auf-
nahmeniveau ermittelt werden, in welcher die Beladezunge(n) 252a, 252b in die Aufnahme-
stellung ausgefahren werden sollen. Die erste Sensorik umfasst nach gezeigter Ausfiihrung
am ersten oder zweiten Klemmbackenrahmen 258a, 258b schwenkbar gelagerte Tastfinger
262a, 262b, welche in ihrer Ausgangsstellung (Fig. 13a, 13b) ausgeschwenkt sind und in ihrer
Betitigungsstellung (Fig. 14a, 14b) eingeschwenkt sind. Die Ausgangsstellung und Betiiti-
gungsstellung konnen iiber einen nicht dargestellten induktiven Ndherungsschalter (Initiator)
erfasst werden. Bevorzugt werden die Tastfinger 262a, 262b selbststindig in die Ausgangs-
stellung ausgeschwenkt. Die erste Sensorik kann alternativ aber auch einen oder mehrere be-
rithrungslos wirkende Sensoren, beispielsweise optische Sensoren, umfassen, welche densel-

ben Zweck erfiillen konnen.

Andererseits kann die Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 mit der ersten Sensorik ausgestattet
werden, durch welche bei der Entnahme zumindest eines Warentrédgers 3 aus der Transportla-
dehilfe 7, 107 eine Stapelhthe des Warentrigerstapels 8 erfassen kann, wie nicht nidher darge-
stellt. Die erste Sensorik umfasst beispielweise ein Bilderfassungssystem mit zumindest einer

Kamera und einer Bildauswerteeinheit.

Die Transfervorrichtung 147 kann auch mit einer zweiten Sensorik ausgestattet sein, durch
welche bei dem Beladen des Zielladehilfsmittels 34, 134 der Beladevorgang iiberwacht wer-
den kann. Beispielweise wird eine Stapelhohe des Auftragsstapels 101 und/oder die ordnungs-

gemiBe Beladung eines Warentrigers 3 auf dem Ausftragsstapel 101, wie die Positionierung /
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Ausrichtung / Neigung der Warentriger 3 im Auftragsstapel 101, erfasst. Auch ist eine Kolli-

sionsiiberwachung vor dem Beladen des Zielladehilfsmittels 34, 134 moglich.

Die zweite Sensorik kann einen oder mehrere beriihrungslos wirkende Sensoren, beispiels-
weise optische Sensoren umfassen. Andererseits kann die Transfervorrichtung 147 und/oder
die Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 mit der zweiten Sensorik ausgestattet werden, welche
denselben Zweck erfiillen kann. Die zweite Sensorik umfasst beispielweise ein Bilderfas-

sungssystem mit zumindest einer Kamera und einer Bildauswerteeinheit.

Die Steuerungsvorrichtung 261 kann auch mit der ersten Sensorik und zweiten Sensorik ver-

bunden sein.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 15a bis 15g ist ein Verfahren bzw. eine Sequenz zum
Entladen einer Transportladehilfe, beispielweise einer Transportladehilfe 107 mit in einem
Aufnahmeschacht iibereinander gestapelten Warentridgern 3 durch Klemmgreifen gezeigt. Die
Warentrigern 3 weisen eine erste Lingenabmessung, beispielweise 600 mm auf. Eine Breite
betrigt beispielweise 400 mm. Die Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 ist in diesen Figuren

aus Griinden der besseren Ubersicht nicht dargestellt.

Fig. 15a (Schritt 1) zeigt die Bewegung der Transfervorrichtung 147 relativ zu der Transport-
ladehilfe 107, indem die Steuerungsvorrichtung 261 die im Raum bewegbare Transfervorrich-
tung 147 ansteuert. Erkennbar ist, dass die Tastfinger 262a, 262b noch oberhalb des obersten

Warentrigers 3 positioniert sind.

Fig. 15b (Schritt i1) zeigt die Positionierung der Transfervorrichtung 147 relativ zum Waren-
trigerstapel 8, insbesondere unter Zuhilfenahme der ersten Sensorik. Umfasst die erste Senso-
rik die Tastfinger 262a, 262b, werden durch eine Absenkbewegung der Transfervorrichtung
147 die Tastfinger 262a, 262b betitigt, sodass diese in die Betdtigungsstellung bewegt wer-
den. Wie bereits oben beschrieben, kann die Positionierung der Transfervorrichtung 147 rela-
tiv zum Warentrigerstapel 8 auch durch einen optischen Sensor oder ein Bildverarbeitungs-

system (erste Sensorik) erfolgen.

Wie in Fig. 15¢ (Schritt ii1) gezeigt, hat die Transfervorrichtung 147 die gewiinschte Relativ-
position (Héhenposition (z), Breitenposition (x) und Tiefenposition (y)) erreicht, in welcher

die Klemmbacken 254a, 254b seitlich neben Warentrigerwinden 265a, 265b (siehe auch Fig.
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14a) eines Warentrédgers 3 positioniert sind. Die Klemmbacken 254a, 254b sind in der zuriick-
gezogenen Offnungsstellung. Die Transfervorrichtung 147 verharrt solange in der Relativpo-

sition, bis die Schritte gemél Fig. 15d bis 15f (Schritte iv) bis vii) durchgefiihrt wurden.

Fig. 15d (Schritt iv) zeigt die Klemmung des Warentrigers 3 durch Betédtigung der zumindest
einen zweiten Antriebsvorrichtung 253a, 253b, um die Klemmbacken 254a, 254b in der zwei-
ten Richtung (x) relativ zueinander und aus einer zuriickgezogenen Offnungsstellung in die
angestellte Klemmstellung zu bewegen, und das Anheben des Warentréigers 3 zumindest einer
Stapellage durch die gegen den Warentriiger 3 angestellten Klemmbacken 254a, 254b durch
Betitigung der zumindest einen dritten Antriebsvorrichtung 255, um den Hubrahmen 256 in
der dritten Richtung (z) relativ gegeniiber dem Grundrahmen 250 und die Klemmbacken

254a, 254b aus der unteren Hohenstellung in die oberen Hohenstellung zu bewegen.

Fig. 15e (Schritt v) zeigt das Einschieben beider Beladezungen 252a, 252b unter den angeho-
benen Warentriiger 3 durch Betéitigung der ersten Antriebsvorrichtungen 251a, 251b relativ
gegeniiber dem Grundrahmen 250, um in der ausgefahrenen Aufnahmestellung den Warentri-

ger 3 aufzunehmen.

Fig. 15f (Schritt vi) und Fig. 14a zeigen noch die Aufnahmestellung der Beladezungen 252a,
252b, in welcher die Beladezungen 252a, 252b vollstindig ausgefahren sind und der Waren-
triger 3 auf den Beladezungen 252a, 252b auflastet. Es kann sich in einem optionalen Schritt
vii) von Vorteil erweisen, wenn die Klemmung des Warentriigers 3 durch Betiitigung der zu-
mindest einen zweiten Antriebsvorrichtung 253a, 253b kurzzeitig gelost wird, indem zumin-
dest eine der Klemmbacken 254a, 254b in der zweiten Richtung (x) aus der angestellten
Klemmstellung in die zuriickgezogene Offnungsstellung bewegt wird, sodass der Warentriiger

3 auf die Beladezungen 252a, 252b kippt.

Wird der optionale Schritt vii) ausgefiihrt, wird danach wieder der Warentriger 3 durch Beté-
tigung der zumindest einen zweiten Antriebsvorrichtung 253a, 253b geklemmt, indem die
Klemmbacken 254a, 254b in der zweiten Richtung (x) relativ zueinander und aus einer zu-

riickgezogenen Offnungsstellung in die angestellte Klemmstellung bewegt werden.

Fig. 15g zeigt noch die Bewegung der Transfervorrichtung 147 relativ zu der Transportlade-
hilfe 107, indem die Steuerungsvorrichtung 261 die im Raum bewegbare Transfervorrichtung

147 ansteuert.
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Die Steuerungsvorrichtung 261 ist dazu eingerichtet, die Transfervorrichtung 147 und die /
den ersten / zweiten / dritten Antriebsvorrichtung(en) 251a, 251b, 253a, 253b, 255 zum Entla-
den eines Warentrigers 3 derart anzusteuern, um die Verfahrensschritte 1) bis vii) auszufiih-

ren.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 15h bis 15n ist ein Verfahren bzw. eine Sequenz zum
Beladen eines Zielladehilfsmittels, beispielweise eines Zielladehilfsmittels 34 in einer Stapel-
ladehilfe 100a gezeigt. Aus Griinden der besseren Ubersicht, ist die Stapelladehilfe 100a nur

abschnittsweise dargestellt.

Nach dem Schritt vi) oder gegebenenfalls Schritt vii) wird die Transfervorrichtung 147 mit
dem zwischen den Klemmbacken 254a, 254b gehaltenen Warentriiger 3 relativ zum Ziellade-
hilfsmittel 34 bewegt, indem die Steuerungsvorrichtung 261 die im Raum bewegbare Trans-

fervorrichtung 147 ansteuert, wie in Fig. 15h (Schritt 1) gezeigt.

Fig. 15h zeigt, dass das Zielladehilfsmittel 34 bereits mit einigen Warentréger 3 beladen
wurde. Der zusitzliche Warentrédger 3 soll auf dem schraffiert dargestellten und bereits am
Zielladehilfsmittel 34 befindlichen Warentriger 3° abgestellt werden. Der Warentrdger 3° be-
findet sich im Randbereich der Stapelwand 206b.

Fig. 151 (Schritt ii) zeigt die Positionierung der Transfervorrichtung 147 (mit dem zusétzli-
chen Warentriiger 3) relativ zum Auftragsstapel 101, insbesondere unter Zuhilfenahme der
zweiten Sensorik. In Fig. 151 befindet sich die Transfervorrichtung 147 und/oder der Waren-
triger 3 in einer Zwischenposition (Hohenposition (z), Breitenposition (x) und/oder Tiefenpo-

sition (y)).

