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(54) AUTOMATISIERTES WARENUMSCHLAGLAGER
(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb des
Warenumschlaglagers (1) flr eine Vielzahl von
Packungen von Waren (13) mit einem
Wareneingangsbereich (2) mit zumindest einer -
Ubergabeeinrichtung (16) fir eine sortenreine Fig.1 o 3 s b A

Befullung der Waren (13) in Aufnahmebehéltnisse
und mit  einem Lagerbereich (3) mit
Lagereinrichtungen (4) zum Zwischenlagern der
Aufnahmebehaltnisse und mit zumindest einem
Kommissionierautomat (7). Weiters sind
Fordereinrichtungen (100) zum Transport der
Aufhahmebehaltnisse vorgesehen. Das
Aufnahmebehaltnis ist als schachtartiges
Transport- und Lagermagazin (27) ausgebildet far
zumindest einem einreihigen Packungsstapel (42)
und ist mit Kupplungsmittel (31) und/oder
Kupplungsaufnahmen (86) flr eine Positionierung

an den Foérdereinrichtungen (100) und/oder
Ubergabeeinrichtungen (16) und/oder
Speicherférderkreis (15) und/oder
Lagereinrichtungen (4) und/oder
Kommissionierautomat (7) versehen. Der

Speicherférderkreis (15) dient als Zwischenlager fur
die Transport- und Lagermagazine (27). Zwischen
der  Ubergabeeinrichtung (16) und dem
Speicherférderkreis  (15) ist zumindest eine
Transfereinrichtung (46), z.B. Manipulator (47),
angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Warenumschlaglager wie es im Oberbegriff des Anspruches 1
beschrieben ist, sowie ein Aufnahmebehaltnis wie es im Oberbegriff des Anspruches 3 be-
schrieben ist, und ein Verfahren, wie es im Oberbegriff des Anspruches 12 angegeben ist.

[0002] Aus dem Dokument DE 34 11 218 A1 ist eine Vorrichtung zur Bevorratung und Ausgabe
von Kleinteilen mit einem kassettenartigen Gehause fir die Aufnahme von Waren bekannt. Die
Gehéduse sind Uber Kupplungsmittel in einer Regalanlage aufgenommen und mit aufrollbaren
Fachbdden zur direkten Kommissionierung der Waren versehen.

[0003] Aus dem Dokument EP 0 647 927 A1 ist eine Vorrichtung zum automatischen Abgeben
von Gegenstdnden, deren Abmessungen und Beschaffenheit verénderlich sind, bekannt. Die
Gegenstande sind in einer schachtartigen Speichersaule, deren innerer Querschnitt und Héhe
verstellbar ist, gestapelt. Unterhalb der Speichersaule mit dem verstellbaren Gehdusewanden
ist ein Vereinzelungsmechanismus mit einem fingerartigen, angetriebenen AusstoBelement
angeordnet mittels dem jeweils die zu unterst in der Stapelsadule befindliche Ware in einem
automatisierten Kommissionierverfahren abgegeben wird.

[0004] Aus dem Dokument US 5,127,546 A ist eine Lagerstruktur zur Bildung von Stapelsdulen
von Waren bekannt, wobei die Struktur an unterschiedliche Anforderungen hinsichtlich der
Waren in ihrem Aufnahmequerschnitt anpassbar ist. Einem Bodenabschluss der Stapelsédulen
bilden Band- bzw. Riemenférderer mittels denen in einem automatisierten Kommissionierverfah-
ren jeweils die unterste auf den Riemenférderer aufliegende Ware aus dem Stapel abgeférdert
wird.

[0005] Aus der EP 0 794 135 A1 ist eine Beladeeinrichtung fur von vorne zugangliche, nahezu
in senkrechter Lage ausgerichtete Fullschachte eines Kommissionierautomaten bekannt, mit
dem nicht nur Einzelpackungen nachmagazinierbar sind, sondern ganze Artikelstapel gleichzei-
tig per Automat in einen vorgesehenen Fullschacht magaziniert werden. Der Artikelstapel wird
dabei in einem speziellen kastenartigen Magazin mit Langsschlitz in einer Langsseitenwand
gehandhabt. Das Magazin erfillt den Zweck, dass der Artikelstapel konsistent zusammengehal-
ten wird. Das Magazin ist der Form des Artikels bzw. der Mehrzahl der gestapelten Artikel an-
gepasst. Nach einem Beschickungsvorgang des Flllschachts bei dem der Stapel mit dem
Automat dem Magazin enthommen und in den Flllschacht des Kommissionierautomaten gefullt
wird, wird das leere Magazin fiir erneutes Beflillen mit Artikel zum Wareneingang zurtickgefiihrt.
Nach diesem bekannten Stand der Technik ist es erforderlich, einen gesamten Artikelstapel aus
einem Magazin mit einem Automat zu Ubernehmen und in einen freien Flllschacht zu transfe-
rieren. Dies erfordert einen ganzlich entleerten Fillschacht, um einen Gesamtstapel nachfillen
zu kbénnen da eine Handhabung einer Teilmenge eines Stapels nicht méglich ist. Dadurch kann
es zu Engpasse in der Verflgbarkeit von Artikeln am Kommissionierautomat kommen.

[0006] Aus der DE 198 12 147 A1 ist eine Kommissionieranlage mit zumindest einem Schnell-
drehautomaten, der zumindest ein Artikelregal mit nebeneinander angeordneten, im wesentli-
chen senkrechten, vorzugsweise leicht geneigten, von vorne zugénglichen Artikelschachten
aufweist, in denen zu kommissionierende Artikel gelagert werden wobei die Einlagerung Gber
ein, bei jedem Artikelschacht positionierbares Regalbediengerét erfolgt. Dieses weist eine Arti-
kelhandhabe-Einheit auf, die sorten- bzw. dimensionsgleiche Artikel stapelweise einlagert,
wobei ein einzulagernder Artikelstapel ohne separates Artikelstapel-magazin durch das Regal-
bediengerat gehandhabt wird und die Artikelhandhabe-Einheit eine Langsklemmvorrichtung
durch eine mit Federfinger bestlicke Langsklemmplatte aufweist. Damit kann der Artikelstapel in
den Artikelschacht transferiert werden. Diese aus dem Stand der Technik bekannte Kommissio-
nieranlage erfordert einen héheren Lageraufwand fiir eine die automatische Handhabung eines
Artikelstapels gewahrleistende Lagerung der Artikel.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Warenumschlaglager fiir eine hohe Warenausgangs-
kapazitat einer hohen Anzahl von in Packungen eingehender und auszuliefernder Artikelvarian-
ten bei Reduzierung bzw. Vermeidung von manuell vorzunehmenden Warenmanipulationen

1/21



gatentaes

@;ﬁmgmm AT 511 598 B1 2013-01-15

nach erfolgter Wareneingangsabwicklung bis zur Auftragbereitstellung zu schaffen.

[0008] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wie-
dergegebenen Merkmalen erreicht. Der Uberraschende Vorteil dabei ist, dass durch die Anwen-
dung von in allen Bereichen zwischen der Entgegennahme der Waren und vereinzelten Ab-
kommissionierung der Waren fiir eine auftragsbezogene Sammlung, zum Einsatz gelangende,
universell einsetzbare Lager- und Transportmagazine eine Fehimanipulation wirkungsvoll ver-
mieden wird und zusatzlich zu der damit erreichten erhdhten Sicherheit eine Verkirzung der
Auftragsdurchlaufzeit erreicht wird. Damit wird aber auch neben der automatisierten Kommissi-
onierung von so genannten A- Artikel eine automatisierte Abwicklung fur B- Artikel wie auch
fallweise C- Artikel wirtschaftlich und mit der erforderlichen Sicherheit vor Fehlkommissionie-
rungen erreicht.

