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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUTOMATISCHEN BESCHICKEN EINER
WARENAUSGABEEINRICHTUNG

(57) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren und
eine Vorrichtung (30) zum automatischen Be-
schicken einer Warenausgabeeinrichtung (2),
bei dem Waren (31) Gber eine Beschickungs-
vorrichtung (47) von einer Warenbereitstel-
lungsvorrichtung (58) zu einem nachzufillen-
den Fullschacht (42) zugefihrt und (ber eine
Falléffnung (46) in diesem Fiilischacht (42) auf
einer am unteren Ende (48) angeordneten Ab-
gabevorrichtung (49) tibereinander gestapelt
werden. Hierzu wird vorerst von einem Stellwa-
gen (59) eine Stapelvorrichtung und Waren-
Uibergabevorrichtung (61) zum Fiillschacht (42)
verfahren und gegeniiber diesem positioniert,
wonach die Waren (31) vereinzelt auf der Wa-
renbereitstellungsvorrichtung (58) zu einer Be-
reitstellungsposition nahe der Wareniibergabe-
vorrichtung (61) zugefihrt und in dieser von
einer die vereinzelte Ware (31) empfangenden
Manipulationseinheit (75) in eine mit der Full6ff-
nung (46) Gberdeckende Ubergabeposition be-
wegt und darauf folgend auf einer unterhalb der
Ubergabeposition in den Fiillschacht (42) ver-
steliten Auflage der Stapelvorrichtung zu einem
Nachfiilistapel Gbereinander gestapelt werden.
Die Auflage (103) wird mit zunehmender
Stapelhéhe in Richtung der Langsachse des
Flllschachtes (42) schrittweise abgesenkt.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung (30) zum automatischen
Beschicken einer Warenausgabeeinrichtung (2), bei dem Waren (31) iiber eine Beschi-
ckungsvorrichtung (47) von einer Warenbereitstellungsvorrichtung (58) zu einem nachzu-
fiillenden Fiillschacht (42) zugefiihrt und iiber eine Fiill6ffnung (46) in diesem Fiillschacht
(42) auf einer am unteren Ende (48) angeordneten Abgabevorrichtung (49) iibereinander
gestapelt werden. Hierzu wird vorerst von einem Stellwagen (59) eine Stapelvorrichtung
und Wareniibergabevorrichtung (61) zum Fiillschacht (42) verfahren und gegeniiber die-
sem positioniert, wonach die Waren (31) vereinzelt auf der Warenbereitstellungsvorrich-
tung (58) zu einer Bereitstellungsposition nahe der Warentibergabevorrichtung (61) zuge-
fiihrt und in dieser von einer die vereinzelte Ware (31) empfangenden Manipulationsein-
heit (75) in eine mit der Fiillsffoung (46) tiberdeckende Ubergabeposition bewegt und dar-
auffolgend auf einer unterhalb der Ubergabeposition in den Fiillschacht (42) verstellten
Auflage der Stapelvorrichtung zu einem Nachfiillstapel {ibereinander gestapelt werden. Die
Auflage (103) wird mit zunehmender Stapelhdhe in Richtung der Langsachse des Fiill-
schachtes (42) schrittweise abgesenkt.

Fiir die Zusammenfassung Fig. 2 verwenden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum automatischen Beschicken
einer Warenausgabeeinrichtung, wie in den Oberbegriffen der Anspriiche 1, 11 und 15
beschrieben.

Aus der EP 1 075 439 Bl ist ein Verfahren und eine Kommissionieranlage zum Bereitstel-
len und Einlagern von Waren in einer Kommissionieranlage bekannt. Diese umfasst zu-
mindest einen Kommissionierautomat, der ein Warenregal mit nebeneinander und iiberein-
ander angeordneten, gegen die Horizontale geneigten Fiillschichte aufweist, in denen tiber-
einander gestapelt Waren gelagert werden. Jeder Fiillschacht ist an seinem unteren Ende
mit einer Einrichtung zum Anhalten und Ausgeben der Waren versehen. Das Regelbedien-
gerit umfasst eine raumbewegliche Hubplattform, auf der eine Wareniibergabevorrichtung
(Warenstapelhalterung) angeordnet ist, welche mit einem in ihr aufgenommenen, senk-
rechten Warenstapel bei jedem oberen Ende eines Fiillschachtes positionierbar ist, und die
einen in Stapelquerrichtung verschiebbaren Ausschieber aufweist, durch welchen aus dem

Warenstapel die unterste Ware vereinzelt in den ausgewihlten Fiillschacht einschiebbar ist.

Nach der DE 198 12 147 Al weist die in der EP 1 075 429 B1 beschriebene Wareniiber-
gabevorrichtung zusitzlich eine Warenstapel-Léngsklemmplatte mit in einer Reihe ange-
ordneten Federfingern auf, mit der ein Warenstapel noch vor seiner Positionierung gegen-
iiber einem ausgewihlten Fiillschacht in Stapelquerrichtung festgeklemmt und schlie8lich
nach einem Positionieren in der Aufsetzstellung in einem ausgewihlten Fiillschacht der

festgeklemmte Warenstapel aus der Festklemmung gel6st oder herausgedriickt wird.

Weiters ist aus der EP 0 795 495 A2 eine Vorrichtung zum automatischen Beschicken ei-
ner Warenausgabeeinrichtung bekannt, die mehrere nebeneinander angeordnete, im we-

sentlichen vertikal verlaufende Fiillschichte und in einem Abstand zu diesen im wesentli-
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chen horizontal verlaufende Speicherschichte aufweist, deren den Fiillschéichten zugekehr-
ten Ausgabeenden in einer parallel zu den Fiillschichten parallel verlaufenden Ebene an-
geordnet und mit Abgabevorrichtungen versehen sind. Zwischen den Fiillschichten und
den Ausgabeenden der Speicherschéchte ist ein parallel zur Ebene der Fiillschichte ver-
fahrbares Fahrgestell vorgesehen, welches eine sich im wesentlichen parallel zu den Hoch-
achsen der Fiillschiichte verlaufende Fithrung und einen entlang dieser vertikal verschieb-
baren Schlitten aufweist. Am Schlitten ist eine Wareniibergabevorrichtung angeordnet, die
als Forderer ausgebildet ist, mit dem ein Warenstapel vom Férderer in den Fiillschacht

eingeschoben werden kann.

Die US 6,377,867 B1 beschreibt eine Kommissionieranlage, die einen Kommissionierau-
tomaten und zu dessen beiden Seiten angeordnete, automatische Lagersysteme aufweist.
Die Lagersysteme weisen jeweils zwei mit Abstand gegeniiberstehende Regalsysteme und
ein entlang eines Schienensystems zwischen den Regalsystemen verfahrbares Férderfahr-
zeug auf. Dieses trigt auf einem Fahrgestell einen vertikalen Mast, an dem wiederum heb-
und senkbar ein Lastaufnahmemittel gefiihrt ist, mittels dem ein Warenbehilter in ein bzw.
aus einem Regalfach der Regalsysteme ein- bzw. ausgelagert werden kann. Der Kommis-
sionierautomat umfasst lings eines Bandforderers angeordnete und gegen die Horizontale
geneigte Fiillschichte fiir zu kommissionierende Waren sowie an deren unteren Enden je-
weils eine vom Rechnersystem gesteuerte Abgabevorrichtung, mit der die jeweils unterste
Ware aus dem Fiillschacht auf den Bandforderer abgeschoben werden kann. Die Kommis-
sionieranlage umfasst zusitzlich einen Portalroboter, der dem Kommissionierautomat zu-
geordnet ist und einen zwischen den Regalsystemen und den Fiillschidchten verfahrbaren
Stellwagen aufweist. Dieser ist mit einer Warentiibergabevorrichtung in Form einer Greif-
einheit ausgestattet, die Warenstapeln zwischen im Regalsystem eingelagerten Warenbe-

hiltern und den Fiillschéchten manipuliert.