Fig. 15j) (Schritt ii1) zeigt, wie zum Beladen des Zielladehilfsmittels 34 die Klemmbacke
254b, welche der Stapelwand 206b zugewandt ist, durch die fiinfte Antriebsvorrichtung 260b
in der ersten Richtung (y) relativ gegeniiber dem Rahmen 250 und in die zuriickgezogenen
Freigabestellung bewegt wird. Wie man erkennen kann, ragen die Anschlagelement(e) 257a,
257b gegeniiber der genannten Klemmbacke 254b vor, nachdem diese in die Freigabestellung

bewegt wurde.
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Fig. 15k (Schritt iv) zeigt die Positionierung der Transfervorrichtung 147 und/oder des Wa-
rentrigers 3 aus der Zwischenposition (Hohenposition (z), Breitenposition (x) und/oder Tie-
fenposition (y)) in die Endposition (Hohenposition (z), Breitenposition (x) und Tiefenposition
(y)), in welcher der zusitzliche Warentriger 3 auf den bereits am Zielladehilfsmittel 34 be-
findlichen Warentréiger 3 abgeladen werden kann. Die Positionierung des Warentrigers 3 in

die Endposition kann durch eine Bewegung der Transfervorrichtung 147 erfolgen.

Fig. 151 (Schritt v) zeigt die Bewegung der Klemmbacke 254a aus der angestellten Klemm-
stellung in die zuriickgezogene Offnungsstellung. Der Warentriiger 3 steht noch auf den Bela-
dezungen 252a, 252b, wenn beide Beladezungen 252a, 252b in die Aufnahmestellung bewegt
wurden, oder auf einer der Beladezungen 252a, 252b, wenn ausschlieBlich eine der Belade-

zungen 252a, 252b in die Aufnahmestellung bewegt wurde.

Fig. 15m (Schritt vi) zeigt das Beladen / die Abgabe des Warentrigers 3 auf den Warentriger
3*. Hierzu werden beide Beladezungen 252a, 252b in die zuriickgezogene Ausgangsstellung

bewegt, wenn beide Beladezungen 252a, 252b in die Aufnahmestellung bewegt wurden, oder
die eine Beladezunge 252a, 252b in die zuriickgezogene Ausgangsstellung bewegt, wenn aus-

schlieBlich eine der Beladezungen 252a, 252b in die Aufnahmestellung bewegt wurde.

Fig. 15n zeigt noch die Bewegung der Transfervorrichtung 147 relativ zu der Transportlade-
hilfe 107, indem die Steuerungsvorrichtung 261 die im Raum bewegbare Transfervorrichtung

147 ansteuert.

Es sei an dieser Stelle hingewiesen, dass von der Transfervorrichtung 147, entweder ein ein-
zelner Warentriiger 3 oder ein Warentréigerteilstapel von der Transportladehilfe 7, 107 ent-
nommen und auf das Zielladehilfsmittel 34, 134 abgeladen werden kann. Auch kénnen anstatt
einem Warentriger 3 mit der ersten Lingenabmessung (beispielsweise 600 mm) gleichzeitig
zwel Warentridger 3 mit der zweiten Lingenabmessung (beispielsweise 300 mm) von der
Transportladehilfe 7, 107 entnommen und auf das Zielladehilfsmittel 34, 134 abgeladen wer-

den. Die Breitenabmessungen sind bevorzugt gleich, beispielsweise 400 mm.

Auch ist es moglich, dass zur Stapelstabilisierung des Auftragsstapels 101 zwischen Stapella-

gen in einer Stapelebene eine oder mehrere leere Warentriger 3 gestapelt werden. Sind die
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Warentriger zusammenklappbare Behiilter, so wird in einer Stapelebene ein zusammenge-
klappter Behilter oder werden mehrere zusammengeklappte Behilter zwischen Stapellagen

gestapelt. Dies erfolgt ebenso automatisch durch die Transfervorrichtung 147.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 16a bis 16n ist ein Verfahren bzw. eine Sequenz zum
Entladen einer Transportladehilfe, beispielweise einer Transportladehilfe 107 mit in einem
Aufnahmeschacht iibereinander gestapelten und in einer Stapellage nebeneinander angeordne-
ten Warentrigern 3, 3° durch Klemmgreifen gezeigt. Die Warentrigern 3, 3° weisen eine
zweite Lingenabmessung, beispielweise 300 mm auf. Eine Breite betrégt beispielweise 400
mm. Die Entladevorrichtung 32; 65; 75; 132 ist in diesen Figuren aus Griinden der besseren

Ubersicht nicht dargestellt.

Fig. 16a (Schritt 1) zeigt die Bewegung der Transfervorrichtung 147 relativ zu der Transport-
ladehilfe 107, indem die Steuerungsvorrichtung 261 die im Raum bewegbare Transfervorrich-
tung 147 ansteuert. Erkennbar ist, dass die Tastfinger 262a, 262b noch oberhalb der obersten

Warentriger 3, 3° positioniert sind.

Fig. 16b (Schritt i1) zeigt die Positionierung der Transfervorrichtung 147 relativ zu den Wa-
rentrigerstapeln 8, 8°, insbesondere unter Zuhilfenahme der zweiten Sensorik. Umfasst die
erste Sensorik die Tastfinger 262a, 262b, werden durch eine Absenkbewegung der Transfer-
vorrichtung 147 die Tastfinger 262a, 262b betitigt, sodass diese in die Beidtigungsstellung be-
wegt werden. Wie bereits oben beschrieben, kann die Positionierung der Transfervorrichtung
147 relativ zu den Warentrigerstapeln 8, 8° auch durch einen oder mehrere optischen Sen-

sor(en) oder ein Bildverarbeitungssystem (erste Sensorik) erfolgen.

Wie in den Fig. 16¢ und Fig. 16d (Schritt iii) gezeigt, hat die Transfervorrichtung 147 die ge-
wiinschte Relativposition (Hohenposition (z), Breitenposition (x) und Tiefenposition (y)) er-
reicht, in welcher die Klemmbacken 254a, 254b seitlich neben voneinander abgewandten Wa-
rentrigerwinden 265a nebeneinander angeordneter Warentriger 3, 3¢ positioniert sind. Die
Klemmbacken 254a, 254b sind in der zuriickgezogenen Offnungsstellung. Die Transfervor-
richtung 147 verharrt solange in der Relativposition, bis die Schritte geméf Fig. 16d bis 16n
(Schritte iv) bis ix) durchgefiihrt wurden.

Fig. 16e und Fig. 16f (Schritt iv) zeigen die Klemmung der nebeneinander angeordneten Wa-

rentriger 3, 3° durch Betitigung der zumindest einen zweiten Antriebsvorrichtung 253a,
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253b, um die Klemmbacken 254a, 254b in der zweiten Richtung (x) relativ zueinander und
aus einer zuriickgezogenen Offnungsstellung in die angestellte Klemmstellung zu bewegen,
und gleichzeitiges Anheben der nebeneinander angeordneten Warentréiger 3, 3¢ zumindest ei-
ner Stapellage durch die gegen die Warentrédger 3, 3¢ angestellten Klemmbacken 254a, 254b
durch Betitigung der zumindest einen dritten Antriebsvorrichtung 255, um den Hubrahmen
256 in der dritten Richtung (z) relativ gegeniiber dem Grundrahmen 250 und die Klemmba-

cken 254a, 254b aus der unteren Hohenstellung in die obere Hohenstellung zu bewegen.

Fig. 16g und Fig. 16h (Schritt v) zeigen das Einschieben einer der Beladezungen 252a, 252b,
nidmlich konkret der Beladezunge 252b, unter einen der nebeneinander angeordneten und an-
gehobenen Warentréger 3 durch Betitigung einer der ersten Antriebsvorrichtungen 251a,
251b, nédmlich konkret der ersten Antriebsvorrichtung 251b, relativ gegeniiber dem Grundrah-
men 250, um in der ausgefahrenen Aufnahmestellung den einen der Warentrédger 3 aufzuneh-

men.

Fig. 161 und Fig. 16j (Schritt vi) zeigen noch die Aufnahmestellung der Beladezunge 252b, in
welcher die Beladezunge 252b vollstindig ausgefahren ist und der Warentriger 3 auf der Be-
ladezunge 252b auflastet.

Fig. 16k und Fig. 161 (Schritt vii) zeigen das kurzzeitige Losen der Klemmung der Warentri-
ger 3, 3 durch Betitigung der zumindest einen zweiten Antriebsvorrichtung 253a, 253b, um
zumindest eine der Klemmbacken 254a, 254b in der zweiten Richtung (x) aus der angestellten
Klemmstellung in die zuriickgezogene Offnungsstellung zu bewegen, sodass der nicht von
unten unterstiitze Warentrdger 3° auf den Warenstapel 8° in der Transportladehilfe 107 zu-

riickkippt.

Fig. 16m (Schritt viii) zeigt die Anderung der Konfigurationsbreite aus der ersten Konfigura-
tionsbreite (siehe Fig. 16k, 161) in die zweite Konfigurationsbreite (Fig. 16m) durch die zu-

mindest eine vierte Antriebsvorrichtung 259 in der zweiten Richtung (x).

Fig. 16n (Schritt ix) zeigt die Klemmung des Warentréigers 3, welcher auf der in die ausgefah-
rene Aufnahmestellung bewegte Beladezunge 252a aufgenommen ist, durch Betitigung der
zumindest einen zweiten Antriebsvorrichtung 253a, 253b, um die Klemmbacken 254a, 254b
in der zweiten Richtung (x) relativ zueinander und aus einer zuriickgezogenen Offnungsstel-

lung in die angestellte Klemmstellung zu bewegen.
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Fig. 160 zeigt noch die Bewegung der Transfervorrichtung 147 relativ zu der Transportlade-
hilfe 107, indem die Steuerungsvorrichtung 261 die im Raum bewegbare Transfervorrichtung

147 ansteuert.