[0009] Weiters wird eine hohe Verfligbarkeit der Artikel fir die Bedienung der Kommissionier-
einrichtung erreicht, da vielfach eine Zwischenlagerung nicht erforderlich ist. Damit ist aber auch
das Lagervolumen hdher auslastbar. Es entfallen aber dadurch auch zuséatzliche Warenbehélter
speziell als Lagerbehalter wodurch auch Férdereinrichtungen einheitlicher gestaltbar sind.

[0010] Von Vorteil ist aber auch eine Weiterbildung nach Anspruch 2, weil dadurch ein einfa-
cher Aufbau eines Kommissionierautomaten des Warenumschlaglagers erreicht wird und auch
an diesem eine hohe Durchsatzleistung bei kurzen Auftragsdurchlaufzeiten erzielbar ist.

[0011] Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch durch das im Anspruch 3 gekennzeichnete
Aufnahmebehaltnis erreicht, weil damit eine Uberstellung einzelner Artikelpackungen oder eines
Packungsstapels von einem Warenbehélter in einen Flllschacht entféllt. Damit wird ein manuel-
les oder automatisiertes Befiillen einer Abgabeeinrichtung eines Kommissionierautomaten
vermieden und damit Manipulationsfehler ausgeschlossen wie auch der personelle Einsatz
beim Betrieb eines Kommissionierautomaten wesentlich reduziert wird.

[0012] Von Vorteil sind dabei auch Ausbildungen wie sie in den Ansprichen 4 bis 11 gekenn-
zeichnet sind, weil dadurch sehr variabel anpassbare Magazine erreichbar sind die aus serien-
gefertigten Elementen bestehen wodurch ein sehr wirtschaftlicher Einsatz gegeben ist.

[0013] AbmaBanderungen an Packungen, die von einem Lagerbetreiber nicht beeinflussbar
sind, kénnen sehr rasch durch die Variabilitdt der Transport- und Lagermagazine beriicksichtigt
werden.

[0014] Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch gemal den im Anspruch 12 wiedergegebe-
nen MaBnahmen erreicht.

[0015] Der Vorteil dabei ist die hohe Flexibilitdt durch den zwischengelagerten Speicherférder-
kreis und dessen bedarfsgerechte Einbeziehung als lange Transportwege reduzierendes Zwi-
schenlager, wodurch die Kommissionierabwicklung beschleunigt und damit kurze Reaktionszei-
ten bei der Warenauslieferung erreicht werden.

[0016] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der in den Figuren darge-
stellten Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert.

[0017] Es zeigen:

[0018] Fig. 1  ein Lagerlayout eines Warenumschlaglagers mit einer Kommissionieranlage in
vereinfachter Darstellung;

[0019] Fig. 2 ein Teilbereich der erfindungsgemaBen Kommissionieranlage in vereinfachter,
perspektivischer Darstellung;

[0020] Fig. 3 die Kommissionieranlage in Ansicht;

[0021] Fig. 4 einen Teilbereich des Warenumschlaglagers mit dem Wareneingangsbereich
und dem Lagerbereich in vereinfachter, perspektivischer Darstellung;

[0022] Fig. 5 ein erfindungsgemaBes Transport- und Lagermagazin des Warenumschlagla-
gers, geschnitten gemas den Linien IV-V in Fig. 6;
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[0023] Fig. 6 das Transport- und Lagermagazin, geschnitten gemas den Linien VI-VI in Fig.

b

[0024] Fig. 7 einen Teilbereich eines Tragers zur Aufnahme des Transport- und Lagermaga-
zins, geschnitten gemag den Linien VII-VIl in Fig. 5;

[0025] Fig. 8 eine Ansicht auf einen Teilbereich des Transport- und Lagermagazins, gemaf
Pfeil VIIl in Fig. 5;

[0026] Fig. 9 ein Lagerlayout einer anderen Ausbildung des erfindungsgeméaBen Warenum-
schlaglagers in vereinfachter Darstellung;

[0027] Fig. 10 eine weitere Ausbildung des Wareneingangsbereiches des erfindungsgemaBen
Warenumschlaglagers.

[0028] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageanderung sinngemaB auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0029] Fig. 1 zeigt das Layout eines Warenumschlaglagers 1 in Draufsicht und vereinfachter
Darstellung. Die gezeigten wesentlichen Bereiche und Anlagen des Warenumschlaglagers 1
sind ein Wareneingangsbereich 2, Lagerbereich 3 mit Lagereinrichtungen 4, mit zumindest
einem Manipulationsgerat, sowie einer im Lagerbereich 3 vorgesehenen Kommissionier-
einrichtung 6, insbesondere einem Kommissionierautomat 7 fir eine auftragsbezogene Abgabe
von Warenpackungen eines Stapels der Packungen aus der Kommissioniereinrichtung 6, ent-
weder in Auftragsbehélter 8 oder direkt auf einen Abfuhrférderer 9 Uber den der Transport der
Packungen in einen Warenausgangsbereich 10 erfolgt, in welchem die Auftragsbehalter 8
gegebenenfalls nach einer Endkontrolle, z.B. Mengenkontrolle, Artikelkontrolle, Gewichtsplausi-
bilitéts-Uberprifung etc., versandfertig bereitgestellt werden.

[0030] Der Wareneingangsbereich 2 gliedert sich in einen Stellbereich 11, z.B. flr auf Paletten
12, oder in Behaltern oder sonstigen Verpackungen in Packungseinheiten je Artikelvariante
angelieferte Waren 13, wobei durchaus unterschiedliche Artikelvarianten je Palette 12 bzw.
Behalter méglich sind.

[0031] Die Wareneingangsabwicklung umfasst eine Wareneingangskontrolle der Waren 13 mit
Eingangserfassung und einer Ubergabemanipulation flr deren Einlagerung in den Lagerbereich
3 bzw. den Lagereinrichtungen 4, wobei die Ubernahmemanipulation bevorzugt manuell von
Bedienkraften 14 an bevorzugt mehreren, langs eines Speicherforderkreises 15 angeordneter
Ubergabeeinrichtungen 16 erfolgt.

[0032] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel und nach einer bevorzugten Ausbildung ist der La-
gerbereich 3 in zwei Lagergruppen 17, 18 gegliedert, welche vorzugsweise symmetrisch zu
dem langserstreckenden Kommissionierautomat 7 angeordnet sind. Jede der Lagergruppen 17,
18 wird durch eine Mehrzahl von parallel zum Kommissionierautomat 7 verlaufenden Hochrega-
len 19, z.B. einem dem Kommissionierautomat 7 néchst angeordneten Doppelregal 20 und
einem dazu parallel verlaufenden, vom Kommissionierautomat 7 weiter distanzierten Einzelre-
gal 21 gebildet.