Den aus dem Stand der Technik bekannten Systemen haftet der Nachteil an, dass die Wa-
reniibergabevorrichtung, die knapp vor dem aufzufiillenden Fiillschacht oder direkt im
nachzufiillenden Fiillschaft positioniert wird, durch deren komplexen Aufbau und durch
die zu manipulierende hohe Masse des Warenstapels bei dynamischer Bewegung zu mal3-
geblichen Schwingungen angeregt wird, womit die Ubergabe des Warenstapels von der

Wareniibergabevorrichtung an den Fiillschacht erst nach Abklingen der Schwingungen
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erfolgen kann. Als Folge der dadurch deutlich angehobenen Positionierzeit der Wareniiber-
gabeeinrichtung an einem Fiillschacht, lauft der Beschickungsvorgang zeitintensiver ab.
Dadurch sto8t der Kommissionierautomat frithzeitig an seine Kapazitiitsgrenzen und be-
steht die Gefahr, dass ein Fiillschacht vollstindig entleert wird und damit ein Kommissio-
nierauftrag nicht erfiillt werden kann. Dartiber hinaus nachteilig ist, wenn die Greifeinheit
in den Fiillschacht hinein bewegt wird, da sich dann die Fiillschachtbreite zwangsweise

vergrofert.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum automatischen Beschicken einer Warenausgabevorrichtung zu schaffen, mit dem
bzw. der ein einfaches und rasches Befiillen der Fiillschéichte einer Warenausgabeeinrich-
tung moglich ist. Weiters ist es Aufgabe der Erfindung, den Warenstrom innerhalb der
Vorrichtung zum automatischen Beschicken kontrolliert zu lenken und nachvollziehbar zu

gestalten.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die in den Anspriichen 1 und 15 angegebenen Mal-
nahmen und Merkmalen gel6st. Dabei ist von Vorteil, dass die Waren auf der Warenbereit-
stellungsvorrichtung vereinzelt der Wareniibergabevorrichtung zugefiihrt und nach einem
Positionieren der Wareniibergabevorrichtung gegeniiber einem Fiillschacht, auf eine in den
Fiillschacht zwischen Fiillschachtwéinden unterhalb eines Nachfiillstapels hineinverstellte
Auflage der Stapelvorrichtung nacheinander tibereinander gestapelt werden. Damit kann
die Breite des Fiillschachtes nur auf die einfache Warenbreite ausgelegt und die Warenaus-
gabevorrichtung mit einer hohen Anzahl von Fiillschidchten ausgebildet werden. Mit der
erfindungsgeméfen Mafinahmen wird auch die Funktionsweise der Wareniibergabevor-
richtung gegeniiber dem eingangs genannten Stand der Technik vereinfacht, was sich giins-
tig auf einen zuverlissigen Betrieb der erfindungsgeméBen Vorrichtung auswirkt und auch
eine schonende Handhabung der Waren erlaubt. AuBlerdem wird die Spielzeit fiir das Be-
fiillen eines Fiillschachtes gegeniiber dem eingangs genannten Stand der Technik reduziert,
da auch wihrend dem Stapelvorgang im Fiillschacht erneut vereinzelt Waren der Waren-
iibergabevorrichtung nacheinander zugefiihrt werden und nur einmalig ein Positionieren
des Stellwagens und der Wareniibergabevorrichtung gegeniiber einem Fiillschacht notig
ist. Ferner zeichnet sich die Wareniibergabevorrichtung durch ihren einfachen Aufbau aus,

welcher ebenfalls zu einem stérungsfreien Betrieb der erfindungsgemifen Vorrichtung,
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selbst bei héchster Durchsatzleistung beitrégt. Mithin kann die Spielzeit flir die Manipula-
tion der vereinzelten Ware zwischen Wareniibergabevorrichtung und Fiillschacht niedrig
gehalten werden. Somit wird neben einer raschen Beflillung der Fiillschéchte, eine erhdhte

Leistungsfihigkeit an der Warenausgabevorrichtung erreicht.

Eine vorteilhafte MaBnahme ist auch im Anspruch 2 beschrieben, nach welcher die zu ma-
nipulierende Ware exakt lagefixiert und deshalb selbst bei hohen Manipulationsgeschwin-
digkeiten zwischen der Bereitstellungs- und Ubergabeposition ein unerwiinschter Versatz

der Ware gegeniiber der Manipulationseinheit vermieden wird.

Die MaBnahme nach Anspruch 3 ist von Vorteil, da die auf der Bereitstellungsvorrichtung
geforderte Ware vom Greifelement der Manipulationseinheit ausschlielich auf einer dem
Fiillschacht gegeniiberliegenden Seite ergriffen und quer zur Férderrichtung der Waren aus
der Bereitstellungsposition in die Ubergabeposition lageversetzt wird. Die Ware wird ent-
weder ohne Stillstand von der Warenbereitstellungsvorrichtung in den Fiillschacht oder
vorerst auf der Warenbereitstellungsvorrichtung in ihrer Bereitstellungsposition kurz an-

gehalten und daraufhin von der Bereitstellungsposition in die Ubergabeposition bewegt.

Die MaBnahme nach Anspruch 4 erlaubt eine rasche Befiillung eines ausgewihlten Fiill-

schachtes.

Nach der in Anspruch 5 angegebenen Mallnahme wird eine zuverldssige Stapelung von
Waren an der Auflage im Fiillschacht erméglicht.

GemiB der MaBnahme nach Anspruch 6 iibernimmt ein im Fiillschacht bereits befindlicher
Warenstapel oder die Abgabevorrichtung durch Zurlickfahren der Auflage den Nachfiill-
stapel. Durch das sanfte Absetzen des Nachfiillstapels am Warenstapel oder die Abgabe-
vorrichtung, kénnen nun auch besonders empfindliche Waren kommissioniert werden. Da-

riiber hinaus wird die mechanische Konstruktion der Warenausgabevorrichtung geschont.

Eine vorteilhafte MaBnahme ist auch im Anspruch 7 beschrieben, wonach die Stiitz- und
Riickhaltevorrichtung einerseits den Nachfiillstapel wihrend seines Absenkvorganges in
Stapelquerrichtung lagestabilisiert und andererseits beim Zuriickfahren der Auflage aus der
Stapelstellung in die Ausgangsstellung eine ungewollte Verschiebung der stapeluntersten

Waren in Stapelquerrichtung verhindert. Dartiber hinaus kann mit Hilfe des Stiitz- und
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Riickhalteelementes sichergestellt werden, dass die Waren des Nachfiillstapels zuverlissig

gegen wenigstens eine Fithrungsflache im Fiillschacht anliegen.

Eine hohe Betriebssicherheit der Vorrichtung wird mit der Mafinahme nach Anspruch 8
erreicht. Mit dieser Vorkehrung wird sichergestellt, dass eine Verlagerung der Ware zwi-
schen der Bereitstellungs- und Ubergabeposition bzw. von der Ubergabeposition in den
Fiillschacht auf einen Nachfiillstapel oder die Auflage erst erfolgt, wenn durch die Uber-
wachungseinrichtimg die exakte Positionierung der Ware gegeniiber der Manipulationsein-
heit in der Bereitstellungsposition und/oder {iber die Uberwachungseinrichtung die exakte
Positionierung der Ware gegeniiber einem Fiillschacht in der Ubergabeposition festgestellt
wird. Kann die exakte Lagepositionierung der Ware in der Bereitstellungs- und/oder Uber-
gabeposition nicht bestétigt werden, wird beispielsweise eine Fehlermeldung am Rechner-

system ausgegeben.

Gemil der Mafinahme und den Merkmalen nach den Anspriichen 9 und 38 wird eine Kol-
lision der absenkbaren Auflage mit einem Warenstapel oder der Abgabevorrichtung ver-
hindert und kann dariiber hinaus aus der Abstandsmessung, vom Rechnersystem die noch
bendtigte Anzahl an Waren zum Nachfiillen des Fiillschachtes ermittelt und exakt diese
Menge dem Fiillschacht zugefiihrt werden.