Die Steuerungsvorrichtung 261 ist dazu eingerichtet, die Transfervorrichtung 147 und die /
den ersten / zweiten / dritten / vierte Antriebsvorrichtung(en) 251a, 251b, 253a, 253b, 255,
259 zum Entladen eines Warentrigers 3 derart anzusteuern, um die Verfahrensschritte 1) bis

ix) auszufiihren.

Soll nach dem Beladen eines Zielladehilfsmittels 34, 134 mit dem Warentriger 3, anschlie-
Bend auch der Warentriger 3° auf das Zielladehilfsmittel 34, 134 geladen werden, wird zum
Entladen entsprechend den Verfahrensschritten i) bis vii), gemiB den Fig. 15a bis 15f vorge-
gangen, lediglich mit dem Unterschied, dass die zweite Konfigurationsbreite eingestellt bleibt
oder eingestellt wird, in welcher zwischen der ersten Klemmbacke 254a und zweiten Klemm-

backe 254b der Warentrédger 3° mit der zweiten Lingenabmessung aufgenommen ist.

In Bezug auf das Beladen eines Zielladehilfsmittels wird auf die Offenbarung zu den Fig. 15h
bis 15m hingewiesen und erfolgt auf dieselbe Weise, lediglich mit dem Unterschied, dass der

Warentriger 3 von einer der Beladezungen 252a, 252b abgeladen wird.

Es sei an dieser Stelle hingewiesen, dass von der Transfervorrichtung 147, entweder ein ein-
zelner Warentriger 3, 3° oder ein Warentrégerteilstapel von der Transportladehilfe 7, 107 ent-

nommen und auf das Zielladehilfsmittel 34, 134 abgeladen werden kann.

Das beschriebene Kommissionierlager und Verfahren zum Lagern und Kommissionieren eig-
net sich insbesondere im Frischebereich von Lebensmitteln, wo verderbliche Waren, wie bei-
spielsweise frischem Obst und Gemiise, einen schnellen Warenumschlag erfordern und bei
denen iiblicherweise nur eine beschrinkte Anzahl von unterschiedlichen Sorten gleichzeitig
kommissioniert werden miissen. Es ist eine besonders effiziente Handhabung der Waren 2 /

Warentriger 3 mit hoher Kommissionierleistung in kurzen Zeitrdiumen moglich.

AbschlieBend wird auch festgehalten, dass der Schutzbereich durch die Patentanspriiche be-

stimmt ist. Die Beschreibung und die Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriiche
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heranzuziehen. Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und be-
schriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen kdnnen fiir sich eigenstindige erfinderi-

sche Losungen darstellen.

Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Vorrichtungen in der Realitét auch
mehr oder auch weniger Bestandteile als dargestellt umfassen kénnen. Teilweise konnen die
dargestellten Vorrichtungen beziehungsweise deren Bestandteile auch unmaBstiblich und/o-

der vergréBert und/oder verkleinert dargestellt sein.
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Bezugszeichenaufstellung

la..1d Kommissionierlager

2 Ware

3 Warentriger

4 Anlieferbereich

5 Lagerbereich

6 Auftragsbearbeitungsbereich

7, 7a..7f Transportladehilfe

8 Warentrigerstapel

8¢ (vor)kommissionierter Warentrigerstapel
8¢ (vor)kommissionierter Warentrigerteilstapel
9 Transportfahrzeug (Flurforderfahrzeug)
10 Warentrigerstapelgruppe

11 Depalettiervorrichtung

12a, 12b Fordervorrichtung

13 Beladevorrichtung

14a, 14b Fordervorrichtung
15a, 15b Ubergabeplatz
16a, 16b Andienungsplatz

17 Transfervorrichtung Beladevorrichtung
18 Tragkonstruktion

19 Portalschlitten

20 Portalarm

30 Pufferfliche Beladestation

31 Lagerflidche

32 Entladevorrichtung

33 Fordervorrichtung

34a..34c Zielladehilfsmittel

35 Fordervorrichtung

36 Pufferfliche Entladestation / Umladestation
37 Wartezone

40a..40b Andienungsplatz

41 Transfervorrichtung Entladevorrichtung / Umladevorrichtung
42 Tragkonstruktion

43 Portalschlitten

44 Portalschlitten

45 Portalarm

46 Auftragsrechner

47 Steuerungssystem
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51
52
53
54

55

56a

56b, 56d
56¢

57

57a, 57b
58
59
60
61

65
66
66a, 66b
67a, 67b
68a, 68b

69
70a, 70b
71a, 71b
75
76

76a, 76b
77a, 77b
81
82
83

84

90

91a, 91b
92a, 92b
92¢

100a, 100b
101
107
112a, 112b
113

114a, 114b

Fahrgestell
Ladeplattform
Rad

lenkbares Rad
Fahrsteuerung

Boden

erste Seitenwand
erste Seitenwand
zweite Seitenwand

Belade- und Entlade6ffnung

Belade- und Entlade6ffnung

Abstellfliche
Transportfliche
Stellfuf3
Einfiihrschrige

Entladevorrichtung
Pufferfliche
Pufferfliche
Andienungsplatz
Fordervorrichtung

Transfervorrichtung
Ubernahmeplatz
Andienungsplatz
Entladevorrichtung
Pufferfliche

Pufferfliche
Andienungsplatz
Tragkonstruktion
Portalschlitten
Portalarm

Transfervorrichtung
Reinigungsroboter
Temperaturzone
Datentriger
Datentriger

Stapelladehilfe
Auftragsstapel
Transportladehilfe
Fordervorrichtung
Beladevorrichtung

Fordervorrichtung
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117
118
119
120

132
134
136
139a..139b
142

143
144
145
146
147

150
151
152a
152b

153a
153b
154a, 154b
155
156

160
161
162
163
170

171
172
173
180
181

182
183
184
185
200a, 200b

201a, 201b
205
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Transfervorrichtung
Tragkonstruktion
Portalschlitten
Portalarm

Entladevorrichtung

Zieladehilfsmittel

Pufferfliche Stapelladehilfe

Andienungsplatz Stapelladehilfe automatische Entladevorrichtung
Tragkonstruktion

Portalschlitten

Portalarm

Portalschlitten

Portalschlitten

Transfervorrichtung Entladevorrichtung / Umladevorrichtung

Transportladehilfe

Entladevorrichtung

Andienungsplatz Transportladehilfe automatische Entladevorrichtung
Andienungsplatz Stapelladehilfe automatische Entladevorrichtung

Pufferfliche Transportladehilfe
Pufferfliche Stapelladehilfe
Hubplattform

Arbeitsplatz

Arbeitsfliache

Beladevorrichtung

Andienungsplatz zweite Beladevorrichtung
Transfervorrichtung

Pufferfliche

Bestiickungsvorrichtung

Andienungsplatz Bestiickungsvorrichtung
Transfervorrichtung

Pufferfliche
Ladungssicherungsvorrichtung
Sicherungsmittel

Andienungsplatz
Hubrahmen
Teleskopgabel
Pufferfliche
Seitenwandteil

Bodenwandteil
Boden
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207
208

210
211
212
250
251a, 251b
252a, 252b

253a, 253b
254a, 254b
255
256
257a, 257b

258a, 258b
259
260a, 260b
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262a, 262b

265a, 265b

-117 -

Stapelwand
Abstellfliche
Transportfliche

Aufnahmekanal

Aufnahmeklotz

Stellfuf3

Grundrahmen

erste Antriebsvorrichtung Beladezunge
Beladezunge

zweite Antriebsvorrichtung Klemmbacke
Klemmbacke

dritte Antriebsvorrichtung Hubrahmen
Hubrahmen

Anschlagelement

Klemmbackenrahmen

vierte Antriebsvorrichtung Verstellung Breitenkonfiguration
fiinfte Antriebsvorrichtung Klemmbacke Freigabestellung
Steuerungsvorrichtung

Tastfinger

Warentrigerwand
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren (2), insbesondere Le-
bensmittel aus dem Frischebereich, enthaltenden und stapelbaren Warentridgern (3) in einem

Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d), umfassend die Schritte

Bereitstellung von autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen (9) im Kommissi-
onierlager (1a; 1b; 1c; 1d), welche jeweils ein Fahrgestell (50) mit einer Antriebseinheit und
eine auf dem Fahrgestell (50) angeordnete Ladeplattform (21) zur Aufnahme einer mobilen

Transportladehilfe (7; 107) aufweist,

Bereitstellung von Transportladehilfen (7; 107) jeweils zur Aufnahme und Lagestabilisierung
wenigstens eines Warentréigerstapels (8; 8°) aus mehreren iibereinander angeordneten Waren-
trigern (3) im Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d), wobei die Transportladehilfen (7; 107)

mobile leere (erste) Transportladehilfen (7; 107) umfassen,

Bereitstellung von Warentrégerstapeln (8) aus mehreren iibereinander angeordneten Waren-

trigern (3) in einem Anlieferbereich (4) des Kommissionierlagers (1a; 1b; 1c; 1d),