[0033] Zwischen dem Kommissionierautomat 7 und dem vorzugsweise ausgebildeten Doppel-
regal 20, sowie zwischen dem Doppelregal 20 und dem mdoglichen Einzelregal 21, ist jeweils
eine Lagergasse 22 vorgesehen, in der automatisierte Manipulationsgerate 23 installiert sind
die linear Uber eine Gesamtlange 24 des Lagerbereiches 3 bis in Endpositionen 25 an den
Speicherférderkreis 15 verfahrbar sind. Mit diesen erfolgt, gesteuert von einem Zentralrechner
26, der Transport von beflllten, teilentleerten oder leeren Transport- und Lagermagazinen 27,
die sowohl fir die Einsortierung der Waren 13 an den Ubergabeeinrichtungen 16, fir den Um-
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lauf

[0034] am Speicherférderkreis 15, sowie der Ein- und Auslagerung im Lagerbereich 3 wie auch
flr den Einsatz am Kommissionierautomat 7, ausgelegt sind.

[0035] Das bevorzugt sortenrein mit Ware 13 befillte Transport- und Lagermagazin 27 kann
einerseits im Speicherforderkreis 15 verbleiben oder bedarfsgesteuert mittels Manipulationsge-
réat 23 entweder unmittelbar dem Kommissionierautomaten 7 oder aber einem Speicherplatz 28
im Lagerbereich 3 fiir eine Zwischenlagerung zugefihrt. Weiter wird mit dem Manipulationsge-
rat 23 der Transport des Transport- und Lagermagazins 27 zum und vom Kommissionierauto-
mat 7 und der Austausch des Transport- und Lagermagazins 27 am Kommissionierautomaten 7
vorgenommen. Ein dem Kommissionierautomat 7 entnommenes leeres oder teilentleertes
Transport- und Lagermagazin 27 wird mittels Manipulationsgerét 23 entweder dem Lagerbe-
reich 3 oder dem Speicherférderkreis 15 fiir eine Zwischenlagerung oder Auffillung Gberstellt.

[0036] Eine manuelle Bedienung des Kommissionierautomaten 7 zur Nachbeflllung mit aus
dem Lagerbereich 3 in Behaltern oder Magazinen herangeschaffter Waren - wie es nach dem
Stand der Technik erfolgt - entfallt damit. Die gesamte Warenmanipulation ab Ubergabeeinrich-
tung 16 bis hin zum Abkommissionieren der Waren 13 im Kommissionierautomaten 7 erfolgt
mittels des Transport- und Lagermagazins 27. Eine detaillierte Beschreibung dieser erfolgt
spater.

[0037] In der Fig. 2 ist ein Teilbereich und in Fig. 3 eine Querschnittsdarstellung des Kommissi-
onierautomat 7 gezeigt. Dieser besteht aus einem in Richtung einer Léngserstreckung des
Kommissionierautomaten 7 auf einer Aufstandsflache aufgelagertes in seinem Querschnitt in A-
Form gestaltetes Rahmengestell 29.

[0038] In Bezug auf eine Mittelebene 30 sind an entgegengesetzten Auflagerflachen Kupp-
lungsmittel 31, flr eine positionierte Aufnahme des Transport- und Lagermagazins 27 vorgese-
hen. In Richtung der L&ngserstreckung des Kommissionierautomaten 7 sind diese unmittelbar
benachbart aneinander, tauschbar angeordnet. Die Transport- und Lagermagazine 27, wie im
Detail noch spater beschrieben, bilden dabei schachtartige Aufnahmen fiir einen Stapel der
Waren 13.

[0039] Durch die A-férmige Ausbildung des Rahmengestells 29 mit Stlitzschenkel 32, 33 wird
einerseits langs der Mittelebene 30 zwischen diesen ein Freiraum fir einen Sammelférderer 34
z.B. Bandférderer geschaffen andererseits wird dadurch eine geneigte Lage des Transport- und
Lagermagazins 27 erreicht.

[0040] Die in dem Rahmengestell 29 mittels der Kupplungsmittel 31 positioniert gehalterten
Transport- und Lagermagazine 27 sind unmittelbar Gber am Rahmengestell 29, beabstandet
aneinander gereiht, angeordneten Abgabevorrichtungen 35 aufgesetzt.

[0041] Durch diese Abgabevorrichtung 35 wird jeweils liber Ansteuerung eine unterste Packung
der Ware 13 aus dem Transport- und Lagermagazin 27 und einem in Richtung des Sammelfér-
derers 34 geneigt verlaufenden Ableitbleches die abzukommissionierende Ware 13 dem Sam-
melférderer 34 zugeflhrt.

[0042] Die Abgabevorrichtung 35 kann beispielsweise ein mit Mithehmernoppen versehener,
elektrisch betriebener Riemenférderer sein, wie auch jede andere Art von AusstoBvorrichtungen
méglich sind.

[0043] Sobald eine Packung mit der Ware 13 aus dem Transport- und Lagermagazin 27 abge-
fihrt wurde, kommt es vorzugsweise schwerkraftbedingt und/oder federkraftunterstitzt etc. zu
einem Absenken des Stapels, womit neuerlich die unterste Packung des Stapels fiir eine Abfuhr
bereitgestellt ist.

[0044] Zur Uberwachung des Fillstandes in den Lager- und Lagermagazinen 27 kann bei-
spielsweise eine automatisierte Fullstand-Uberwachungsvorrichtung 36, beispielsweise eine auf
einem Kopftrager 37 auf einem Laufwagen 38 verfahrbar angeordnete Sensorik 39, welche als
Distanzmesseinrichtung ausgebildet ist und im Durchlaufverfahren einen Abstand 40 einer
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Oberseite 41 eines Packungsstapels 42 zu einem Referenzpunkt der Sensorik ermittelt, vorge-
sehen sein. Bei Erreichen eines festgelegten Mindestbestandes, der sich aufgrund des Abstan-
des 40 und einer Packungshéhe 43 ergibt wird ein Signal zum Austausch des Transport- und
Lagermagazins 27 aktiviert wird und Uber den Zentralrechner 26 die zum Austausch erforderli-
chen MaBnahmen gesetzt, wonach vom Manipulationsgerat 23 ein befllltes oder teilbefllltes
Transport- und Lagermagazin 27 mit der entsprechenden Ware 13 aus dem Lagerbereich 3
oder dem Speicherférderkreis 15 geholt und der Austausch vorgenommen wird.

[0045] Stellpldtze 44 am Kommissionierautomat 7 flr die Transport- und Lagermagazine 27
werden bevorzugt ebenso chaotisch wie im Lagerbereich 3 vom Zentralrechner 26 vergeben
und verwaltet wodurch ein hoher Nutzungsfaktor und damit hohe Kapazitdt und somit eine
kurze Auftragsdurchlaufzeit erreicht wird. Der Kommissionierautomat 7 kann damit hinsichtlich
der Warenbestickung auf tageszeitlich bedingte und bekannte Bedarfsschwankungen hin
optimiert werden.

[0046] Die fur einen Auftrag bestimmten aus unterschiedlichen Transport- und Lagermagazinen
27 zusammen zu flhrenden Einzelpackungen der georderten Waren 13 kénnen entweder in
einem Auftragsbehalter am Sammelférderer 34 gesammelt werden. Es ist aber auch weiters
mdglich die Zusammenflihrung direkt auf dem Sammelférderer 34, durch eine Transportblock-
bildung und Blockdefinition am Sammelférderer 34 vorzunehmen und die Ubergabe in einem
Auftragsbehalter auf der die Waren 13 den Warenausgangsbereich zufihrenden Férdereinrich-
tung vorzunehmen.