Eine unerwiinschte, vollstindige Entleerung eines Fiillschachtes wird durch die im An-

spruch 10 vorgeschlagene Maflnahme vermieden.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch die im Anspruch 11 angegebenen Mafinahmen
gelost. Dabei ist von Vorteil, dass die Waren vereinzelt einem elektronischen Erfassungs-
modul zugefiihrt werden, womit eine zuverlédssige Lesung der Daten méglicht ist und noch
vor der eigentlichen Einlagerung der Waren in die Warenausgabevorrichtung anhand der
ausgelesenen Daten ein koordinierter Weitertransport der Waren erfolgt. Es werden nur
jene Waren der Warenausgabevorrichtung zugefiihrt, welche die an sie gestellten Kriterien
der Auswertung, wie beispielsweise eine Verpackungsgrofie, Qualitétsanforderung an die
Ware, insbesondere ein Verfallsdatum, erfiillen.
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GemiB den im Anspruch 12 beschriebenen Maflnahmen wird die Ware noch vor ihrer Ein-
lagerung in die Warenausgabevorrichtung eindeutig identifiziert und tiberpriift, womit nun
auch , Irrlaufer herausgefiltert werden kénnen. Ublicherweise wird némlich von der Her-
stellerfirma an einem Wareneingang eine GroBpackung angeliefert, die sortenrein mit einer
hohen Stiickanzahl an Waren befiillt ist. Diese Gropackungen werden zwar maschinell
unter allen Gesichtspunkten der Qualitéitskontrollen befiillt, es kann jedoch nicht ausge-
schlossen werden, dass sich eine ,,falsche® Ware darunter mischt. Diese kann zwar die
gleiche Warentype, aber eine andere PackungsgroBe betreffen. Mit der erfindungsgeméBen
Identifizierung kann dieser ,,Irrldufer festgestellt und ausgeschleust werden. Eine Einlage-
rung einer ,falschen Ware wird somit zuverldssig verhindert. Ferner kann eine exakte
Protokollierung der ausgelesenen Daten erreicht und kénnen damit auch auftretende Stor-
fille, beispielsweise Qualititsméngel der Ware, verfolgt und ausgewertet werden. Hinzu
kommt, dass durch das breite Spektrum an Vergleichsdaten, daher der Stamm- und Refe-
renzdaten, eine verbesserte Warenverteilung in der Warenausgabevorrichtung erfolgen

kann.

Besonders vorteilhaft sind aber auch die Mafnahmen nach den Anspriichen 13 und 14,
wodurch eine Auslieferung von bereits ,,abgelaufenen* Waren vermieden wird oder die
Waren noch zeitgerecht ausgeliefert werden. Das Rechnersystem ist geeignet, eine statisti-
sche Auswertung iiber die Verbrauchsmenge einer Ware zu erstellen, aus der sich ein theo-
retischer Abgabezeitpunkt, zu dem die Ware ausgeliefert werden soll, ermitteln lé4sst. Liegt
dieser Abgabezeitpunkt iiber dem Verfallsdatum der Ware, wird diese noch vor ihrer Ein-
lagerung unverziiglich ausgeschleust oder in einem Express-Fiillschacht eingelagert, an

welchen diese Ware noch vor dem eigentlichen Abgabezeitpunkt ausgegeben wird.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist im Anspruch 16
beschrieben, wodurch der ohnehin oberhalb der Warenausgabevorrichtung zur Verfligung
stehende Raum genutzt wird und sich dadurch eine sehr Platz sparende Anordnung der
Vorrichtung ergibt. Hinzu kommt, dass nun das Befiillen der Fiillschéchte von oben iiber
die Full6ffnung erfolgt, mit dem Vorteil, dass iiber die zum nachzufiillenden Fiillschacht
positionierte Wareniibergabevorrichtung, die fiir diesen Fiillschacht bestimmten Waren

ausschlieBlich zwischen einer Bereitstellungs- und einer Ubergabeposition manipuliert
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werden miissen, was eine erhebliche Vereinfachung der Manipulation der Waren ermdg-
licht.

Die Weiterbildung nach Anspruch 17 ist von Vorteil, womit auch die Manipulation der
Waren vor der Warenausgabevorrichtung vollautomatisch und rechnergesteuert in sehr

effizienter Weise durchgefiihrt wird.

GemiB Anspruch 18 werden die Aufnahmekapazitit von Waren in der Warenausgabevor-
richtung sowie die Leistungsfihigkeit derselben deutlich angehoben.

Von Vorteil ist auch die Weiterbildung nach Anspruch 19, bei der vorgesehen ist, dass
iiber nur eine Messeinrichtung je Warenregal die Distanz zwischen der stapelobersten Wa-
re und einer oberen Fiillstandsbegrenzung in jedem Fiillschacht erfasst und daraus der Fiill-
stand ermittelt werden kann, wodurch der schaltungstechnische Aufwand an der Waren-
ausgabevorrichtung niedrig gehalten und ein zuverlédssiger Betrieb der Vorrichtung erreicht

wird.

GemiB den Anspriichen 20 bis 23 werden {iber zumindest zwei getrennt voneinander an-
steuerbare Stellwagen zwei je einem Warenregal zugeordnete Stapel- und Wareniibergabe-
vorrichtungen zu einem Fiillschacht unabhéngig voneinander positioniert, sodass gleichzei-
tig mehrere, auf der Warenbereitstellungsvorrichtung zu Gruppen zusammengefasste Wa-
ren in unterschiedlichen Fiillschéchten eingelagert werden kénnen. Dadurch kann die Leis-
tungsfihigkeit der Warenausgabevorrichtung angehoben werden, ohne dabei in Gefahr zu
laufen, dass einer der Fiillschichte vollstindig entleert wird. Ferner kann die Leistungsfi-
higkeit der Beschickungsvorrichtung angehoben werden, ohne hierfiir einen groBeren

Aufwand betreiben zu miissen.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und giinstige Anordnungen der Tragrahmen fiir den Stellwa-
gen sind in den Anspriichen 24 und 25 beschrieben.

GemiB Anspruch 26 ist eine besonders Platz sparende und giinstige Anordnung eines Fiih-

rungskonzeptes fiir den Stellwagen beschrieben.
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Von Vorteil ist auch die Weiterbildung nach Anspruch 27, da durch die geschickte Anord-
nung der Wareniibergabevorrichtung oberhalb der Férdereinrichtung die Manipulation der
Ware begtinstigt wird. 5

Die Ausgestaltung nach Anspruch 28 erméglicht eine besonders einfache Steuerung der
Greifeinheiten, was insbesondere bei einer hohen Durchsatzleistung an der Wareniiber-

gabevorrichtung von grofem Vorteil ist.

Eine exakte Positionierung der Ware in der Bereitstellungsposition als auch wihrend ihrer
Bewegung in die Ubergabeposition wird durch die Weiterbildungen in den Anspriichen 29
bis 31 beschrieben.

Von Vorteil sind auch die Weiterbildungen nach den Anspriichen 32 bis 34, da all diese
Manipulationseinheiten eine exakte Positionierung der Greifeinheit gegeniiber der Bereit-
stellungs- und Ubergabeposition, hochste Beschleunigungs- und Geschwindigkeitswerte

zulassen und betriebssicher arbeiten.

Die Ausgestaltungen nach den Anspriichen 35 und 36 sind von Vorteil, da das robuste
Fiithrungskonzept fiir die Stapelvorrichtung auch die Manipulation von Waren mit héherem

Eigengewicht erlaubt.

GemiB Anspruch 37 wird durch die Stiitz- und Riickhaltevorrichtung einerseits ein Versatz
der stapeluntersten Waren beim Zuriickziehen der Auflage vermieden und andererseits der
Nachfiillstapel wihrend seiner schrittweisen Absenkbewegung in Stapelquerrichtung seit-
lich gefiihrt. Dariiber hinaus ist von Vorteil, wenn ein Stiitz- und Riickhalteelement bereits
dann in seine ausgefahrene Stiitz- bzw. Riickhaltstellung verstellt wird, wenn die Waren in
die Ubergabeposition bewegt werden, da diese bei hoherer Ubergabegeschwindigkeit vor-
erst gegen das Stiitz- und Riickhalteelement anschlagen kdnnen und erst danach auf der

Ubernahmeebene auflasten.