Transport von leeren (ersten) Transportladehilfen (7; 107) durch die autonom verfahrbaren,
fahrerlosen Transportfahrzeuge (9) zu einer Beladestation und Bereitstellung einer oder von
mehreren leeren (ersten) Transportladehilfe(n) (7; 107) entweder an einer oder mehreren auto-
matisiert betriebenen ersten Beladevorrichtung(en) (13; 113) oder auf einer Pufferfliche (30)

nahe der ersten Beladevorrichtung(en) (13; 113),

Beladen einer der leeren (ersten) Transportladehilfen (7; 107), welche an der automatisiert be-
triebenen ersten Beladevorrichtung (13; 113) bereitgestellt wird, mit zumindest einem Waren-
trigerstapel (8) aus dem Anlieferbereich (4) durch die automatisiert betriebene ersten Belade-

vorrichtung (13; 113),

Transport der mit zumindest einem Warentréigerstapel (8) beladenen (ersten) Transportlade-
hilfe (7; 107) mit dem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug (9) von der Bela-

destation zu einem Lagerbereich (5),
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Abstellen der mit zumindest einem Warentrigerstapel (8) beladenen (ersten) Transportlade-

hilfe (7; 107) auf einer Lagerfldche (31) im Lagerbereich (5),

Lagerung der mit zumindest einem Warentréigerstapel (8) beladenen (ersten) Transportladehil-
fen (7; 107) oder mit einzelnen Warentrigern (3) beladenen (ersten) Transportladehilfen (7;

107) im Lagerbereich (5),
Bearbeitung eines Kommissionierauftrages umfassend die Schritte

- Transport einer oder von mehreren die zu einem Kommissionierauftrag bendétigten
Warentriger (3) enthaltenden (ersten) Transportladehilfe(n) (7; 107) vom Lager-
bereich (5) zu einer Entladestation und Bereitstellung genannter (erster) Trans-
portladehilfe(n) (7; 107) entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebe-
nen Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75; 132) oder auf einer Pufferfliche (36; 66;
76) nahe der Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75; 132) durch ein oder mehrere au-
tonom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transportfahrzeug(e) (9),

- Entladen einer oder mehrerer der (ersten) Transportladehilfe(n) (7; 107), welche
an der oder den automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75;
132) bereitgestellt wird (werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des ge-

nannten Kommissionierauftrages benotigten Warentrédger (3), und

- Zusammenstellung der Warentréger (3) auf einem oder mehreren Zielladehilfsmit-
teln (34; 134) zum genannten Kommissionierauftrag in einem Auftragsbearbei-

tungsbereich (6).

2. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammenstellung der Warentriger (3) zum genannten
Kommissionierauftrag derart durchgefiihrt wird, dass die an der oder den Entladevorrich-
tung(en) (65; 75) aus dem Warentréigerstapel (8) entnommenen Warentrédger (3) oder der we-

nigstens eine an der oder die an den Entladevorrichtung(en) entnommene(n) Warentrigersta-

pel (8)

- entweder auf eine ortsfeste Fordertechnik abgegeben, welche zwischen der Entla-

destation mit der oder den Entladevorrichtung(en) (65), und einer Umladestation
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mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Umladevorrichtung(en) (32)
angeordnet ist, und der Warentriiger (3) oder Warentréigerstapel (8; 8°) durch die
Fordertechnik von der oder den Entladevorrichtung(en) zu der oder den Umlade-

vorrichtung (32) transportiert wird (werden),

- oder auf wenigstens eine die Transportladehilfen (7; 107) umfassende mobile
leere (zweite) Transportladehilfe (7; 107) abgegeben, und die wenigstens eine be-
ladene (zweite) Transportladehilfe (7; 107) mit dem Warentriger (3) oder Waren-
trigerstapel (8°; 8°') mit einem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahr-
zeug (9) von der oder den Entladevorrichtung(en) (75) zu wenigstens einer Um-

ladevorrichtung transportiert wird (werden),

worauf die Warentriger (3) oder der Warentrigerstapel (8; 8¢; 8°¢) durch die Umladevorrich-

tung (32) auf ein Zielladehilfsmittel (34; 134) tibergeben wird.

3. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die an der oder den Entladevorrichtung(en) (65; 75) aus dem
Warentrigerstapel (8) entnommenen Warentréiger (3) oder die an der oder den Entladevorrich-
tung(en) (65; 75) entnommenen Warentrigerstapel (8), bevorzugt in einer durch die Packord-
nung der Warentréger (3) am Zielladehilfsmittel (34; 134) vorgesehenen Reihenfolge, nachei-
nander auf die ortsfeste Fordertechnik oder die wenigstens eine mobile leere (zweite) Trans-
portladehilfe (7; 107) abgegeben und, bevorzugt in dieser Reihenfolge, aufeinanderfolgend

zur wenigstens einen Umladevorrichtung (32) transportiert werden.

4. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die an der oder den Entladevorrichtung(en) (65; 75) aus dem
Warentrigerstapel (8) entnommenen Warentréiger (3), bevorzugt in einer durch die Packord-
nung der Warentréger (3) am Zielladehilfsmittel (34; 134) vorgesehenen Reihenfolge, auf die
ortsfeste Fordertechnik oder die wenigstens eine mobile leere (zweite) Transportladehilfe (7;
107) derart abgegeben wird, dass wenigstens ein (vorkommissionierter) Warentrigerstapel
(8°“) aus mehreren iibereinander angeordneten Warentrdgern (3) zusammengestellt wird, wel-

cher anschlieend zur wenigstens einen Umladevorrichtung transportiert wird.
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5. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1 oder 2,

umfassend die Schritte

- Erfassen von Kommissionierauftrigen an einem Auftragsrechner (46),

- Bestimmen der zu einem der Kommissionierauftrige benotigten Waren (Bedarf),

- Analyse eines Lagerbestandes zu jenen Waren (2), welche fiir den genannten
Kommissionierauftrag bendétigt werden, welcher Kommissionierauftrag einen o-
der mehrere die Ware (2) enthaltenden ersten Warentriger (3) und einen oder

mehrere die Ware (2) enthaltenden zweiten Warentridger (3) umfasst, und

- Zusammenstellung der Warentrédger (3) zum genannten Kommissionierauftrag in
aufeinander folgenden Kommissionierschritten, sofern eine Bedarfsmenge zu ei-

ner Ware (2) den Lagerbestand zu dieser Ware (2) iiberschreitet, wobei

1) in einem ersten Kommissionierschritt an der Entladevorrichtung (75) die
(zweite) Transportladehilfe (7; 107) mit einem oder mehreren ersten Waren-
triger (3) beladen wird, und anschlieBend diese (zweite) Transportladehilfe
(7; 107) mit einem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug (9)
von der Entladevorrichtung (75) zu einer Pufferfldche (76) transportiert und

dort gepuffert wird, und

ii) 1in einem zweiten Kommissionierschritt die (zweite) Transportladehilfe (7;
107) mit einem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug (9) von
der Pufferfliche (76) zu der Entladevorrichtung (75) transportiert und dort be-
reitgestellt wird, sofern eine Bedarfsmenge zu einer Ware (2) den Lagerbe-
stand zu dieser Ware (2) unterschreitet, und anschlieBend die (zweite) Trans-
portladehilfe (7; 107) mit einem oder mehreren zweiten Warentrager(n) (3)

beladen wird, und

- Transport der (zweiten) Transportladehilfe (7; 107) nach Durchfiihrung der
Schritte 1) und ii) mit einem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug

(9) von der Entladevorrichtung (75) zur Umladevorrichtung (32), und
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Ubergabe des Warentrigerstapels (8°; 8°) durch die Umladevorrichtung (32) auf
ein Zielladehilfsmittel (34; 134).

Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammenstellung der Warentrédger (3) zum genannten

Kommissionierauftrag derart durchgefiihrt wird, dass die an der Entladevorrichtung (32) aus

dem Warentrigerstapel (8) entnommenen Warentriger (3) oder der Warentréigerstapel (8)

durch die Entladevorrichtung (32) auf ein Zielladehilfsmittel (34; 134) iibergeben wird.

7.

Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach einem der Ansprii-

che 2 bis 6, gekennzeichnet durch die zusétzlichen Schritte

Riicktransport einer Transportladehilfe (7; 107) nach der Entnahme der Warentri-
ger (3) von der Entladestation zuriick in den Lagerbereich (5), sollten nicht alle
Warentriger (3) aus der genannten Transportladehilfe (7; 107) entnommen wor-

den sein, oder

Transport einer Transportladehilfe (7; 107) nach der Entnahme der Warentréiger
(3) von einer ersten Entladevorrichtung (32) zu einer zweiten Entladevorrichtung
(32), sollten nicht alle Warentrédger (3) aus der genannten Transportladehilfe (7;
107) entnommen worden sein und sollten diese Warentrdger (3) zu einem Kom-

missionierauftrag an der zweiten Entladevorrichtung (32) bendtigt werden, oder

Transport einer Transportladehilfe (7; 107) nach der Entnahme der Warentréiger
(3) von der Entladevorrichtung (32) zu einer Wartezone (37) in der Entladestation,
sollten nicht alle Warentréiger (3) aus der genannten Transportladehilfe (7; 107)
entnommen worden sein und sollten diese Warentréger (3) zu einem bereits avi-
sierten Kommissionierauftrag an der genannten Entladevorrichtung (32) oder ei-

ner der Entladevorrichtungen (32) benotigt werden, oder

Riicktransport einer Transportladehilfe (7; 107) nach der Entnahme des Warentré-
gerstapels (8; 8 8°°) zu der Beladestation und Bereitstellung der Transportlade-

hilfe (7; 107) entweder an der automatisiert betriebenen ersten Beladevorrichtung
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(13; 113) oder auf der Pufferfliche (30), sollten alle Warentrdger (3) aus der ge-

nannten Transportladehilfe (7; 107) entnommen worden sein.

8. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1, ge-

kennzeichnet durch die zusétzlichen Schritte
- Bereitstellung einer Depalettierstation im Anlieferbereich (4),

- Vereinzelung von Warentriigerstapeln (8) aus einer Warentrigerstapelgruppe (10)
zusammengefasst aus Warentrédgerstapeln (8) jeweils aus mehreren iibereinander
angeordneten Warentrigern (3) durch zumindest eine automatisiert betriebene

Depalettiervorrichtung (11) der Depalettierstation,

- Transport der Warentrigerstapel (8) von der zumindest einen automatisiert betrie-
benen Depalettiervorrichtung (11) zu einer oder mehreren automatisiert betriebe-

nen ersten Beladevorrichtung(en) (13; 113).

9. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach einem der Ansprii-

che 2 bis 5, gekennzeichnet durch den Schritt

- Zusammenstellung von Warentrigerstapeln (8) auf dem Zielladehilfsmittel (34;
134) mit mehreren Warentrigerstapeln (8) durch die automatisiert betriebene Um-

ladevorrichtung (32) der Umladestation.

10. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Warentriiger (3) Behilter und/oder Kartons sind.

11. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Warentriiger (3) unterschiedliche Dimensionen ausbilden.

12. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1, ge-

kennzeichnet durch die Schritte

- Bereitstellung eines Reinigungssystems mit einem automatisiert betriecbenen Rei-

nigungsroboter (90),
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Reinigung der Transportladehilfen (7; 107) und/oder des Bodens im Anlieferbe-
reich (4), Lagerbereich (5) und Auftragsbearbeitungsbereich (6) mit dem Reini-
gungsroboter (90).

Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach einem der Ansprii-

che 1 bis 12, gekennzeichnet durch die Schritte

Bereitstellung einer ersten Temperaturzone (91a) im Lagerbereich (5), in welchem
die Transportladehilfen (7; 107) mit dem zumindest einen Warentréigerstapel (8)
aus iibereinander angeordneten Warentrégern (3) enthaltend Waren (2) einer ers-

ten Warengruppe,

Bereitstellung einer zweiten Temperaturzone (91b) im Lagerbereich (5), in wel-
chem die Transportladehilfen (7; 107) mit dem zumindest einen Warentrégersta-
pel (8) aus iibereinander angeordneten Warentréigern (3) enthaltend Waren (2) ei-

ner zweiten Warengruppe,

Definition einer ersten Warengruppe und einer zweiten Warengruppe, welcher
ersten Warengruppe Waren (2) einer ersten Lagertemperatur zugeordnet sind und
welcher zweiten Warengruppe Waren (2) einer zweiten Lagertemperatur zugeord-
net sind, und Erfassen von Daten enthaltend Daten iiber die erste Warengruppe,
insbesondere eine erste Lagertemperatur fiir die Waren (2), und die zweite Waren-
gruppe, insbesondere eine zweite Lagertemperatur fiir die Waren (2), an einem

Rechnersystem,

Identifizierung der Warentréger (3) und/oder Warentrigerstapel (8) und/oder
Transportladehilfen (7; 107) mittels einer im Anlieferbereich (4) vorgesehenen Er-
fassungsvorrichtung durch Lesen eines Datentréigers (92a, 92b, 92¢), welcher Da-
tentrdger (92a, 92b, 92¢) jeweils auf den Warentrigern (3) und/oder Warentriger-
stapeln (8) und/oder Transportladehilfen (7; 107) angebracht ist,

Selektiver Transport der jeweils mit zumindest einem Warentrégerstapel (8) bela-
denen (ersten) Transportladehilfen (7; 107) mit den autonom verfahrbaren, fahrer-
losen Transportfahrzeugen (9) entweder in die erste Temperaturzone (91a) oder

zweite Temperaturzone (91b),
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Lagerung der (ersten) Transportladehilfen (7; 107) mit dem zumindest einen Wa-
rentrigerstapel (8) aus iibereinander angeordneten Warentrigern (3) enthaltend

Waren (2) der ersten Warengruppe in der ersten Temperaturzone (91a),

Lagerung der (ersten) Transportladehilfen (7; 107) mit dem zumindest einen Wa-
rentrigerstapel (8) aus iibereinander angeordneten Warentréigern (3) enthaltend

Waren (2) der zweiten Warengruppe in der zweiten Temperaturzone (91b).

Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 13, ge-

kennzeichnet durch die Schritte

Transport einer oder von mehreren die zu einem ersten Kommissionierauftrag be-
notigten Warentriger (3) enthaltenden (ersten) Transportladehilfe(n) (7; 107) von
der ersten Temperaturzone (91a) und Transport einer oder von mehreren die zu
einem zweiten Kommissionierauftrag benotigten Warentriger (3) enthaltenden
(ersten) Transportladehilfe(n) (7; 107) von der zweiten Temperaturzone (91b) zur
Entladestation mit einer gemeinsam genutzten, automatisiert betriecbenen Entlade-

vorrichtung (32; 65; 75; 132),

Bereitstellung genannter (erster) Transportladehilfe(n) (7; 107) zum ersten Kom-
missionierauftrag entweder an der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung
(32; 65; 75; 132) oder auf einer Pufferfliche (36; 66; 76) nahe der Entladevorrich-
tung (32; 65; 75; 132) durch das (die) autonom verfahrbare(n), fahrerlose(n)
Transportfahrzeug(e) (9),

Bereitstellung genannter (erster) Transportladehilfe(n) (7; 107) zum zweiten
Kommissionierauftrag entweder an der automatisiert betriebenen Entladevorrich-
tung (32; 65; 75; 132) oder auf einer Pufferfliche (36; 66; 76) nahe der Entlade-
vorrichtung (32; 65; 75; 132) durch das (die) autonom verfahrbare(n), fahrer-
lose(n) Transportfahrzeug(e) (9),

Sequentielle Zusammenstellung von Warentrigerstapeln (8) auf einem ersten
Zielladehilfsmittel (34; 134) mit mehreren Warentrigerstapeln (8) aus iibereinan-
der angeordneten Warentrigern (3) enthaltend Waren (2) einer ersten Waren-

gruppe, und Zusammenstellung von Warentrigerstapeln (8) auf einem zweiten
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Zielladehilfsmittel (34; 134) mit mehreren Warentriigerstapeln (8) aus iibereinan-
der angeordneten Warentrigern (3) enthaltend Waren (2) einer zweiten Waren-
gruppe an der Entnahmestation mit einer gemeinsam genutzten, automatisiert be-
triebenen Entnahmevorrichtung (65; 75) und/oder Umladestation mit einer ge-

meinsam genutzten, automatisiert betriebenen Umladevorrichtung (32).

15. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warentrigerstapel (8), mit welchen die (ersten) Transportla-
dehilfen (7; 107) in der Beladestation beladen werden, jeweils aus iibereinander angeordneten

Warentrigern (3) mit gleichen Waren zusammengestellt sind.

16. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach einem der Ansprii-

che 1 bis 15, ferner umfassend die Schritte

- Bereitstellung von Stapelladehilfen (100a, 100b) jeweils zur Lagestabilisierung
eines aus den Warentrigern (3) gemiBl dem genannten Kommissionierauftrag zu-
sammengestellten Auftragsstapels (101), wovon die Stapelladehilfen (100a, 100b)
zumindest eine erste Stapelladehilfe (100a) und/oder zumindest eine zweite Sta-
pelladehilfe (100b) umfassen, und welche ihrerseits einen Boden (205) und mit

diesem verbundene Stapelwiinde (206a, 206b) umfassen,

- Bestiicken der ersten Stapelladehilfe (100a) mit einem Zielladehilfsmittel (34) an
einer Bestiickungsstation mit einer oder mehreren automatisiert betriecbenen Be-
stiickungsvorrichtung(en) (170), indem das Zielladehilfsmittel (34) auf dem Bo-
den (205) abgestellt wird, sofern eine erste Stapelladehilfe (100a) im Kommissio-

nierlager (1a; 1b; 1c; 1d) verwendet wird, und/oder

- Definition der zweiten Stapelladehilfe (100b) als Zielladehilfsmittel (134), sofern
eine zweite Stapelladehilfe (100b) im Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) ver-

wendet wird.

17. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 16, ge-

kennzeichnet durch die Schritte



10

15

20

25

WO 2020/014725 PCT/AT2019/060240

18.

- 127 -
Transport von Stapelladehilfen (100a, 100b) durch die autonom verfahrbaren, fah-
rerlosen Transportfahrzeuge (9) zur Entladestation und Bereitstellung von einer
oder mehreren Stapelladehilfe(n) (100a, 100b) entweder an einer oder mehreren

automatisiert betriecbenen Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75; 132) oder auf einer

Pufferfliche (136) nahe der Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75; 132),

Zusammenstellung der Warentriger (3) gemiBl dem genannten Kommissionier-
auftrag zum Auftragsstapel (101) auf dem Zielladehilfsmittel (34; 134) in der ers-
ten Stapelladehilfe (100a) oder auf dem Boden (205) der zweiten Stapelladehilfe
(100b), welche erste Stapelladehilfe (100a) oder zweite Stapelladehilfe (100b) an
der automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75; 132) bereitge-
stellt wird.

Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach einem der Ansprii-

che 1 bis 16, gekennzeichnet durch die Schritte

Bereitstellung von einer oder mehreren automatisiert betriebenen zweiten Belade-

vorrichtung(en) (160),

Bereitstellung von Warentriigerstapelgruppe (10) aus mehreren nebeneinander an-
geordneten Warentrigerstapeln (8) mit iibereinander angeordneten Warentrigern

(3) im Anlieferbereich (4) des Kommissionierlagers (1a; 1b; 1c; 1d),

Bereitstellung von leeren (dritten) Transportladehilfen (150) jeweils zur Auf-

nahme und Lagestabilisierung einer Warentrigerstapelgruppe (10),

Transport von leeren (dritten) Transportladehilfen (150) durch die autonom ver-
fahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge (9) zur Beladestation und Bereitstel-
lung von einer oder mehreren leeren (dritten) Transportladehilfe(n) (150) entwe-
der an einer oder mehreren automatisiert betriebenen zweiten Beladevorrich-
tung(en) (160) oder auf einer Pufferfliche (163) nahe der zweiten Beladevorrich-

tung(en) (160),
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Beladen einer der leeren (dritten) Transportladehilfen (150), welche an der auto-
matisiert betriebenen zweiten Beladevorrichtung (160) bereitgestellt wird, mit zu-
mindest einer Warentrigerstapelgruppe (10) aus dem Anlieferbereich (4) durch

die automatisiert betriebene zweite Beladevorrichtung (160),

Transport der mit der Warentrigerstapelgruppe (10) beladenen (dritten) Trans-
portladehilfe (150) mit dem autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeug

(9) von der Beladestation zum Lagerbereich (5),

Abstellen der mit zumindest einem Warentréigerstapel (8) beladenen (dritten)

Transportladehilfe (150) auf der Lagerfldache (31) im Lagerbereich (5),

Lagerung der mit der Warentrigerstapelgruppe (10) beladenen (dritten) Transport-
ladehilfe (150) im Lagerbereich (5),

Bearbeitung eines Kommissionierauftrages umfassend die Schritte

Transport einer oder von mehreren die zum Kommissionierauftrag bendtigten
Warentriger (3) enthaltenden (dritten) Transportladehilfe(n) (150) vom Lagerbe-
reich (5) zur Entladestation und Bereitstellung genannter (dritter) Transportlade-
hilfe(n) (150) entweder an einer oder mehreren teilautomatisiert betriebenen Ent-
ladevorrichtung(en) (151) oder auf einer Pufferfldche (153a) nahe der Entladevor-
richtung(en) (151) durch ein oder mehrere autonom verfahrbare(s), fahrerlose(s)

Transportfahrzeug(e) (9),

manuelles Entladen einer oder mehrerer der (dritten) Transportladehilfe(n) (150),
welche an der oder den teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) (151)
bereitgestellt wird (werden), durch Entnahme der fiir die Bearbeitung des genann-

ten Kommissionierauftrages bendétigten Warentréger (3), und

manuelle Zusammenstellung der Warentrédger (3) auf einem oder mehreren Ziella-
dehilfsmitteln (34; 134) zum genannten Kommissionierauftrag, wenn das oder die
Zielladehilfsmitteln (34; 134) an der oder die teilautomatisiert betriebenen Ent-

ladevorrichtung(en) (151) bereitgestellt wird (werden).
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19. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bereitstellung genannter (dritter) Transportladehilfe(n)
(150) an einer oder mehreren teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) (151) die

Schritte umfasst

- Ubernahme einer (dritten) Transportladehilfe (150) von einem autonom verfahr-
baren, fahrerlosen Transportfahrzeug (9) auf eine Hubplattform (154a) der Ent-
ladevorrichtung(en) (151),

- Andienen der Warentriger (3) auf einem Andienungsniveau durch Anheben der
(dritten) Transportladehilfe (150), welche auf der Hubplattform (154a) abgestellt
ist, um ein ergonomisches Entladen der Warentréger (3) durch eine Kommissio-

nierperson zu ermdglichen.

20. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 18 oder

19, ferner umfassend die Schritte

- Transport von leeren Zielladehilfsmitteln (34; 134) durch die autonom verfahrba-
ren, fahrerlosen Transportfahrzeuge (9) zur Entladestation und Bereitstellung ge-
nannter leerer Zielladehilfsmittel (34; 134) entweder an einer oder mehreren teil-
automatisiert betriecbenen Entladevorrichtung(en) (151) oder auf einer Pufferfli-
che (153b) nahe der Entladevorrichtung(en) (151) durch ein oder mehrere auto-
nom verfahrbare(s), fahrerlose(s) Transportfahrzeug(e) (9),

- manuelle Zusammenstellung der Warentréiger (3) auf einem oder mehreren leeren
Zielladehilfsmitteln (34; 134) zum genannten Kommissionierauftrag, wenn das
oder die leere(n) Zielladehilfsmitteln (34; 134) an der oder die teilautomatisiert

betriebenen Entladevorrichtung(en) (151) bereitgestellt wird (werden).
21. Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 18 oder
19, ferner umfassend die Schritte

- Transport von teilbeladenen Zielladehilfsmitteln (34; 134) durch die autonom ver-

fahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge (9) von der automatisiert betriebenen
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Entladevorrichtung (32; 65; 75; 132) zu der teilautomatisiert betriebenen Entlade-
vorrichtung (151) oder zu einer Pufferfliche (153b) nahe der teilautomatisiert be-
tricbenen Entladevorrichtung(en) (151), nachdem an der automatisiert betriebenen
Entladevorrichtung (32; 65; 75; 132) die Warentriger (3) auf dem teilbeladenen
Zielladehilfsmittel (34; 134) zusammengestellt wurden und sofern zum genannten
Kommissionierauftrag noch Warentréger (3) benotigt werden, welche tiber die
(dritten) Transportladehilfen (150) an der teilautomatisiert betriebenen Entlade-

vorrichtung(en) (151) bereitgestellt werden,

manuelle Zusammenstellung der Warentréger (3) auf einem oder mehreren teilbe-
ladenen Zielladehilfsmitteln (34; 134) zum genannten Kommissionierauftrag,
wenn das oder die teilbeladene(n) Zielladehilfsmitteln (34; 134) an der oder die
teilautomatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en) (151) bereitgestellt wird

(werden).

Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach Anspruch 18, 20

oder 21, gekennzeichnet durch die Schritte

23.

Transport von Stapelladehilfen (100a, 100b) durch die autonom verfahrbaren, fah-
rerlosen Transportfahrzeuge (9) zur Entladestation und Bereitstellung von einer
oder mehreren Stapelladehilfe(n) (100a, 100b) entweder an einer oder mehreren

teilautomatisiert betriecbenen Entladevorrichtung(en) (151) oder auf einer Puffer-

fliache (153b) nahe der Entladevorrichtung(en) (151),

Zusammenstellung der Warentriger (3) gemiBl dem genannten Kommissionier-
auftrag zum Auftragsstapel (101) auf dem Zielladehilfsmittel (34) in der ersten
Stapelladehilfe (100a) oder auf dem Boden (205) der zweiten Stapelladehilfe
(100b), welche erste Stapelladehilfe (100a) oder zweite Stapelladehilfe (100b) an

der teilautomatisiert betriecbenen Entladevorrichtung(en) (151) bereitgestellt wird.

Verfahren zum Lagern und Kommissionieren von Waren nach einem der Ansprii-

che 16 bis 22, ferner umfassend die Schritte
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Bereitstellung einer Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation entweder mit einer
oder mehreren automatisiert betriecbenen Ladungssicherungsvorrichtung(en) (180)
oder mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Ladungssicherungsvor-
richtung(en) (180) und einer Pufferfliche (185) nahe der Ladungssicherungsvor-
richtung(en) (180), welche Ladungssicherungsvorrichtung (180) zur Transportsi-
cherung eines Auftragsstapels (101) mit einem Sicherungsmittel (181) ausgebildet

ist,

Transport von jeweils mit einem Auftragsstapel (101) beladenen Stapelladehilfen
(100a, 100b) durch die autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge (9)
zu genannter Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation und Bereitstellung von ei-
ner oder mehreren Stapelladehilfe(n) (100a, 100b) entweder an einer oder mehre-
ren automatisiert betriecbenen Ladungssicherungsvorrichtung (en) (180) oder auf

einer Pufferfldche (185) nahe der Ladungssicherungsvorrichtung(en) (180),

Entfernen des Auftragsstapels (101) von der Stapelladehilfe (100a, 100b) durch
eine Hebevorrichtung (183, 184), mit welcher das Zielladehilfsmittel (34) mit dem
Auftragsstapel (101) von der ersten Stapelladehilfe (100a) abgehoben wird, wenn
das Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) die erste Stapelladehilfe (100a) umfasst,
oder mit welcher der Auftragsstapel (101) von der zweiten Stapelladehilfe (100b)
abgehoben wird, wenn das Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) die zweite Stapel-

ladehilfe (100b) umfasst,

Sicherung des Auftragsstapels (101) mit dem Sicherungsmittel (181) durch die au-
tomatisiert betriebene Ladungssicherungsvorrichtung (180), indem das Siche-

rungsmittel (181) um den Auftragsstapel (101) umfénglich angebracht wird,

Transport des gesicherten Auftragsstapels (101), insbesondere durch die autonom
verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeuge (9), von der Ladungssicherungssta-

tion zu einem Auslieferbereich,

Transport der entladenen Stapelladehilfen (100a, 100b) durch die autonom verfahrbaren, fah-

rerlosen Transportfahrzeuge (9), umfassend:
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- Transport der ersten Stapelladehilfe (100a) von der Ladungssicherungsstation zur
Bestiickungsstation mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Bestii-
ckungsvorrichtung(en) (170), sofern im Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) eine

erste Stapelladehilfe (100a) verwendet wird, und/oder

- Transport der zweiten Stapelladehilfe (100b) von der Ladungssicherungsstation
zur Entladestation und Bereitstellung der zweiten Stapelladehilfe(n) (100b) entwe-
der an einer automatisiert betriebenen Entladevorrichtung (32; 65; 75; 132) oder
auf einer Pufferfliche (136) nahe der Umladevorrichtung (32; 65; 75; 132), sofern
im Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) eine zweite Stapelladehilfe (100b) ver-

wendet wird.

24. Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) zum Lagern und Kommissionieren von Wa-
ren (2), insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 23,

enthaltenden und stapelbaren Warentrigern (3), umfassend

einen Auftragsrechner (46) zum Erfassen eines Kommissionierauftrages und zum Bestimmen

von Waren (2), welche fiir den Kommissionierauftrag benotigt werden,

eine Vielzahl an Transportladehilfen (7; 107) jeweils zur Aufnahme und Lagestabilisierung
wenigstens eines Warentréigerstapels (8) aus mehreren iibereinander angeordneten Warentré-
gern (3), wobei die Transportladehilfen (7; 107) mobile leere (erste) Transportladehilfen (7;

107) umfassen,

einen Anlieferbereich (4) zur Bereitstellung von Warentrégerstapeln (8) aus mehreren iiberei-

nander angeordneten Warentridgern (3),

eine Beladestation entweder mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen ersten Belade-
vorrichtung(en) (13; 113) oder mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen ersten Bela-
devorrichtung(en) (13; 113) und einer Pufferfliche (30) nahe der ersten Beladevorrich-
tung(en) (13; 113), welche erste Beladevorrichtung (13; 113) zum Beladen einer der leeren
(ersten) Transportladehilfen (7; 107) mit zumindest einem Warentrigerstapel (8) ausgebildet
ist, wobei die leere (erste) Transportladehilfe (7; 107) zum Beladen an der automatisiert be-

triebenen ersten Beladevorrichtung (13; 113) bereitgestellt wird,
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einen Lagerbereich (5) zur Lagerung der mit zumindest einem Warentrigerstapel (8) belade-

nen (ersten) Transportladehilfen (7; 107) oder mit einzelnen Warentridgern (3) beladenen (ers-

ten) Transportladehilfen (7; 107) auf einer Lagerfldche (31),

eine Entladestation mit einer oder mehreren automatisiert betriebenen Entladevorrichtung(en)
(13; 113) zum Entladen einer oder mehrerer der (ersten) Transportladehilfe(n) (7; 107), durch
Entnahme der fiir die Bearbeitung eines Kommissionierauftrages benétigten Warentréiger (3),
wobei die Transportladehilfe(n) (7; 107) zum Entladen an der(n) automatisiert betriebenen

Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75; 132) bereitgestellt wird (werden), und

eine Vielzahl an autonom verfahrbaren, fahrerlosen Transportfahrzeugen (9), welche von ei-
nem Steuerungssystem (47) angesteuert werden und jeweils ein Fahrgestell (50) mit einer An-
triebseinheit und eine auf dem Fahrgestell (50) angeordnete Ladeplattform (51) zur Aufnahme
einer Transportladehilfe (7; 107) aufweist,

- um leere (erste) Transportladehilfen (7; 107) zur Beladestation zu transportieren
und eine der leeren (ersten) Transportladehilfen (7; 107) entweder an der automa-
tisiert betriebenen ersten Beladevorrichtung (13; 113) oder auf der Pufferfliche

(30) nahe der ersten Beladevorrichtung (13; 113) bereitzustellen, und

- um die mit zumindest einem Warentrégerstapel (8) beladene (erste) Transportla-
dehilfe (7; 107) von der Beladestation zu einem Lagerbereich (5) zu transportie-

ren, und

- um eine oder mehrere die zu einem Kommissionierauftrag benétigten Warentréger
(3) enthaltende(n) (ersten) Transportladehilfe(n) (7; 107) vom Lagerbereich (5) zu
einer Entladestation zu transportieren und genannte (erste) Transportladehilfe(n)
(7; 107) entweder an einer oder mehreren automatisiert betriebenen Entladevor-
richtung(en) (32; 65; 75; 132) oder auf einer Pufferfliche (36; 66; 76) nahe der
Entladevorrichtung(en) (32; 65; 75; 132) bereitzustellen,

eine Umladestation zum Zusammenstellung der Warentréiger (3) zum genannten Kommissio-

nierauftrag.
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25. Kommissionierlager nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die (erste)
Transportladehilfe (7; 107) und/oder (zweite) Transportladehilfe (7; 107) einen Boden (55)
und mit diesem verbundene Seitenwinde (56a, 56b, 56¢, 56d), wenigstens einen durch die
Seitenwinde (56a, 56b, S6¢, 56d) begrenzten Aufnahmeschacht zur Aufnahme wenigstens ei-
nes Warentrigerstapels (8) und eine Belade- und Entlade6ffnung (57, 57a, 57b) aufweist, und
dass die Seitenwiinde (56a, 56b, 56¢, 56d) zur Lagestabilisierung des zumindest einen Waren-

trigerstapels (8), wenn dieser auf dem Boden (55) abgestellt ist,

- ausschlieBlich parallel oder geneigt zueinander angeordnete erste Seitenwénde

(564a, 56b, 56d) umfassen, oder

- parallel oder geneigt zueinander angeordnete erste Seitenwinde (56a, 56b, 56d)

und eine zwischen diesen angeordnete zweite Seitenwand (56¢), umfassen.

26. Kommissionierlager nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Seitenwand (56¢) einen Seitenwandteil (200a, 200b) umfasst, welcher um einen Neigungs-
winkel (a1) gegeniiber einer zwischen den ersten Seitenwiinden (56a, 56b, 56d) aufgespannten
Vertikalebene derart geneigt ist, dass mit zunehmenden Vertikalabstand vom Boden (55) der

Seitenwandteil (200a, 200b) nach hinten geneigt verlauft.

27. Kommissionierlager nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass der
Boden (55) einen Bodenwandteil (201a, 201b) umfasst, welcher um einen Neigungswinkel
(02) gegeniiber einer zwischen den ersten Seitenwénden (56a, 56b, 56d) aufgespannten Hori-

zontalebene in Richtung zur zweiten Seitenwand (56¢) nach unten geneigt verliuft.

28. Kommissionierlager nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekennzeich-
net, dass der Boden (55) eine Abstellfliche (58) auf seiner oberen Seite umfasst, auf welchem
zumindest ein Warentrédgerstapel (8) abgestellt werden kann, und eine Transportflidche (59)
auf seiner unteren Seite aufweist, gegen welche eine Ladeplattform (51) des Transportfahr-

zeuges angestellt werden kann.

29. Kommissionierlager nach Anspruch 24, gekennzeichnet durch eine oder mehrere

Stapelladehilfen (100a, 100b) jeweils zur Lagestabilisierung eines aus den Warentrigern (3)
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gemiB dem genannten Kommissionierauftrag zusammengestellten Auftragsstapels (101), wel-
che zumindest eine erste Stapelladehilfe (100a) und/oder zumindest eine zweite Stapellade-

hilfe (100b) umfassen, welche ihrerseits einen Boden (205) und mit diesem verbundene Sta-

pelwinde (206a, 206b) umfassen.

30. Kommissionierlager nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die zumin-
dest eine erste Stapelladehilfe (100a) am Boden (205) auf seiner oberen Seite eine Abstellflé-
che (207) ausbilden, auf welcher ein Zielladehilfsmittel (34), insbesondere eine Pallette, mit

dem auf diesem gestapelten Auftragsstapel (101) abgestellt werden kann.

31. Kommissionierlager nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die zumin-
dest eine zweite Stapelladehilfe (100b) am Boden (205) auf seiner oberen Seite vorragende
und durch Aufnahmekanile (210) voneinander getrennte Abstellklotze (211) ausbildet, auf
welcher die Warentréiger (3) des Auftragsstapels (101) abgestellt werden konnen, sodass die
zumindest eine zweite Stapelladehilfe (100b) das Zielladehilfsmittel (134) bildet.

32. Kommissionierlager nach einem der Anspriiche 29 bis 31, dadurch gekennzeich-
net, dass der Boden (205) eine Transportfliche (208) auf seiner unteren Seite aufweist, gegen

welche eine Ladeplattform (51) des Transportfahrzeuges (9) angestellt werden kann.

33. Kommissionierlager nach einem der Anspriiche 24 bis 32, gekennzeichnet durch
eine Auftragsstapel-Ladungssicherungsstation entweder mit einer oder mehreren automatisiert
betriebenen Ladungssicherungsvorrichtung(en) (180) oder mit einer oder mehreren automati-
siert betriebenen Ladungssicherungsvorrichtung(en) (180) und einer Pufferfliche (185) nahe

der Ladungssicherungsvorrichtung(en) (180),

- welche Ladungssicherungsvorrichtung (180) zur Transportsicherung eines Auf-

tragsstapels (101) mit einem Sicherungsmittel (181) ausgebildet ist, und

- welche eine Hebevorrichtung (183, 184) aufweist, mit welcher das Zielladehilfs-
mittel (34) mit dem Auftragsstapel (101) von der Stapelladehilfe (100a) abgeho-

ben wird, wenn das Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) die erste Stapelladehilfe
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(100a) umfasst, oder mit welcher der Auftragsstapel (101) von der Stapelladehilfe
(100b) abgehoben wird, wenn das Kommissionierlager (1a; 1b; 1c; 1d) die zweite
Stapelladehilfe (100b) umfasst wird, um den Auftragsstapel (101) mit dem Siche-

rungsmittel (181) zu stabilisieren.

34. Transfervorrichtung (147) zum Entladen einer Transportladehilfe (7; 107) mit
ibereinander gestapelten Warentréigern (3) und zum Beladen eines Zielladehilfsmittels (34;
134) mit Warentrigern (3) durch Klemmgreifen, insbesondere Warentréger (3) mit unter-

schiedlichen Lingenabmessungen,

- mit einem Grundrahmen (250),

- durch erste Antriebsvorrichtungen (251a, 251b) relativ gegeniiber dem Grundrah-
men (250) und in einer ersten Richtung (y) unabhéngig voneinander zwischen ei-
ner zuriickgezogenen Ausgangsstellung und einer ausgefahrenen Aufnahmestel-
lung bewegbare Beladezungen (252a, 252b), welche in der ausgefahrenen Auf-

nahmestellung zumindest einen Warentréger (3) aufnehmen,

- durch zumindest eine zweite Antriebsvorrichtung (253a, 253b) in einer zweiten
Richtung (x) relativ zueinander zwischen einer zuriickgezogenen Offnungsstel-
lung und einer angestellten Klemmstellung bewegbare Klemmbacken (254a,

254b) zum Klemmgreifen zumindest eines Warentréigers (3),

- durch zumindest eine dritte Antriebsvorrichtung (255) in einer dritten Richtung
(z) relativ gegeniiber dem Grundrahmen (250) bewegbaren Hubrahmen (256), auf
welchem die Klemmbacken (254a, 254b) gelagert und durch welchen die Klemm-
backen (254a, 254b) zwischen einer unteren Hohenstellung und einer oberen Ho-

henstellung bewegbar sind, sodass zum Entladen der Transportladehilfe (7; 107)

- der zumindest eine Warentriger (3) durch die gegen den zumindest einen Wa-

rentriger (3) angestellten Klemmbacken (254a, 254b) anhebbar und
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- zumindest eine der Beladezungen (252a, 252b) zumindest teilweise unter den
durch die Klemmbacken (254a, 254b) angehobenen zumindest einen Waren-
triger (3) schiebbar ist, um den zumindest einen Warentrédger (3) in der aus-

gefahrenen Aufnahmestellung aufzunehmen.