[0047] In der Fig. 4 ist ein Teilbereich des Warenumschlaglagers 1 mit Ubergabeeinrichtungen
16 des Wareneingangsbereiches 2 und mit dem Speicherférderkreis 15 gezeigt. Jede der be-
vorzugt mehreren der dem Speicherfdrderkreis 15 zugeordneten Ubergabeeinrichtungen 16
weist einen oder mehrere Bestlickungsplatze 45 auf in denen zu beflllende Transport- und
Lagermagazinen 27 bevorzugt in geneigter Lage fir die Bedienkraft 14 bereit gestellt sind. Die
Bereitstellung erfolgt mittels der Manipulationsgeréate 23 auf den Speicherférderkreis 15 und
bevorzugt von diesem mittels eines jeder Ubergabeeinrichtung 16 zugeordneten oder gemein-
samen Transfereinrichtung 46, z.B. eines langs einer Linearstrecke des Speicherférderkreises
15 verfahrbaren Manipulators 47.

[0048] Den Speicherforderkreis 15 bildet beispielsweise eine Zweispur- Férdereinrichtung 48,
z.B. Ketten-, Band, oder Riemenférderer bei dem zwei Forderstrange 49, 50 in einer Distanz
zueinander in zwei zu einer Aufstandsflache 51 parallelen Ebenen gefihrt sind. Mdglich ist
jedoch auch die Forderstrange 49, 50 gegebenenfalls aus der Vertikalen in versetzten Bahnen
zu fOhren, womit eine geneigte Lage der Transport- und Lagermagazine 27 erreicht wird, wie
sie sowohl bei der Lagerung im Lagerbereich 3 wie auch am Kommissionierautomat 7 aber
auch beim Transport mit dem Manipulationsgerat 23 vorgesehen ist, zu erreichen. Dies verhin-
dert ein Herausfallen der Waren aus dem einseitig, fir die Befillung offenen Transport-und
Lagermagazinen 27.

[0049] An den Férderstrangen 49, 50 werden die Transport- und Lagermagazine 27 mittels der
Kupplungsmittel, wie sie auch fur die Positionierung am Kommissionierautomat und bei der
Lagerung im Hochregal Verwendung finden, positioniert.

[0050] Weiter weist die Ubergabeeinrichtungen 16 ein Erfassungsterminal 52 mit einem Einga-
bemittel, z.B. Tastatur, Lesegeréat etc. auf, mittels der Warencodes erfasst, zur Zuordnung
bereitgestellte Transport- und Lagermagazine 27 codiert oder nach Eingabe bzw. einem Einle-
sevorgang z.B. Scannen eines Warencode an der Ubergabeeinrichtung 16 ein bereits zugeord-
netes Transport- und Lagermagazin 27 aus dem Speicherférderkreis 15 oder dem Lagerbereich
3 fur den Beflllvorgang bereit zu stellen.

[0051] Weiter ist es méglich der Bedienkraft 14 auf einem Display 53 des Erfassungsterminals
52 die fiir eine Befillung erforderliche Stlickzahl der Warenpackungen anzuzeigen und nach
erfolgter Beflillung diese zu bestétigen oder die tatsédchlich beflllte Stlickzahl einzugeben.

[0052] Nach erfolgter Auffillung des Transport- und Lagermagazins 27 und etwaiger Datener-
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fassung erfolgt eine Rlckflihrung des beflllten Transport- und Lagermagazins 27 mittels der, im
gezeigten Beispiel an jeder Ubergabeeinrichtung 16 unmittelbar angeordneten Transfereinrich-
tung 47 an den Speicherforderkreis 15 wobei der Speicherplatz vorzugsweise chaotisch ver-
gebbar und vom Zentralrechner verwaltet wird.

[0053] Das befiillte Transport- und Lagermagazin 27 kann einerseits im Speicherfdrderkreis 15
bis ein Bedarf am Kommissionierautomat besteht, verbleiben, oder aber bei Bedarf mittels dem
Manipulationsgerat 23 zum Kommissionierautomat 7, oder zu einer Zwischenspeicherung in
den Lagerbereich 3 geférdert werden wo ebenfalls eine bevorzugt chaotische Speicherplatz-
Vergabe im Hochregal 19 und deren Verwaltung erfolgt, indem die Transport- und Lagermaga-
zine hangend, in vorzugsweise geneigter Lage positioniert werden.

[0054] In den Fig. 5 bis 8 ist ein mégliches Ausfluhrungsbeispiel fir das Transport- und Lager-
magazin 27 gezeigt, wobei in der Fig. 5 dieses teilbefillt mit Packungen 54 mittels einer Auf-
nahmevorrichtung, beispielsweise Greifkopf, etc. z.B. des Manipulationsgerdtes 23 oder des
Manipulators 47 mittels der beispielsweise als Zentrierbolzen 55 ausgebildeten Kupplungsmit-
teln 31 in Positionieraufnahmen 56 eines Tragmittels 57, wie es bevorzugt in gleicher Ausbil-
dung sowohl an den Lagereinrichtungen, Zweispur-Férdereinrichtung, Bestlickungsplatz und
Rahmengestell des Kommissionierautomaten 7 vorgesehen ist, positioniert wurde.

[0055] Das Transport- und Lagermagazin 27 weist in Richtung einer Lange 58 beispielsweise
zwei zueinander beabstandete Tragblgel 59 auf, die beispielsweise einen rechteckférmigen
Querschnitt mit einer Breite 60 und Tiefe 61 umgrenzen, wobei der Querschnitt gréBer ist, als
eine Breiten- und Langenabmessung der aufzunehmenden Packungen 54. Die Tragblgel 59
sind beispielsweise durch Rechteck-Rohrprofile, Blechwinkelteile in U-Form, C-Form, etc. gebil-
det.

[0056] Innerhalb des von den Tragbiigeln umgrenzten Querschnitts sind in Richtung der Lange
58 erstreckend, zwei voneinander unabhéngige, durch L-Profile 62 gebildete Magazinwandteile
63 angeordnet. Diese sind mit aufeinander zuweisenden, kurzen Basisschenkeln 64 beispiels-
weise an einer Querwand 65 der Tragbligel 59 befestigt, z.B. mit dieser verschraubt. In Rich-
tung der Tiefe 61 der Tragblgel 59 auskragende Schenkel 66, 67 bilden Seitenwénde 68, 69
zwischen denen die Packungen 54 seitenstabilisiert gehalten sind. Die Befestigung der L-Profile
62 an de Querwand 65 der Tragbligel 59 ermdglicht z.B. durch in den Basisschenkeln 64 quer
verlaufende Querschlitze eine Verstellung eines Abstandes 70 zwischen den einander gegen-
Uberliegenden Seitenwanden 68, 69. Des Weiteren weisen die L-Profile 62 in einem unteren
Endbereich 71 durch eine winkelige, in Richtung einer Mittelebene 72 aufeinander zugerichtete
Abwinkelung, Stitzwinkel 73 als Auflagen firr die Packungen 54 bzw. den Packungsstapel 42
auf. Weiters sind im Endbereich 71 die Basisschenkel 63, 64 bis in den Bereich der Seitenwén-
de 68, 69 entfernt, wodurch ein im AusmafB dem Abstand 70 und damit einer Packungsbreite 75
entsprechender freier Durchbruch 76 fir das Ausschieben bzw. AusstoBBen der jeweils untersten
Packung 54 in Ausgaberichtung - gemaB Pfeil 77 - vorliegt. Die Distanz 74, in welcher die Ba-
sisschenkel 63, 64 entfernt sind, ist gréBer als eine maximal vorgesehene Packungshéhe 78.