SchlieBlich sind auch die Weiterbildungen nach den Anspriichen 39 und 40 von Vorteil, da
in der Bereitstellungsposition die nacheinander zugefiihrten Waren stets an gleicher Stelle

positioniert werden.
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Die Erfindung wird im Nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
filhrungsbeispiele niher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

eine Draufsicht auf eine Kommissionieranlage mit einer erfindungsgeméflen
Vorrichtung zum automatischen Beschicken einer automatischen Warenausga-

bevorrichtung in schematischer Darstellung;

die Warenausgabevorrichtung und eine Beschickungsvorrichtung in perspekti-

vischer Ansicht und vereinfachter Darstellung;

die Warenausgabevorrichtung und Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 in

Stirnansicht, teilweise geschnitten und vereinfachter Darstellung;

die Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 in perspektivischer Ansicht und ver-
einfachter Darstellung;

eine Ausschnittsvergroflerung aus Fig. 4;
die Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 in Draufsicht;
die Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 in Seitenansicht;

eine Ansicht auf einen Flillschacht mit in diesen zugestellten Auflagen zum
Aufnehmen einer breiten Ware, wie in vollen Linien dargestellt, oder zum Auf-
nehmen von zwei kleineren Waren, die iiber eine Fiillschachtwand in zwei von-
einander getrennten Fiillschidchten eingelagert sind, wie in strichlierte Linien

dargestellt;

die Warenausgabevorrichtung und Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 mit

einer anderen Ausfiihrung des Lagerungskonzeptes fiir einen Stellwagen;

die Warenausgabe- und Beschickungsvorrichtung mit einer weiteren Ausfiih-
rungsvariante eines Stellwagens in Stirnansicht, teilweise geschnitten und ver-

einfachter Darstellung;
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Fig. 11

" Fig. 12 bis 16

Fig. 17

Fig. 18

Fig. 19

Fig. 20

die Warenausgabe- und Beschickungsvorrichtung mit einer weiteren
Ausfiihrungsvariante der Wareniibergabevorrichtung in Stirnansicht,

teilweise geschnitten und vereinfachter Darstellung;

eine andere Ausfithrungsvariante der Beschickungsvorrichtung, die Wa-
renausgabevorrichtung und unterschiedliche Ausfiihrungsformen der Wa-
reniibergabevorrichtung, in unterschiedlichen Ansichten und vereinfach-

ter Darstellung;

die Warenausgabevorrichtung und ein Messwagen mit Erfassungsein-
richtungen zur Bestimmung eines Fiillstandes in einem Fiillschacht der
Warenregale, in Stirnansicht, teilweise geschnitten und vereinfachter

Darstellung;

eine vergroferte Darstellung des entlang einer Fiihrungsbahn verfahrba-
ren Messwagens mit einer Antriebsvorrichtung, in perspektivischer An-
sicht, vereinfachter Darstellung und mit vom Messwagen entfernter, vor-

deren Stirnwand;

eine Draufsicht auf einen Teilabschnitt der Kommissionieranlage mit der
Warenausgabevorrichtung und einer anderen Ausfithrung der Beschi-
ckungsvorrichtung, in vereinfachter Darstellung;

eine Draufsicht auf einen Teilabschnitt einer modifizierten Kommissio-
nieranlage mit der Warenausgabevorrichtung und einer anderen Ausfiih-
rung der Beschickungsvorrichtung mit Lesestation und Warenriickgabe-

vorrichtung, in vereinfachter Darstellung.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen

gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen

werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemilB

auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-

tragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie

z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur

bezogen und sind bei einer Lageidnderung sinngemiB auf die neue Lage zu iibertragen.
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Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erfindungsgeméfBle Losungen darstellen.

Fig. 1 zeigt eine Kommissionieranlage 1 in Draufsicht und vereinfachter Darstellung. Die-
se umfasst eine Warenausgabevorrichtung 2, die in vorliegendem Ausfiihrungsbeispiel
durch einen Kommissionierautomat gebildet ist, eine dieser vorgeordnete Warenvereinze-
lungsvorrichtung 3 sowie zwei automatische Lagersysteme 4, 5, die zu beiden Seiten der
Warenausgabevorrichtung 2 angeordnet sind. Jedes Lagersystem 4, 5 ist mit der Waren-
vereinzelungsvorrichtung 3 iiber ein Fordersystem 6, 7 verbunden, das eine Einlagerfor-
dereinrichtung 8a, 8b und eine Auslagerférdereinrichtung 9a, 9b umfasst. Im Warenein-
gangsbereich 10 sind jeweils dem Fordersystem 6, 7 zugeordnet, eine Abfordereinrichtung
11a, 11b und eine Zuférdereinrichtungen 12a, 12b vorgesehen, die nach diesem Ausfiih-
rungsbeispiel in die Einlagerférdereinrichtungen 8a, 8b miinden. Am Abgabeende der Wa-
renausgabevorrichtung 2 schliefit eine quer verlaufende Fordereinrichtung 13 an, auf der
nacheinander auftragsgebundene, leere Kommissionierbehélter 14 aufgesetzt und in der
durch einen Pfeil 15 angedeuteten Férderrichtung zum Abgabeende der Warenausgabevor-
richtung 2 transportiert werden. Der angehaltene Kommissionierbehélter 14 empféngt in
der Abgabeposition die an der Warenausgabevorrichtung 2 zu einem Kommissionierauf-
trag zusammengefassten, unterschiedlichen Waren und wird nach seiner Befiillung vom

Abgabeende zu einem Warenausgang 16 transportiert.

Das Lagersystem 4, 5 umfasst zwei mit Abstand gegeniiberstehende Regalsysteme 17a,
17b, 18a, 18b sowie ein Forderfahrzeug 19a, 19b, insbesondere ein Regalbediengeriit, das
in einer zwischen den Regalsystemen 17a bis 18b freigehaltenen Regalgasse entlang eines
Schienensystems 20a, 20b verfahrbar ist. Das Forderfahrzeug 19a, 19b trigt auf einem
Fahrgestell 21 einen vertikalen Mast 22, an dem wiederum heb- und senkbar ein Lastauf-
nahmemittel 23 gefiihrt ist.

Am Wareneingang 10 werden die in der Warenvereinzelungsvorrichtung 3 entleerten Wa-
renbehilter 24 tiber die Abfordereinrichtung 11a, 11b zu einem nicht dargestellten Nach-
fiillplatz gefordert, wo die Warenbehilter 24 wiederum manuell oder automatisch befiillt
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werden. Danach werden die aufgefiillten Warenbehiilter 24 wieder iiber die Zuférderein-

richtungen 12a, 12b dem Einlagerférdereinrichtung 8a, 8b riickgefiihrt.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 2 bis 8 ist die erfindungsgeméfle, vom Rechnersys-
tem gesteuerte Vorrichtung 30 zum automatischen Beschicken der Warenausgabevorrich-
tung 2 mit unterschiedlichen Waren 31, in unterschiedlichen Ansichten gezeigt. Die Wa-
renausgabevorrichtung 2 weist zu beiden Seiten einer Foérdereinrichtung 32, insbesondere
eines Horizontalforderers, wie beispielsweise Bandforderer, angeordnete Warenregale 33a,
33b auf und bildet einen Kommissionierautomat aus. Ein Férderorgan 34, insbesondere
ein Foérderband, ist an einen Antrieb 35 gekuppelt und vorzugsweise ununterbrochen mit
gleichmiBiger Geschwindigkeit in Forderrichtung — gem#B Pfeil 36 — angetrieben. Am
rechten Abgabeende dieser Fordereinrichtung 32 ist beispielsweise die in Fig. 1 eingetra-
gene, querverlaufende weitere Fordereinrichtung 13 angeordnet, iiber welche die zu Auf-
trégen zusammengefassten, kommissionierten Waren 31 in den Kommissionierbehiltern

14 abtransportiert werden.

Die Warenausgabevorrichtung 2 ist tiber einen Grundrahmen 37, insbesondere Steher 38
auf einer horizontalen Aufstandsfldche 39 abgestiitzt. Der Grundrahmen 37 ist durch quer
zur Forderrichtung — gemif Pfeil 36 — paarweise gegeniiberliegende und von unten nach
oben geneigt aufeinander zulaufende Steher 38 und diese verbindende Lingstriger 40 ge-
bildet.

Die in Bezug auf eine vertikale Symmetrieebene 41 der Warenausgabevorrichtung 2 ein-
ander gegeniiberliegenden Warenregale 33a, 33b weisen jeweils in deren Léngserstreckung
und lidngs der Fordereinrichtung 32 in einer Reihe fluchtend hintereinander angeordnete,
langliche Fiillschichte 42 auf, die jeweils ein etwa L-formiges Fiihrungsprofil aufweisen,
dessen Schenkeln 43, 44 einen rechten Winkel einschlieen und Scheitelkante eine Win-
kelwurzel 45 ausbildet. Die Winkelwurzel 45 liegt in jedem Léngsquerschnitt des Fiih-
rungsprofils an tiefster Stelle und verlduft parallel zur Lingsachse eines Fiillschachtes 42.
Beide Winkelschenkelfldchen bilden Fithrungsfléchen fiir die zu stapelnden Waren 31 aus.