35.  Transfervorrichtung nach Anspruch 34, gekennzeichnet durch eine Anschlagvorrich-
tung mit einem oder mehreren Anschlagelementen (257a, 257b), gegen welche(s) der zumin-

dest eine Warentriger (3) anlegbar ist.

36.  Transfervorrichtung zum Entladen einer Transportladehilfe (7; 107) mit iibereinander
gestapelten Warentrégern (3) und zum Beladen zumindest eines Zielladehilfsmittels (34, 134)
mit Warentridgern (3), welche Warentriger (3) erste Warentrdger (3) mit einer ersten Lén-
genabmessung und zweite Warentréiger (3) mit einer zweiten Lingenabmessung umfassen,
nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Klemmbacke (254a) auf
einem ersten Klemmbackenrahmen (258a) und die zweite Klemmbacke (254b) auf einem
zweiten Klemmbackenrahmen (258b) angeordnet sind und einer der ersten und zweiten
Klemmbackenrahmen (258a, 258b) durch zumindest eine vierte Antriebsvorrichtung (259) in
einer zweiten Richtung (x) zumindest zwischen einer ersten Konfigurationsbreite und einer
zweiten Konfigurationsbreite verstellt werden kann, um in der ersten Konfigurationsbreite
zwischen der ersten Klemmbacke (254a) und zweiten Klemmbacke (254b) einen Warentriger
(3) mit der ersten Liangenabmessung und in der zweiten Konfigurationsbreite zwischen der
ersten Klemmbacke (254a) und zweiten Klemmbacke (254b) einen Warentriger (3) mit der

zweiten Lingenabmessung aufzunehmen.

37. Transfervorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
durch die zumindest eine vierte Antriebsvorrichtung (259) in einer zweiten Richtung (x) ver-
stellbaren ersten oder zweiten Klemmbackenrahmen (258a, 258b) auch die zweite Antriebs-
vorrichtung (253a, 253b) und eines von mehreren Anschlagelementen (257a, 257b) der An-

schlagvorrichtung gelagert sind.

38.  Transfervorrichtung nach einem der Anspriiche 34 bis 37, dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine der Klemmbacken (254a, 254b) zum Beladen des Zielladehilfsmittels
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(34, 134) zusiitzlich durch eine fiinfte Antriebsvorrichtung (259) in der ersten Richtung (y) re-

lativ gegeniiber dem Rahmen (250) in eine zuriickgezogene Freigabestellung bewegbar ist.

39. Entladestation fiir ein Kommissionierlager (1a, 1b, Ic, 1d) umfassend zumindest
eine automatisiert betriebene Entladevorrichtung (32; 65; 75; 132) mit einer gegeniiber einer
Tragkonstruktion (42; 142) im Raum bewegbaren Transfervorrichtung (147) zum Entladen
einer Transportladehilfe (7; 107) und zum Beladen eines Zielladehilfsmittels (34, 134) mit
Warentrigern (3) gleicher und/oder unterschiedlicher Lingenabmessungen durch Klemmgrei-
fen, dadurch gekennzeichnet, dass die Transfervorrichtung (147) nach einem der Anspriiche

34 bis 38 ausgebildet ist.

40. Entladestation fiir ein Kommissionierlager (1a, 1b, 1c, 1d) umfassend zumindest
eine automatisiert betriebene Entladevorrichtung (32; 65; 75; 132) mit einer gegeniiber einer
Tragkonstruktion (42; 142) im Raum bewegbaren Transfervorrichtung (147) zum Entladen
von einer Transportladehilfe (7; 107) mit tibereinander gestapelten und/oder in einer Stapel-
lage nebeneinander angeordneten Warentridgern (3) durch Klemmgreifen, welche Transfervor-

richtung (147) umfasst

- einen Grundrahmen (250),

- durch erste Antriebsvorrichtungen (251a, 251b) relativ gegeniiber dem Grundrah-
men (250) und in einer ersten Richtung (y) unabhéngig voneinander zwischen ei-
ner zuriickgezogenen Ausgangsstellung und einer ausgefahrenen Aufnahmestel-

lung bewegbare Beladezungen (252a, 252b),

- durch zumindest eine zweite Antriebsvorrichtung (253a, 253b) in einer zweiten
Richtung (x) relativ zueinander zwischen einer zuriickgezogenen Offnungsstel-
lung und einer angestellten Klemmstellung bewegbare Klemmbacken (254a,

254b),

- durch zumindest eine dritte Antriebsvorrichtung (255) in einer dritten Richtung

(z) relativ gegeniiber dem Grundrahmen (250) bewegbaren Hubrahmen (256), auf
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welchem die Klemmbacken (254a, 254b) gelagert und durch welchen die Klemm-
backen (254a, 254b) zwischen einer unteren Hohenstellung und einer oberen Ho-

henstellung bewegbar sind,

wobei eine erste Klemmbacke (254a) der Klemmbacken auf einem ersten Klemm-
backenrahmen (258a) und eine zweite Klemmbacke (254b) der Klemmbacken auf
einem zweiten Klemmbackenrahmen (258b) angeordnet sind und einer der ersten
und zweiten Klemmbackenrahmen (258a, 258b) durch zumindest eine vierte An-
triebsvorrichtung (259) in einer zweiten Richtung (x) zumindest zwischen einer
ersten Konfigurationsbreite und einer zweiten Konfigurationsbreite verstellt wer-

den kann,

wobel die erste Antriebsvorrichtung (251a, 251b), zweite Antriebsvorrichtung
(253a, 253b), dritte Antriebsvorrichtung (255) und vierte Antriebsvorrichtung
(259) mit einer Steuerungsvorrichtung (261) der Entladevorrichtung (32; 65; 75;
132) verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungsvorrichtung (261) dazu eingerichtet ist, die

Transfervorrichtung (147) und deren Antriebsvorrichtungen (251a, 251b, 253a, 253b, 255,

259) derart anzusteuern, um nachfolgende Verfahrensschritte zum Entladen eines der nebenei-

nander angeordneten Warentridger (3) in einer Stapellage auszufiihren

Bewegung der Transfervorrichtung (147) relativ zu den Warentréigerstapeln (8, 8°)

in der Transportladehilfe (7; 107),

Positionierung der Klemmbacken (254a, 254b) zu einer Stapellage und seitlich
neben Warentrigerwinden (265a) der nebeneinander angeordneten Warentriger

(3, 3°) durch Bewegung der Transfervorrichtung (147),
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Klemmung der nebeneinander angeordneten Warentréger (3, 3°) durch Betitigung
der zumindest einen zweiten Antriebsvorrichtung (253a, 253b), um die Klemmba-
cken (254a, 254b) in der zweiten Richtung (x) relativ zueinander und aus einer zu-

riickgezogenen Offnungsstellung in die angestellte Klemmstellung zu bewegen,

Anheben der nebeneinander angeordneten Warentréiger (3, 3°) zumindest einer
Stapellage durch die gegen die Warentriger (3, 3°) an den Warentrigerwinden
(265a) angestellten Klemmbacken (254a, 254b) durch Betitigung der zumindest
einen dritten Antriebsvorrichtung (255), um den Hubrahmen (256) in der dritten
Richtung (z) relativ gegeniiber dem Grundrahmen (250) und die Klemmbacken
(254a, 254b) aus der unteren Hohenstellung in die obere Hohenstellung zu bewe-

gen,

Einschieben einer der Beladezungen (252a, 252b) unter einen der nebeneinander
angeordneten und angehobenen Warentréger (3, 3°) durch Betétigung einer der
ersten Antriebsvorrichtungen (251a, 251b) relativ gegeniiber dem Grundrahmen
(250), um in der ausgefahrenen Aufnahmestellung den einen der Warentriger (3)

aufzunehmen,

Losen der Klemmung der Warentriiger (3, 3°) durch Betiitigung der zumindest ei-
nen zweiten Antriebsvorrichtung (253a, 253b), um zumindest eine der Klemmba-
cken (254a, 254b) in der zweiten Richtung (x) aus der angestellten Klemmstellung
in die zuriickgezogene Offnungsstellung zu bewegen, sodass der nicht von unten
unterstiitze Warentréger (3°) auf den Warenstapel (8°) in der Transportladehilfe

(7; 107) zuriickkippt,

Anderung der Konfigurationsbreite von der ersten Konfigurationsbreite in die
zweite Konfigurationsbreite durch die zumindest eine vierte Antriebsvorrichtung

(259) in einer zweiten Richtung (x),
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- Klemmung des Warentrigers (3), welcher auf der in die ausgefahrene Aufnahme-
stellung bewegte Beladezunge (252a) aufgenommen ist, durch Betiitigung der zu-
mindest einen zweiten Antriebsvorrichtung (253a, 253b), um die Klemmbacken
(254a, 254b) in der zweiten Richtung (x) relativ zueinander und aus einer zuriick-

gezogenen Offnungsstellung in die angestellte Klemmstellung zu bewegen.
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