[0057] Um ein selbsttatiges Austreten der Packung 54 durch den Durchbruch 76, bedingt durch
die vorzugsweise angewendete Schréglage des Transport- und Lagermagazins 27, bei der die
Packungen 54 schwerkraftbedingt an den Basisschenkeln 64 anliegen, wéhrend des Trans-
ports, Lagerung, Beschickung und Entnahme zu vermeiden, ist in Ausgaberichtung - geman
Pfeil 77 - dem Durchbruch 76 nachgelagert ein flexibles Rickhaltemittel 79, z.B. eine den
Durchbruch 76 im Querschnitt Gberdeckende Blrste 80 vorgesehen, welche bevorzugt mittels
einer Verstelleinrichtung 81 z.B. einen Zahnstangentrieb 82 - gemaB Doppelpfeil 83 - hdhenan-
passbar an die tatsachliche Packungshéhe 78 einstellbar ist.

[0058] Zur Manipulation eines leeren bzw. teil- oder beflllten Transport- und Lagermagazins 27
mittels einer Aufnahmevorrichtung 84, mit der das Manipulationsgerat 23 bzw. Manipulator 47
bestiickt ist, weisen die Tragblgel 59 in ihren, den Kupplungsmitteln 31 gegeniberliegenden
Querseitenwanden 85 Kupplungsaufnahmen 86, z.B. Bohrungen, Ausklinkungen, Schlitze,
Zentrierbolzen etc. flr entsprechend den Kupplungsaufnahmen 86 ausgebildete Aufnahme-
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vorrichtung 84, beispielsweise Greiffinger 87 auf, mit denen die Aufnahmevorrichtung 84 be-
stlckt ist.

[0059] Die Ausbildung des Transport- und Lagermagazins 27 gewéahrleistet ein ungehindertes
Einlagen der Packungen 54, da mit Ausnahme geringer Bereiche, in denen die Tragblgel 59
angeordnet sind, das Magazin frei von vorne zugéanglich ist. Bevorzugt sind zwei Tragbligel 59
vorgesehen.

[0060] Grundsatzlich ist es mdglich, abgestimmt auf Warengruppen, in den Querschnittsab-
messungen mehrere BaugréBen von Transport- und Lagermagazine 27 zum Einsatz zu brin-
gen, wenngleich eine Einschrédnkung der verwendeten BaugrdBen logistische und anlagentech-
nische Vorteile hat.

[0061] Eine Minimierung der Anzahl unterschiedlicher BaugrdBen wird insbesondere durch die
Verstellbarkeit der L-Profile 62 und damit des Abstandes 70 zwischen den Seitenwanden 68, 69
innerhalb der Tragblgel 59 zur Anpassung an die vorzusehende Packungsbreite 75 erreicht.
Diese Verstellbarkeit der L-Profile 62 bringt beziliglich der Vereinzelungsvorrichtung 35, wie
insbesondere der Fig. 8 in unterbrochenen Linien zu entnehmen und im gezeigten Ausflh-
rungsbeispiel durch einen Band- oder Riemenabfuhrférderer 88 gebildet ist, durch eine beson-
dere Ausbildung von Mitnehmern 89, die auf einer Oberseite 90 eines Bandes 91 angeordnet
sind und diese Uberragend in den freien AusstoBquerschnitt des Durchbruches 76 des Trans-
port- und Lagermagazins 27 einragen, kein Problem darstellt.

[0062] Wie bereits erwéhnt, kdnnen in der Breite 60 und/oder der Tiefe 61 der Tragblgel 59
unterschiedliche BaugréBen der Transport- und Lagermagazine 27 vorgesehen sein, wobei
zusétzlich, wie ebenfalls bereits beschrieben, durch die Verstellbarkeit der die Seitenwande 68,
69 zur Positionierung der Packungen 54 ausbildenden Schenkeln 66, 67 das Spektrum der
aufzunehmenden Packungen 54 je BaugréBe der Transport- und Lagermagazine 27 erweitert
wird.

[0063] Aufgrund von bekannten Daten der Packungen 54 der einzelnen Artikelvarianten und
den statistisch ermittelbaren, sowohl quantitativen Durchsatzzahlen, Umschlagshéaufigkeit,
Umschlagszeiten ist es mdglich, eine zweckmaBige Anzahl von erforderlichen BaugrdBen fest-
zulegen und kann auch die Anzahl an erforderlicher Transport- und Lagermagazine 27 je vor-
gesehener BaugrdBe bestimmt werden.

[0064] Es sei noch darauf hingewiesen, dass bei der Anwendung unterschiedlicher BaugréBen
korrespondierende MaBnahmen fir die Einlagerung der Transport- und Lagermagazine in den
Lagereinrichtungen, wie auch an der Kornmissionieranlage in Bezug auf den Teilungsabstand
der Anordnung der Vereinzelungsvorrichtungen bzw. der Tragmittel am Kommissionierautomat,
Bestlickungsplatz und an den Lagereinrichtungen erforderlich sind, wobei zweckmaBigerweise
eine den Durchsatz fir die unterschiedlichen BaugrdéBen berlcksichtigende Gruppenbildung fir
Stell-, Lager- und Speicherplatze an den zuvor erwahnten Einrichtungen vorteilhaft ist.

[0065] Wie weiters insbesondere der Fig. 5 zu entnehmen, ist das Transport- und Lagermaga-
zin 27 beispielsweise an einem der Tragblgel 59, an zumindest einer Querseitenwand 85, mit
einem Kennzeichnungstrager 92 versehbar, der beispielsweise vom Transport- und Lagerma-
gazin 27 unverwechselbare Stammdaten enthalt und der mit warenbezogenen und damit vari-
able Daten bevorzugt an den Ubergabeeinrichtungen 16 des Wareneingangsbereiches 2 ver-
sehen wird. Die Daten kénnen in Form von Barcodes am Kennzeichnungstrager 92 vorgesehen
sein, wie auch Klartextzeichen méglich sind, wobei Uberschreibbare Kennzeichnungstrager 92
vorteilhaft sind oder aber auch die Kennzeichnungstrédger 92 mit elektronischen Speicherme-
dien -Chips - ausgestattet sein kénnen.

[0066] Sobald eine Ware 13 Uber deren Code einem Transport- und Lagermagazin 27 zuge-
ordnet wurde, erfolgt Gber das Lagerverwaltungsprogramm des Zentralrechners 26 die gesamte
Ablaufsteuerung, wie Zwischenspeicherung, Lagerung, Transport des Transport- und Lagerma-
gazin 27 bis zu dessen Entleerung und Neubeflllung mit Ware 13. Damit erlbrigen sich auch
weitere Uberwachungs- und Kontrolleinrichtungen in den Bereichen, wiewohl es selbstverstédnd-
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lich auch mdglich ist, wie beispielsweise auch in Fig. 5 am Beispiel der Aufnahmevor-richtung
84 gezeigt, flr eine Uberwachungs- und Kontrollfunktion Schreib-Lesegerate 93 vorzusehen.
Die gezeigte Anwendung dieser ist selbstverstandlich nicht auf die Aufnahmevorrichtung 84
beschréankt und ist ein Einsatz durchaus auch an den Ubergabeeinrichtungen 16, Transferein-
richtung 46, Speicherférderkreis 15, Lagereinrichtung 4 und/ oder Kommissionierautomat 6
maéglich.