Die Fiillschichte 42 sind iiber eine Montageplatte 29 am Grundrahmen 37 befestigt, bei-
spielsweise angeschraubt. Die Warenregale 33a, 33b erstrecken sich jeweils iiber eine Teil-

léinge der Fordeeinrichtung 32 und weisen bevorzugt die gleiche Linge auf. In der bevor-
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zugten Ausfiihrung sind die einzelnen Fiillschdchte 42 der Warenregale 33a, 33b sowohl
zur Mitte des Bandforderers hin als auch in Forderrichtung — geméB Pfeil 36 — des Band-
forderers geneigt. Beispielsweise betrigt die Neigung des Fithrungsprofils in dessen
Langsrichtung ca. 18 ° und die Neigung der Fiihrungsfliche des lingeren Schenkels 44 in
Querrichtung ebenfalls ca. 18 °. Durch die beiden Neigungen wird erreicht, dass die zu
stapelnden Waren 31 an der Fithrungsflidche des kiirzeren Schenkels 43 als auch an der
Fiihrungsflédche des ldngeren Schenkels 44 zumindest bereichsweise anliegen. Einander
benachbarte, ldngere Schenkeln 44 bilden Fiillschachtwinde eines Fiillschachtes 42 aus.

Die Fiihrungsprofile sind iiber den einer noch niher zu beschreibenden Warenbereitstel-
lungsvorrichtung zugewandten Schenkel 43 an der Montageplatte 29 befestigt, beispiels-

weise angeschraubt.

Andererseits konnen die Fiillschéchte 42 bzw. die Fiihrungsprofile auch nur in Richtung
zum Forderband des Bandforderers hin geneigt sein, stellt jedoch die doppelte Neigung,
entsprechend den Neigungswinkeln die bevorzugte Ausfiihrung dar.

Wie in den Fig. ersichtlich, ist eine Fiilloffnung 46 von FﬁllschachtWénden einander be-
nachbarter Fiillschichte 42 seitlich begrenzt und erstreckt sich diese iiber die gesamte Hé-
he der Fiillschéchte 42. Der Fiillschacht 42 wird iiber eine noch niiher zu beschreibende
Beschickungsvorrichtung 47 von oben automatisch mit Waren 31 beschickt. Die zu kom-
missionierenden Waren 31 mit vorzugsweiser kubischer Raumform, werden dabei in ei-

nem Fiillschacht 42 aufeinander gestapelt.

Wie in Fig. 3 ndher dargestellt, ist bevorzugt im Bereich von unteren Enden 48 eines jeden
Fiillschachtes 42 eine vom Rechnersystem gesteuerte Abgabevorrichtung 49 vorgesehen.
Jede Abgabevorrichtung 49 ist am Grundrahmen 37 befestigt und weist zumindest einen
quer zur Lingserstreckung der Fordereinrichtung 32 verschiebbaren Mitnehmer 50 auf, mit
dem die jeweils unterste Ware 31 eines Warenstapels 51 aus dem jeweiligen Fiillschacht
42 auf das mit geringem Abstand unterhalb einer von der Abgabevorrichtung 49 ausgebil-
deten Abgabeebene 52 angeordnete Férderorgan 34 oder, wie nicht weiters dargestellt, an
einen iiber das Forderorgan 34 an den Fiillschéchten 42 vorbeigefiihrten, zu kommissionie-
renden Transportbehilter abgegeben wird. Die auftragsgebundenen Transportbehilter wer-
den mittels der Foérdereinrichtung 32 transportiert.
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Beispielsweise ist jede Abgabevorrichtung 49 durch wenigstens einen Zugmitteltrieb ge-
bildet, der wenigstens ein iiber ein Antriebsrad 53 und Umlenkrad 54 umlaufendes, end-
loses flexibles Zugmittel 55, wie beispielsweise Riemen, Kette und dgl., umfasst, das mit
dem wenigstens einen Mitnehmer 50 versehen und von einem Antriebsmotor, insbesondere
Elektromotor, in nur eine Richtung antreibbar ist. Das obere Trum des Zugmittels 55 bildet
die Abgabeebene 52 aus. Das Antriebsrad 53 ist mit dem Antriebsmotor gekuppelt. Der
Antriebsmotor der Abgabevorrichtungen 49 ist mit einer Steuereinheit vom Rechnersystem
verbunden. Gemil gezeigter Ausfiihrung, ist das antreibbare Zugmittel 55 mit zwei ver-
setzten Mitnehmern 50 versehen, sodass dann, wenn der eine Mitnehmer 50 eine Ware 31
gerade aus dem Fiillschacht 42 ausgeschoben hat, der nichste Mitnehmer 50 entweder in
Bereitschaft steht oder aber das Herausrutschen der nichsten Ware 31 verhindert. Wird der
Antriebsmotor in Gang gesetzt, so bewegt er die Mitnehmer 50 im Gegenuhrzeigersinn,
sodass der rechts unten befindliche Mitnehmer 50 erst etwa nach einer halben Umdrehung
an der Ware 31 angreift und diese ausschiebt. Die Ware 31 wird beim Ausschieben in Ab-
gaberichtung — geméB eingetragenem Pfeil — vorerst entlang der Abgabeebene 52 durch
eine im Schenkel 43 angeordnete Abgabe6ffnung 56 und nach deren Verlassen an einem
Rutschblech 57 gefiihrt, bis eine Vorderkante der Ware 31 auf dem Férderorgan 34 auf-
liegt. Die Rutschbleche 57 sind zu beiden Seiten der Férdereinrichtung 32 und parallel zu
deren Lingserstreckung angeordnet sowie an den Stehern 38 befestigt.

Eine andere, nicht gezeigte Ausfiihrung besteht darin, dass der verschiebbare Mitnehmer
50 beispielsweise an einem Druckmittelzylinder, wie Pneumatik- oder Hydraulikzylinder

und dgl., angeordnet ist.

Eine erste Ausfiihrung der erfindungsgemifBen Vorrichtung 30 zum automatischen Beschi-
cken der Warenausgabevorrichtung 2 umfasst zumindest eine Warenbereitstellungsvorrich-
tung 58 und zumindest eine vom Rechnersystem, insbesondere einem Rechner (PC), ge-
steuerte Beschickungsvorrichtung 47 zum automatischen Nachfiillen eines Fiillschachtes

42 mit zu kommissionierende Waren 31.

Die Beschickungsvorrichtung 47 umfasst die Warenvereinzelungsvorrichtung 3, einen

Stellwagen 59, eine jedem Warenregal 33a, 33b zugeordnete Stapelvorrichtung 60a, 60b,
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gegebenenfalls eine Stiitz- und Riickhaltevorrichtung 62a, 62b sowie eine Wareniibergabe-
vorrichtung 61.

Die Warenbereitstellungsvorrichtung 58 weist eine Fordereinrichtung mit kontinuierlichem
oder intermittierendem Antrieb, beispielsweise einen Bandforderer, eine Stauférderbahn
und dgl., auf, die zumindest iiber die Lénge der Warenregale 33a, 33b im Nahbereich von
oberen Enden 63 der Fiillschichte 42 angeordnet ist und deren stromaufwirts gelegenes
Ende sich annéhernd bis zur Warenvereinzelungsvorrichtung 3 und stromabwiirts gelege-
nes Ende sich bis tiber die in Langsrichtung des Warenregals 33a, 33b betrachtend, letzte
Fiillschachtwand hinaus erstreckt. Die Fordereinrichtung ist iiber ein nicht dargestelltes
Traggestell am Grundrahmen 37 der Warenausgabevorrichtung 2 montiert.

Der Stellwagen 59, wie er in den Fig. 3 und 4 dargestellt ist, umfasst einen Tragrahmen 64
mit zwei zu beiden Seiten der Warenausgabevorrichtung 2 angeordneten aufragenden Stiitz-
tragern 65 sowie einem diese verbindenden, oberhalb der Warenbereitstellungsvorrichtung
58 horizontalen Quertréger 66. Die Stiitztriger 65 weisen jeweils einen unteren und oberen
Seitenteil 67, 68 auf, wobei jeweils der obere Seitenteil 68 in einer parallel zur Fithrungs-
fliche 69 (Fig. 3) der Fiillschichte 42 verlaufenden Ebene angeordnet ist. Hingegen sind
die unteren Seitenteile 67 parallel zueinander und in einer senkrecht auf die Aufstandsfli-

che 39 in Langsrichtung der Warenregale 33a, 33b verlaufenden Ebene angeordnet.

Der Stellwagen 59 ist iiber die Stiitztriager 65 aufweisende Fiihrungsanordnungen 70 eines
Fiihrungssystems auf parallel zur Langsrichtung der Warenregale 33a, 33b verlaufenden
und an der Aufstandsfliache 39 befestigten Linearfiihrungen 71 einer Fithrungsbahn gefiihrt
sowie iiber einen dynamischen Fahrantrieb 72 entlang der Linearfithrungen 71 zwischen

den einzelnen Fiillschiichten 42 verfahrbar.

Die Wareniibergabevorrichtung 61 weist eine nach der Art eines Drehkreuzes ausgebildete
Manipulationseinheit 75 und eine scheibenartige Plattform auf, die am Tragrahmen 64 des
Stellwagens 59, insbesondere am Quertréger 66, gelagert sind. Das Drehkreuz umfasst eine
Nabe 76, an der in vorgegebener Teilung in einer Ebene liegend, oberhalb einer Bereitstel-
lungsebene 77 der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 diametral gegeniiberliegend Greif-
einheiten 78 befestigt sind.
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Die scheibenartige Plattform weist tiber Durchbriiche voneinander getrennte, segmentarti-
ge Fithrungsplatten 81 auf, die sich zwischen einer Bereitstellungs- und Ubergabeposition
der Ware 31 erstrecken und wovon die auf einer den auf der Warenbereitstellungsvorrich-
tung 5 ankommenden Waren 31 zugewandten Seite angeordneten Fiihrungsplatten 81 ge-
gebenenfalls als Auflage fiir die von der Bereitstellungsposition in die Ubergabeposition zu
bewegende Ware 31 dienen. Somit bilden die Fiihrungsplatten 81 auf einer der Ware 31
zugewandten Oberseite zumindest einen Teilabschnitt einer noch niher zu beschreibenden
Manipulationsebene aus, die mit der Bereitstellungsebene 77 in einer Ebene zusammen-
féllt. Zwei dieser Durchbriiche sind quer zur Forderrichtung — gemiB Pfeil 85 — der Waren-
bereitstellungsvorrichtung 58 gegeniiberliegend angeordnet und befindet sich zumindest
einer der Durchbriiche an der Ubergabeposition oberhalb eines Fiillschachtes 42. Die in
Forderrichtung — gemél Pfeil 85 — der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 gegeniiberlie-
gend angeordneten Durchbriiche sind von der Férdereinrichtung der Warenbereitstellungs-

vorrichtung 58 durchsetzt.

Die Greifeinheiten 78 sind iiber die Nabe 76 an einen intermittierenden dynamischen Dreh-
antrieb 79 gekoppelt, durch welchen die Greifeinheiten 78 taktweise aufeinanderfolgend
zwischen der auf der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 vorgegebenen Bereitstellungspo-
sition und der den nachzufiillenden Fiillschacht 42 iiberdeckenden Ubergabeposition be-

wegt bzw. um eine Vertikalachse 80 verschwenkt werden.

Die auf der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 vereinzelt ankommende Ware 31 wird an
der Wareniibergabevorrichtung 61 in der Bereitstellungsposition von der Greifeinheit 78
aufgenommen und gegen einen in die Bewegungsbahn der geforderten Ware 31 zustellba-
ren sowie aus der Bewegungsbahn der geférderten Ware 31 herausstellbaren Warenan-
schlag 82 positioniert bzw. angehalten. Der Warenanschlag 82 ist an der Manipulations-
einheit 75 angeordnet und wird ebenso wie die Greifeinheiten 78 aus dem Bereich der Be-
reitstellungsposition in den Bereich der Ubergabeposition mitbewegt. Beispielsweise ist
jede Greifeinheit 78 mit einem Warenanschlag 82 versehen. Durch den Warenanschlag 82
wird in der Bereitstellungsposition eine exakte Positionierung der auf der Warenbereitstel-
lungsvorrichtung 58 vereinzelt ankommenden Ware 31 gegeniiber der Greifeinheit 78 in
Léngsrichtung der Warenregale 33a, 33b gewihrleistet. Hierzu muss nur sichergestellt
werden, dass die als Fordereinrichtung 94 ausgebildete Warenbereitstellungsvorrichtung
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58 so lange auf die Ware 31 mit einer Vorschubkraft einwirkt, dass diese zuverldssig gegen
den Warenanschlag 82 auflduft. Somit befinden sich die nacheinander der Wareniibergabe-
vorrichtung 61 vereinzelt zugefithrten Ware 31 in der Bereitstellungsposition stets in einer
ausreichend exakten Ubernahmelage. Die Fordereinrichtung 94 erstreckt sich in Langsrich-
tung der Warenausgabevorrichtung 2 oberhalb der Fiillschéchte 42 und zumindest iiber die
gesamte Linge der Warenregale 33a, 33b.

Die Greifeinheiten 78 der Manipulationseinheit 75 weisen jeweils zwei mit Abstand ne-
beneinander liegende Greifelemente 83, insbesondere Greifplatten, auf, die in einer ersten
Ausfiihrung mit der Manipulationseinheit 75, insbesondere der Nabe 76, fest verbunden
sind. Der Abstand zwischen den Greifelementen 83 ist groBer bemessen als eine Waren-
abmessung 84 rechtwinkelig zur Foérderrichtung — geméB Pfeil 85 — der Warenbereitstel-
lungsvorrichtung 58, sodass zu beiden Seiten der Ware 31 jeweils ein Spalt freibleibt.

In einer zweiten Ausfithrung sind die Greifelemente 83 relativ zueinander verstellbar auf
der Manipulationseinheit 75, insbesondere der Nabe 76, gelagert. Dabei sind die Greifele-
mente 83 durch einen in Fig. 6 eingetragenen Stellantrieb 86 im rechten Winkel zu deren
Langserstreckung in begrenztem Mafle zwischen einer die Ware 31 in der Bereitstellungs-
position aufnehmenden oder in der Ubergabeposition freigebenden Offnungsstellung und
einer die Ware 31 fixierenden SchlieBstellung verstellbar. In der Offnungsstellung ist die
lichte Weite bzw. der Abstand zwischen einander zugewandten Greiffldchen 87 gréfer als
die Warenabmessung 84 und sind die Greiffldchen 87 von den diesen zugewandten Sei-
tenwinden der Ware 31 entfernt. In der SchlieBstellung sind die Greiffldchen 87 der Greif-
elemente 83 gegen die Seitenwinde angelegt, ohne diese dabei zu verformen. Bevorzugt
wird in der Schliestellung der Greifelemente 83 die Ware 31 kraftschliissig erfasst bzw.
die Greifelemente 83 gegen die Seitenwinde gespannt. Dadurch erfiillt die Greifeinheit 78
auch die Funktion einer Zentrieraufnahme mit dem Vorteil, dass die Ware 31 in der Bereit-
stellungsposition von der Greifeinheit 78 senkrecht zur Férderrichtung — gemiB Pfeil 85 —
der Fordereinrichtung 94 als auch in Forderrichtung — gemif Pfeil 85 — der Fordereinrich-
tung 94 zwischen den Greifelementen 83 zentriert, ausgerichtet und lagepositioniert aufge-
nommen wird. Somit befinden sich die nacheinander der Wareniibergabevorrichtung 61
vereinzelt zugefiihrten Ware 31 in der Bereitstellungsposition stets in einer exakten Uber-

nahmelage.
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Das zuverlédssige Auflaufen bzw. die Langspositionierung der Ware 31 mit ihrer vorderen
Seitenwand gegen den Warenanschlag 82 und gegebenenfalls die Querpositionierung wird
tiber eine Uberwachungseinrichtung 88, beispielsweise einem Sensor oder ein CCD-
Kamerasystem kontrolliert, die am Stellwagen 59 nahe der Manipulationseinheit 75 ange-

ordnet ist.

Befindet sich nun die Ware 31 in einer gesicherten Bereitstellungsposition, wird unter
Verwendung der Uberwachungseinrichtung 88 ein Sensorsignal an das Rechnersystem
tibermittelt und von dieser der Antrieb der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 durch ein
Steuersignal und/oder die Zufuhr von Waren 31 aus der Warenvereinzelungsvorrichtung 3
gesteuert. Ist die Warenbereitstellungsvorrichtung 58 durch eine Stauforderbahn gebildet,
so werden nach Ansprechen der Uberwachungseinrichtung 88 die stromaufwirts gelegenen
Forderzonen nacheinander stillgesetzt. Diese Steuerungsart des Warenstroms wird dann
genutzt, wenn ein Liickenabstand 89 zwischen zwei aufeinander folgenden Waren 31 mog-
lichst gering sein soll und eine mdglichst hohe Anzahl von Waren 31 an der Warenbereit-
stellungsvorrichtung 58 aufgenommen werden miissen. Wird andererseits der Liickenab-
stand 89 etwas grofler gewihlt, kann die Warenbereitstellungsvorrichtung 58 mit einem
kontinuierlich umlaufenden Forderorgan eingesetzt werden, wobei sichergestellt werden
muss, dass erneut eine in die Bereitstellungsposition bewegte Greifeinheit 78 aufnahmebe-

reit ist, noch bevor eine néchste Ware 31 in die Bereitstellungsposition bewegt wird.