[0067] Auch die Anbringung des Kennzeichnungstragers 92 an der Querseitenwand 85 des
Tragbugels 59 ist nur beispielhaft zu sehen, da durchaus weitere Méglichkeiten der Anbringung
am Transport-und Lagermagazin 27 denkbar sind.

[0068] In der Fig. 9 ist eine weitere Variante des Warenumschlaglagers 1, insbesondere fir
einen Transfer der Lager- und Transportmagazine 27 zwischen den in den unterschiedlichen
Lagergassen 22 vorgesehenen Manipulationsgeraten 23 gezeigt.

[0069] Gezeigt ist in einem Layout ein Teilbereich des Warenumschlaglagers 1 mit dem Wa-
reneingangsbereich 2, mit dem Ubergabeeinrichtungen 16, dem Speicherférderkreis 15 und
anschlieBenden Lagerbereich 3, gegliedert in die Lagergruppen 17, 18 beidseits des Kommissi-
onierautomat 7. Der Speicherférderkreis 15, wie bereits friiher beschrieben, weist zur Erhéhung
der Speicherkapazitat fir die Transport- und Lagermagazine 27 eine durch spezielle Bahnfiih-
rung verlangerte Speicherstrecke auf. Eine Verlangerung der Speicherstrecke und damit der
Kapazitdt des Speicherforderkreises 15 besteht beispielsweise auch bei Ausbildung eines
endlosen, mehretagigen Streckenverlaufes.

[0070] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist jeder Ubergabeeinrichtung 16 eine durch den
Manipulator 47 ausgebildete Transfereinrichtung 46 fir den Transfer der Transport- und Lager-
magagzin 27 zwischen dem Speicherfdrderkreis 15 und der Ubergabeeinrichtung 16 zugeordnet.

[0071] Der Lagerbereich wird aus den Lagergruppen 17, 18 mit beispielsweise jeweils einem
Doppelregal 20 und einem Einzelregal 21 gebildet, die beispielsweise symmetrisch im Bezug
auf den Kommissionierautomat 7 und parallel zu diesem ausgerichtet angeordnet sind. Bei-
spielsweise sind die dem Kommissionierautomat 6 nachstliegenden Doppelregale 20 fiir so
genannte A- Artikel, also schnelldrehende Waren, vorgesehen, wihrend die weiter entfernten
Einzelregale 21 beispielsweise fiir B- Artikel, also mitteldrehende Waren, vorgesehen sind, die
hinsichtlich ihren Packungen fir eine Abkommissionierung aus dem Kommissionierautomat in
Frage kommen. Durch die mit dem erfindungsgemaBen Warenumschlaglager erreichbare hohe
Durchsatzleistung ist bei diesem durchaus die Einbeziehung, zumindest mancher B- Artikel
durchaus méglich ohne die erforderliche kurze Durchlaufzeit der A-Artikel zu beeintréchtigen.

[0072] In den Lagergassen zwischen dem Einzelregal 21 und dem Doppelregal 20, sowie dem
Doppelregal 20 und der Kommissioniereinrichtung 6, sind in linear verlaufenden Fihrungsbah-
nen die Manipulationsgerate 23 verfahrbar angeordnet, womit je Lagergruppe 17, 18 zwei Ma-
nipulationsgerate 23 vorgesehen sind.

[0073] Zwischen den dem Speicherférderkreis 15 gegenlberliegenden Endpositionen 25 der
Manipulationsgerate 23 und dem Speicherférderkreis 15 ist nach dem gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel eine Lineartransfereinrichtung 94, bestehend aus dem Manipulator 47, der in zur Ver-
fahrrichtung der Manipulationsgerédte 23 senkrecht verlaufenden Richtung mittels einer Fih-
rungseinrichtung 95 verfahrbar ist. Der Manipulator 47 der Lineartransfereinrichtung 94 ist
zumindest zwischen zwei Endstellungen 96, 97 verstellbar, welche etwa im Schnittbereich mit
den Fihrungsbahnen der duBeren Manipulationsgerate 23 vorgesehen sind.

[0074] Mittels der Lineartransfereinrichtung 94 mit dem Manipulator 47 kann nun einerseits ein
Transfer von Transport- und Lagermagazine 27 zwischen dem Manipulationsgerat 23 und dem
Speicherférderkreis 15, wie aber auch ein Transfer der Transport- und Lagermagazine 27 zwi-
schen den in AuBBenbahnen 98 und den in Innenbahnen 99 verfahrbaren Manipulationsgeraten
23 erfolgen. Durch diese unmittelbare Transferméglichkeit der Transport- und Lagermagazine
27 ist eine sehr rasche Bedienung des Kommissionierautomat 7 mit den Transport-und Lager-
magazinen 27 erreicht, unabhangig vom Lagerplatz im Lagerbereich 3 oder einem Speicher-
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platz am Speicherférderkreis 15.

[0075] In der Fig. 10 ist eine weitere Ausbildung des Warenumschlaglagers 1, insbesondere
den Wareneingangsbereich 2 betreffend, mit den Ubergabeeinrichtungen 16 gezeigt. Nach
dieser Ausflihrungsvariante kein Speicherférderkreis vorgesehen und erfolgt der wechselweise
Transfer der Transport- und Lagermagazine 27 zwischen den Ubergabeeinrichtungen 16 und
den Manipulationsgeraten 23 direkt mit der zur Verfahrrichtung der Manipulationsgerate 23 in
senkrecht verlaufenden Richtung verfahrbaren Lineartransfereinrichtung 94. Mdglich ist dabei
an den Ubergabeeinrichtungen 16 einen Magazinspeicher 101, z.B. ein Trommelmagazin 102,
drehbar um eine Vertikalachse und mit am Umfang aneinander gereihter Stellplatze fir eine
Zwischenspeicherung befillter bzw. zu einer Beflillung bereitgestellter Transport-und Lagerma-
gazine 27 vorzusehen. Mit dieser Méglichkeit ergibt sich ein Pufferspeicher flr leere oder befill-
te Lager- und Transportmagazine 27 womit die Transportwege und damit Transportzeiten der
Manipulationsgerate 23 optimierbar sind und damit Transportengpésse vermieden werden.

[0076] Es wird noch darauf hingewiesen, dass in den Fig. 1, 9 und 10 Transferwege zwischen
unterschiedlichen Fordereinrichtungen 100, z.B. Speicherférderkreis 15, Lineartransfereinrich-
tung 94, Manipulationsgerat 23 und damit den jeweils zugeordneten Einrichtungen, wie Einzel-
regal 21, Doppelregal 20, Ubergabeeinrichtung 16 und Kommissioniereinrichtung 6 mit Doppel-
pfeilen dargestellt sind.

[0077] Generell wird zum Warendurchsatz mit der Kommissioniereinrichtung 6 und den Trans-
port-und Lagermagazinen 27 noch erganzend ausgefliihrt, wobei es gegeniiber den nachfol-
gend beschriebenen Anlagen und Ablaufen durchaus Varianten gibt, wie sie sich fir den Fach-
mann in nahe liegender Weise ergeben. Daher bilden die nachfolgenden Ausflihrungen keine
Einschrankung der Erfindung und sollen nur ein mégliches Beispiel, insbesondere an Hand der
Fig. 1, 9 oder 10.