Erst wenn durch die Uberwachungseinrichtung 88 die korrekte Lingspositionierung bzw.
Ubernahmelage der Ware 31 an der Manipulationseinheit 75 signalisiert wird, wird die
Ware 31 aus der Bereitstellungsposition bzw. Ubernahmeposition in die Ubergabeposition
bewegt.

Dariiber hinaus kann aber auch im Bereich der Ubergabeposition eine Uberwachungsein-
richtung 90, insbesondere ein Sensor oder CCD-Kamerasystem angeordnet werden, das die
korrekte Position bzw. eine Ubergabelage der in den Fiillschacht 42 zu {ibergebenden Wa-
re 31 iiberwacht. Diese ist am Stellwagen 59 nahe der Manipulationseinheit 75 angeordnet.
Detektiert die Uberwachungseinrichtung 90 die korrekte Ubergabelage der Ware 31, wird
diese in ihrer Ubergabelage auf die noch zu beschreibende Stapelvorrichtung 60a, 60b ab-
gesetzt.
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Weiters ist eine Sensorik 91 vorgesehen, die einen Sensor umfasst, der eine bestimmte
Stellung einer an der Manipulationseinheit 75 angebrachten Referenzmarke 92 detektiert,
z.B. ein Greifelement 83 der Greifeinheit 78. Stellt der Sensor die Anwesenheit der Refe-
renzmarke 92 an dieser Stelle fest, wird iiber ein Steuersignal der Drehantrieb 79 der Ma-
nipulationseinheit 75 ausgeschaltet. In dieser Stellung ist eine Greifeinheit 78 in der Be-
reitstellungsposition zur neuerlichen Aufnahme einer vereinzelten Ware 31 positioniert,
wobei die plattenartigen Greifelemente 83 eine symmetrische Lage zur halben Breite der
Fordereinrichtung 94 aufweisen und parallel zur Forderrichtung — gemiB Pfeil 85 — der
Fordereinrichtung 94 verlaufen, wie aus den Fig. 2, 4, 5 und 6 ersichtlich. Das Einschalten
der Manipulationseinheit 75 erfolgt unter Verwendung eines von der Uberwachungsein-
richtung 88 ausgeldsten Signals, nachdem das Anschlagen der Ware 31 gegen den Waren-
anschlag 82 detektiert wurde. Die Sensorik ist am Stellwagen 59 nahe der Manipulations-
einheit 75 angeordnet.

Die in den Figuren gezeigte Stapelvorrichtung 60a, 60b umfasst einen sowohl in einer pa-
rallel zur Fiihrungsfliche 69 verlaufenden Ebene als auch in einer parallel zur Fithrungsfl4-
che 93 (Fig. 2) verlaufenden Ebene schrittweise heb- und senkbaren Fiihrungsschlitten 95.
Die Seitenteile 68 sind hierzu jeweils mit einer Fithrungsbahn ausgestattet, die zwei im
Abstand parallel nebeneinander liegende und parallel zur Winkelwurzel 45 (Fig. 2) verlau-
fende Lingsfilhrungen 96 aufweist.

Die Léngsfiihrungen 96 sind an Langsréindern eines in den Seitenteilen 68 angeordneten
Durchbruches befestigt. Der Fithrungsschlitten 95 ist ebenfalls mit zu den Léngsfithrungen
96 komplementir ausgebildeten Fiihrungsanordnungen (nicht dargestellt) ausgestattet, so-
dass der Fiihrungsschlitten 95 iiber einen Stellantrieb 97 in zur Winkelwurzel 45 paralleler
Richtung verstellbar auf dem Tragrahmen 64 des Stellwagens 59 angeordnet ist. Der Stel-
lantrieb 97 ist nach diesem Ausfithrungsbeispiel durch einen Zugmitteltrieb gebildet, der
eine am Seitenteil 68 befestigte Antriebsrolle 98 und Umlenkrolle 99 sowie ein iiber die
Antriebs- und Umlenkrolle 98, 99 gefiihrtes, endlos umlaufendes Zugmittel 100, bei-
spielsweise Zahnriemen, Kette, umfasst. Der Fiithrungsschlitten 95 ist {iber eine Klemm-
vorrichtung 101 mit dem Zugmittel 100 verbunden. Die Antriebsrolle 98 ist mit einem in-

termittierenden dynamischen Antrieb 102, insbesondere einen Elektromotor, gekoppelt.
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Wie am besten aus der Zusammenschau der Fig. 3, 5 und 7 ersichtlich, sind am Fiihrungs-
schlitten 95 die Stapelvorrichtung 60a, 60b und die Stiitz- und Riickhaltevorrichtung 62a,
62b angeordnet. Die Stapelvorrichtung 60a, 60b umfasst nach gezeigter Ausfiihrung zwei
zungenartige Auflagen 103, die jeweils durch einen Stellantrieb 126 aus einer auerhalb
eines Fiillschachtes 42 befindlichen Ausgangsstellung in eine in den Fiillschacht 42 zustell-
bare Stapelstellung senkrecht auf die Fithrungsfliche 69 verstellbar ist. Die Auflagen 103
bilden jeweils eine Auflagefldche 109 aus, auf der ein Nachfiillstapel 108 auflastet. Jeder
Stellantrieb 126 weist einen am Fithrungsschlitten 95 angeordneten Antrieb 104 auf, an
dem ein Antriebsritzel 105 gekoppelt ist, welches in eine mit der Auflage 103 verbundene
Zahnstange 106 eingreift. Die Zahnstange 106 ist am Fiihrungsschlitten 95 verschiebbar,
vorzugsweise gleitbeweglich gelagert. Wird der Antrieb 104 in Gang gesetzt, so verstellt er
die Auflage 103 zwischen der Ausgangs- und Stapelstellung. In der ausgefahrenen Stapel-
stellung der Auflage 103, ist ihre vom Fiihrungsschlitten 95 abgewandte Stirnkante 107 mit
geringem Abstand zur Fiihrungsfldche 69 positioniert. Der Lastschwerpunkt der stapelun-
tersten Ware 31 vom an der Stapelvorrichtung 60a, 60b gebildeten Nachfiillstapel 108 ist
zur Stirnkante 107 in Richtung des Fiihrungsschlittens 95 versetzt gelegen, sodass eine
groBflidchige Abstiitzung der stapeluntersten Ware 31 an der Auflage 103 erreicht wird.

Wie in den Figuren weiters ersichtlich, weist die Stiitz- und Riickhaltevorrichtung 62a, 62b
zwei Stiitz- und Riickhalteelemente 110 auf, die jeweils eine dem Nachfiillstapel 108 zu-
gewandte Anlageflédche 111 ausbilden. Die Auflage- und Anlagefliche 109, 111 schliefen
einen Winkel von 90 ° ein. Die Stiitz- und Riickhalteelemente 110 sind jeweils mit einer
Zahnstange 112 verbunden, die wiederum am Fithrungsschlitten 95 gehalten und durch
einen Stellantrieb 127 zwischen einer vom Nachfiillstapel 108 entfernten, eingefahrenen
Ausgangsstellung und einer, an einige der Waren 31 vom Nachfiillstapel 108 angelegten,
ausgefahrenen Stiitz- bzw. Riickhaltestellung senkrecht auf die Fiihrungsfliche 69 beweg-
bar sind. Dieser Stellantrieb 127 weist einen am Fiihrungsschlitten 95 angeordneten An-
trieb 113 auf, an dem ein Antriebsritzel 114 gekoppelt ist, welches in die Zahnstange 112
des Stiitz- und Riickhalteelementes 109 eingreift. Die Zahnstange 112 ist am Fithrungs-
schlitten 95 verschiebbar, vorzugsweise gleitbeweglich gelagert. Wird der Antrieb 113 in
Gang gesetzt, so verstellt er das Stiitz- und Riickhalteelement 110 zwischen der Ausgangs-
und Stiitz- bzw. Riickhaltestellung.
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Die oben beschriebene Stapelvorrichtung 60a, 60b umfasst jeweils zwei nebeneinander
liegende Auflagen 103 und Stiitz- und Riickhalteelemente 110. Genau so gut ist es aber
auch moglich, dass die Stapelvorrichtung 60a, 60b nur eine Auflage 103 und ein Stiitz- und
Riickhalteelement 110 aufweist.