[0078] Die im Wareneingangsbereich 2 auf Paletten 12 oder in Behaltern, etc. eingehende
Ware 13 wird von Bedienungskraften 14 kontrolliert und erfasst, wozu an den Ubergabeeinrich-
tungen 16 bzw. Bestlckungsplatzen 45 die erforderlichen Einrichtungen, wie beispielsweise
Eingabe-terminal, Eingabetastatur, Bildschirm, Lesegerat, Wiegevorrichtung, etc. vorgesehen
sind. Nach Eingabe eures Warencodes wird am Bestlckungsplatz 45 ein Transport- und La-
germagazin 27, welches entweder ein neutrales, an das der Warencode zu Ubertragen ist, oder
ein bereits dem Warencode zugeordnetes Transport- und Lagermagazin 27 bereitgestellt. Die
Bereitstellung erfolgt entweder unmittelbar aus dem Speicherférderkreis 15 mittels der Trans-
fereinrichtung 46 oder aus dem Lagerbereich 3 oder dem Kommissionierautomat 7 mittels des
Manipulationsgerates 23. Im Wesentlichen sind dies schnelldrehende Waren, aber auch Uber
den Warencode definierte, mitteldrehende Artikel, sofern diese fiir die Einmagazinierung in den
Transport- und Lagermagazinen 27 geeignet sind, ber die Kommissioniereinrichtung 6 bzw.
auch Zwischenlagerung am Speicherférderkreis 15 oder in den Hochregalen 19 abgewickelt
werden kénnen.

[0079] Nach erfolgter, vorzugsweise sortenreiner Beschickung eines Transport- und Lagerma-
gazins 27 am Bestlckungsplatz 45, wird das Transport- und Lagermagazin 27 von der Bedie-
nungskraft 14 Gber das Eingabeterminal 52 als fertig gestellt an den Zentralrechner 26 gemel-
det und erfolgt die Weiterleitung, wie die Ubergabe an den Speicherférderkreis 15. Oberste
Prioritét fir die Weiterbehandlung des am Speicherférderkreis 15 befindlichen Transport- und
Lagermagazin 27 hat eine Bedarfsanforderung zur Nachbeschickung des Kommissionierauto-
maten 7. Liegt eine derartige Anforderung vor, wird das entsprechende Transport- und Lager-
magazin 27 mittels Manipulationsgerat 23 unmittelbar dem Kommissionierautomat 7 zugefiihrt
und an einen freien Aufnahmeplatz positioniert bzw. ein Austausch vorgenommen und der
Aufnahmeplatz fir die Verwaltung im Zentralrechner 26 erfasst.

[0080] Liegt keine Anforderung fiir eine unmittelbare Nachbeschickung des Kommissionierau-
tomaten 7 vor, wird lber das Lagerverwaltungsprogramm im Zentralrechner 26 entschieden, ob
das beflllte Transport- und Lagermagazin 27 am Speicherférderkreis 15 bis zum Eingang einer
Bedarfsanforderung vom Kommissionierautomaten 7 verbleibt, oder aber zur Zwischenlagerung
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an einem vorzugsweise chaotisch vergebbaren Speicherplatz mittels dem Manipulationsgeréat
23 an das Hochregal 19 Uberstellt wird.

[0081] Der Warenfluss leerer, teilbeflllter bzw. befillter Transport- und Lagermagazinen 27,
zwischen dem Speicherforderkreis 15, Hochregal 19 und Kommissionierautomat 7, erfolgt
mittels der Manipulationsgerate 23, wobei eine Ubergabe der Lager- und Transportbehalter 27
zwischen den in den Lagergassen 22 linear verfahren Manipulationsgeraten 23 entweder Uber
den Speicherférderkreis 15 oder Uber zusatzliche Transfereinrichtungen erfolgt. Damit ist eine
véllig chaotische Distribution der Transport- und Lagermagazine 27 an den Bestlickungsplétzen
45, Speicherfordericreis 15, Lagerbereich 3 bzw. am Kommissionierautomat 7 mdglich, wodurch
eine hohe Flexibilitdt und maximale Auslastung des Lagerbereichs 3 und eine Minimierung der
Auftragsdurchlaufzeit erreicht wird.

[0082] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
stdndnis des Aufbaus teilweise unmaBstabliche und/oder vergréBerte und/oder verkleinerte
Darstellungen gewahlt wurden.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Warenumschlaglager 31 Kupplungsmittel

2 Wareneingangsbereich 32 Schenkel

3 Lagerbereich 33 Schenkel

4 Lagereinrichtung 34 Sammelférderer

5 Lagerbediengerat 35 Vereinzelungsvorrichtung
6 Kommissioniereinrichtung 36 Fiillstands-Uberwachungsvorrichtung
7 Kommissionierautomat 37 Kopftrager

8 Auftragsbehalter 38 Laufwagen

9 Abfuhrférderer 39 Sensorik

10 Warenausgangsbereich 40 Abstand

11 Stellbereich 41 Oberseite

12 Palette 42 Packungsstapel

13 Waren 43 Packungshéhe

14 Bedienkrafte 44  Stellplatz

15 Speicherforderkreis 45 Bestlckungsplatz

16 Ubergabeeinrichtung 46 Transfereinrichtung

17 Lagergruppe 47 Manipulator

18 Lagergruppe 48 Zweispur- Férdereinrichtung
19 Hochregal 49 Forderstrang

20 Doppelregal 50 Forderstrang

21 Einzelregal 51 Aufstandsflache

22 Lagergasse 52 Erfassungsterminal

23 Manipulationsgerat 53 Display

24 Gesamtlange 54 Packung

25 Endposition 55 Zentrierbolzen

26 Zentralrechner 56 Positionieraufnahme

27 Transport- und Lagermagazin 57 Tragmittel

28 Aufstandsflache 58 Lange

29 Rahmengestell 59 Tragbilgel

30 Mittelebene 60 Breite
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61 Tiefe 86 Kupplungsaufnahme
62 L-Profil 87 Aufnahmemittel
63 Magazinwandteil 88 Band- und Riemenabfuhrférderer
64 Basisschenkel 89 Mitnehmer
65 Querwand 90 Oberseite
66 Schenkel 91 Band
67 Schenkel 92 Kennzeichnungstrager
68 Seitenwand 93 Schreib- u/o Lesegerat
69 Seitenwand 94 Lineartransfereinrichtung
70 Abstand 95 Fuhrungseinrichtung
71 Endbereich 96 Endstellung
72 Mittelebene 97 Endstellung
73 Stutzwinkel 98 AuBenbahn
74 Distanz 99 Innenbahn
75 Packungsbreite 100 Férdereinrichtung
76 Durchbruch 101 Magazinspeicher
77 Pfeil 102 Trommelmagazin
78 Packungshdhe
79 Rickhaltemittel
80 Burste
81 Verstelleinrichtung
82 Zahnstangentrieb
83 Doppelpfeil
84 Aufnahmevorrichtung
85 Querseitenwand
Patentanspriiche

1.

Warenumschlaglager (1) fir eine Vielzahl von Packungen von Waren (13) mit einem Wa-
reneingangsbereich (2) mit zumindest einer Ubergabeeinrichtung (16) fir eine sortenreine
Beflllung der Waren (13) in Aufnahmebehéltnisse und mit einem Lagerbereich (3) mit La-
gereinrichtungen (4) zum Zwischenlagern der Aufnahmebehaltnisse und mit zumindest ei-
nem Kommissionierautomat (7) zum vereinzelten Abgeben von Packungen eines Pa-
ckungsstapels (42) und mit Férdereinrichtungen (100) zum Transport der Aufnahmebehalt-
nisse, wobei das Aufnahmebehéltnis als schachtartiges Transport- und Lagermagazin (27)
ausgebildet ist, das einen zumindest einreihigen Packungsstapel (42) von Packungen (54)
von Waren (13) im Wesentlichen in Vertikallage, bevorzugt in einer rdumlich geneigten La-
ge transport- und lagerungsgesichert bereichsweise umgrenzt und am Transport- und La-
germagazin (27) Kupplungsmittel (31) und/oder Kupplungsaufnahmen (86) flr eine Positi-
onierung der Transport- und Lagermagazine (27) an den Fordereinrichtungen (100)
und/oder Ubergabeeinrichtungen (16) und/oder Speicherférderkreis (15) und/oder Lager-
einrichtungen (4) und/oder Kommissionierautomat (7) ausgebildet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Speicherf6rderkreis (15) als Zwischenlager fir die Transport- und La-
germagazine (27) ausgebildet und zwischen der Ubergabeeinrichtung (16) des Warenein-
gangsbereiches (2) und den Lagereinrichtungen (4) angeordnet ist und fiir den Transfer
der Transport- und Lagermagazine (27) zwischen der Ubergabeeinrichtung (16) und dem
Speicherférderkreis (15) zumindest eine Transfereinrichtung (46), z.B. Manipulator (47),
angeordnet ist.
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2. Warenumschlaglager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Bestiickungspléat-
ze (45) an Ubergabeeinrichtungen (16) und/oder Speicherplatze am Speicherférderkreis
(15) und/oder an den Lagereinrichtungen (4) vom Zentralrechner (26) vorzugsweise chao-
tisch vergeben und verwaltet werden.

3. Aufnahmebehaltnis zur lagegesicherten Aufnahme zumindest eines Packungsstapels (42)
von Packungen von Waren (13) und mit zumindest einer Abgabedffnung (76) zur vereinzel-
ten Abgabe jeweils einer Packung des Packungsstapels (42) in einer zu einer Stapelhéhe
vorzugsweise senkrecht verlaufenden Abgaberichtung, wobei das Aufnahmebehaltnis als
schachtartiges Transport- und Lagermagazin (27) ausgebildet ist das mit einander gegen-
Uber angeordneten Schachtwanden (68, 69) einen bevorzugt rechteckigen, insbesondere
in einem Abstand (70) zwischen den Schachtwénden (68, 69) verstellbaren Innenquer-
schnitt bereichsweise umgrenzt und mit Kupplungsmitteln (31) und/oder Kupplungsauf-
nahmen (86) am Aufnahmebehéltnis flr eine Positionierung an einer Férdereinrichtung
(100) oder Lagereinrichtung (4) oder Kommissioniereinrichtung (6), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schachtwande (68, 69) in zu einer Langserstreckung des Transport-
und Lagermagazins (27) senkrecht verlaufenden Ebene von zumindest einem einen vor-
zugsweise Rechteckquerschnitt umgrenzenden Tragbiigel (59) umfasst sind und das
Kupplungsmittel (31) oder die Kupplungsaufnahme (86) vorzugsweise in einer Querseiten-
wand (85) des Tragbligels (59) angeordnet sind.

4. Aufnahmebehdltnis nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schachtwande
(68, 69) bevorzugt durch L- Profile (62) gebildet sind die in einem Endbereich (71) durch
Abwinkelungen geformte Stitzwinkeln (73) aufweisen.

5. Aufnahmebehaltnis nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die L- Profile (62)
mit vorzugsweise aufeinander zu gerichteten Basisschenkeln (64) an beispielsweise einer
Querwand (65) des Tragbulgels (59) verstellbar befestigt sind.

6. Aufnahmebehéltnis nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass im Endbe-
reich (71) der L- Profile (62) ein sich zwischen den Schachtwénden (68, 69) erstreckender
Durchbruch (76) gebildet ist, der sich lber eine Distanz (74) vom Stltzwinkel (73) in Rich-
tung einer Lange (58) der Schachtwande (58, 59) erstreckt.

7. Aufnahmebehéltnis nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass dem Durchbruch
(76) in Ausgaberichtung (Pfeil 77) ein Ruckhaltemittel (79), insbesondere Birstenelement
(80) nachgeordnet ist.

8. Aufnahmebehéltnis nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Rickhaltemittel
(79) in Richtung der Lange (58) bevorzugt mittels einer Verstelleinrichtung (81), z.B. Zahn-
stangentrieb (82) verstellbar ist.

9. Aufnahmebehaltnis nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Kupplungsmit-
tel (31) vorzugsweise durch einen Zentrierbolzen (55) gebildet ist.

10. Aufnahmebehdiltnis nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass bevorzugt am
Tragbugel (59) ein Kennzeichnungstrager (92), z.B. Barcodeetikett, Chip etc. angeordnet
ist.

11. Aufnahmebehaltnis nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass bevorzugt zwei in
Richtung der Lange (58) beabstandete Tragbulgel (59) vorgesehen sind.

12. Verfahren zum Betrieb eines Warenumschlaglagers fiir eine Vielzahl von Packungen von
Waren (13) mit einem Wareneingangsbereich (2) mit zumindest einer Ubergabeeinrichtung
(16) fur eine sortenreine Beflillung der Waren (13) in Aufnahmebehéltnissen und mit einem
Lagerbereich (3) mit Lagereinrichtungen (4) zum Zwischenlagern der Aufnahmebehéltnisse
und mit zumindest einem Kommissionierautomaten (7) zum vereinzelten Abgeben von Pa-
ckungen eines Packungsstapels (42) und mit Férdereinrichtungen (100) zum Transport der
Aufnahmebehéltnisse und wobei das Aufnahmebehdlinis als schachtartiges Transport- und
Lagermagazin (27) ausgebildet ist, das einen zumindest einreihigen Packungsstapel (42)
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von Packungen (54) von Waren (13) bereichsweise umgrenzt und am Transport- und La-
germagazin (27) Kupplungsmittel (31) und/oder Kupplungsaufnahmen (86) flr eine Positi-
onierung der Transport- und Lagermagazine (27) an den Férdereinrichtungen (100)
und/oder Ubergabeeinrichtungen (16) und/oder einem Speicherférderkreis (15) und/oder
Lagereinrichtungen (4) und/oder Kommissionierautomaten (7) ausgebildet sind, dadurch
gekennzeichnet, dass nach einer erfolgten sortenreinen Beschickung des Transport- und
Lagermagazins (27) am Bestickungsplatz (45) mit den Waren (13) dieses als fertiggestellt
an einen Zentralrechner (26) gemeldet wird wonach die Weiterleitung und Ubergabe an
den Speicherférderkreis (15) zur Zwischenlagerung erfolgt und entsprechend oberster Prio-
ritt, bei Vorliegen einer Bedarfsanforderung zur Nachbeschickung eines Kommissionier-
automaten (7), das entsprechende Transport- und Lagermagazin (27) mittels Manipulati-
onsgerét (23) dem Kommissionierautomat (7) zugefihrt und an einem freien Aufnahme-
platz positioniert bzw. ein Austausch vorgenommen und der Aufnahmeplatz fir die Verwal-
tung im Zentralrechner (26) erfasst wird.

Hierzu 8 Blatt Zeichnungen
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