Ublicherweise besteht die Warenausgabevorrichtung 2 aus standardisierten Modulen. Ei-
nes dieser Module ist durch die Abgabevorrichtung 49 gebildet, welche nach der Ausfiih-
rung in Fig. 8 zwei quer zur Abgaberichtung der Waren 31 zueinander beabstandete Zug-
mitteltriebe aufweist, die am Grundrahmen 37 (in dieser Fig. nicht dargestellt) befestigt
sind. Diese umfassen jeweils ein iiber das Antriebsrad 53 und das in dieser Fig. nicht er-
sichtliche Umlenkrad 54 umlaufendes, endloses flexibles Zugmittel 55, wie beispielsweise
Riemen, Kette und dgl., das mit dem in Fig. 3 genauer beschriebenen, in Umlaufrichtung
versetzt zueinander angeordneten Mitnehmern 50 versehen ist. Jedes Antriebsrad 53 ist an
einen vom Rechnersystem gesteuerten Antriebsmotor, insbesondere Elektromotor, gekup-
pelt. Andererseits kann die Abgabevorrichtung 49 auch durch zwei getrennte, senkrecht
zur Fithrungsfldche 69 verstellbare Mitnehmer 50 gebildet werden, die beispielsweise je-
weils an einem Druckmittelzylinder, wie Pneumatik- oder Hydraulikzylinder und dgl., an-

geordnet sind.

Die Abgabevorrichtung 49 ist auf eine maximale Warenbreite 115 ausgelegt. Dies erlaubt
eine flexible Gestaltung der Fiillschachtbreite (B) zwischen den parallelen Fiillschacht-
winden und eine Erhthung des in diesem Fiillschacht 42 unterbringbaren Warenspektrums

in Bezug auf die Warenbreite 115.

Ist der Fiillschacht 42, wie in Fig. 8 in vollen Linien eingetragen, auf eine maximale Wa-
renbreite 115 ausgelegt, sind die Zugmitteltriebe vom Rechnersystem synchron angesteuert
und wird die unterste Ware 31 eines Warenstapels 51 iiber zwei an den beiden Zugmitteln
55 in einer zur Abgaberichtung der Ware 31 quer verlaufenden Ebene paarweise angeord-
nete Mitnehmer 50 auf das Forderorgan 34 befordert. Ebenso sind diesem breiten Fiill-
schacht 42 zwei durch die Antriebe 104 sowohl zwischen der Ausgangs- und Stapelstel-
lung synchron verstellbare als auch durch den vom Antrieb 102 heb- und senkbaren Fiih-
rungsschlitten 95 zwischen der Ubernahme- und Aufsetzstellung synchron verstellbare
Auflagen 103 zugeordnet. Demnach wird der Nachfiillstapel 108 an beiden Auflagen 103
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abgesetzt. AuBlerdem sind diesem breiten Fiillschacht 42 zwei durch die Antriebe 113 so-
wohl zwischen der Ausgangs- und Stiitz- bzw. Riickhaltestellung synchron verstellbare als
auch durch den vom Antrieb 102 heb- und senkbaren Fiihrungsschlitten 95 annihernd zwi-
schen der Ubernahmestellung einer Ware 31 und Aufsetzstellung des Nachfiillstapels 108
synchron verstellbare Stiitz- und Riickhalteelemente 110 (Fig. 5) zugeordnet. In der Auf-
setzstellung des Nachfiillstapels 108 werden beide Stiitz- und Riickhalteelemente 110 in
die Stiitz- bzw. Riickhaltestellung positioniert. Diese Ausfithrung hat den Vorteil, dass der
Nachfiillstapel 108 gleichzeitig auf zwei Auflagen 103 auflastet und dadurch von einer
Stapelvorrichtung 60a, 60b selbst bei kleiner Bauweise der Auflagen 103 eine hohe Ge-

wichtskraft aufgenommen werden kann.

Ist hingegen der Fiillschacht 42, wie in Fig. 8 in strichlierte Linien eingetragen, auf eine
minimale Warenbreite 115 ausgelegt, so kann die maximale Fiillschachtbreite (B) so opti-
miert werden, dass durch Anordnung eines mittleren Fiihrungsprofils zwischen den beiden
#ufleren Fiihrungsprofilen zwei Fiillschéchte 42 ausgebildet werden, die jeweils mit Waren
31 geringerer Breite befiillt werden. Dabei ist jedem schmalen Fiillschacht 42 ein Zugmit-
teltrieb der Abgabevorrichtung 49 zugeordnet, deren Antriebsmotoren vom Rechnersystem
unabhéingig voneinander angesteuert werden. Ein Mittenabstand 116 zwischen den Auf-
lagen 103 bzw. den Stiitz- und Riickhalteelementen 110 ist nun so gewihlt, dass jedem
Fiillschacht 42 eine Auflage 103 bzw. ein Stiitz- und Riickhalteelement 110 zugeordnet ist.
Dabei sind die Auflagen 103 durch deren Antriebe 104 vom Rechnersystem unabhiingig
voneinander zwischen der Ausgangs- und Stapelstellung verstellbar. Ebenso sind die Stiitz-
und Riickhalteelemente 110 durch deren Antriebe 113 vom Rechnersystem unabhingig
voneinander zwischen der Ausgangs- und Stiitz- bzw. Riickhaltestellung verstellbar. Die
andere Auflage 103 bzw. das andere Stiitz- und Riickhalteelement 110 bleiben wihrend
dem automatischen Befiillvorgang eines Fiillschachtes 42 in deren eingefahrenen Aus-

gangsstellungen.

Die Aufteilung der Fiillschachtbreite (B) in mehrere Fiillschéchte 42 erlaubt eine optimier-
te Anordnung der Fiillschéchte 42 und Unterbringung der Waren 31 in der Warenausgabe-

vorrichtung 2, sodass in dieser ein hoher Fiillgrad erreicht wird.

N2005/12900




Aus dem oben stehenden kann man erkennen, dass in der Stapelstellung bzw. Stiitz- bzw.
Riickhaltestellung stets eine Auflage 103 bzw. ein Stiitz- und Riickhalteelement 110 einen
Fiillschacht 42 bedient.

Im Nachfolgenden wird nun das Verfahren zum automatischen Beschicken der Warenaus-
gabevorrichtung 2 fiir die Vorrichtung 30 beschrieben. Soll ein ausgewihlter Fiillschacht
42 der Warenausgabevorrichtung 2 mit neuen Waren 31, welche zu den in diesem Fiill-
schacht 42 noch befindlichen Waren 31 im Hinblick auf die Gré8e und/oder Form
und/oder das Gewicht und dgl. identisch ausgebildet sind, beschickt werden, erhilt die
Steuerung beispielsweise des Forderfahrzeugs 19b vom Rechnersystem einen Startbefehl,
auf welchen das Férderfahrzeug 19b zu einem Regalfach des Regalsystems 17b, 18b ver-
féhrt und mit dem Lastaufnahmemittel 23 zumindest einen Warenbehilter 24 aus dem Re-
galfach auslagert und auf das Lastaufnahmemittel 23 iibernimmt, worauf das Férderfahr-
zeug 19b in einen Ubergabe- bzw. Ubernahmebereich an der Auslagerfsrdereinrichtung 9b
des Fordersystems 7, wie in Fig. 1 eingetragen, verfahren und das Lastaufnahmemittel 23
so gegeniiber der Férdereinrichtung 9b positioniert wird, dass der Warenbehilter 24 vom

Lastaufnahmemittel 23 auf die Férdereinrichtung 9b iibergeben werden kann.

Dieser Warenbehdlter 24, der mit einer Vielzahl von identischen Waren 31 befiillt ist, wird
entlang der Fordereinrichtung 9b in Pfeilrichtung zur vom Rechnersystem gesteuerten Wa-
renvereinzelungsvorrichtung 3 transportiert, in dieser entleert und aus der entleerten Menge
die zum Auffiillen des ausgewihlten Fiillschachtes 42 benétigte Teilmenge iiber ein nicht

dargestelltes Férdersystem der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 vereinzelt zugefiihrt.

Ist die fiir die bevorstehende Befiillung wenigstens eines ausgewihlten Fiillschachtes 42
benotigte Menge an Waren 31 aus einem Warenbehilter 24 zu gering, wird ein weiterer
Warenbehilter 24 mit identischen Waren 31 aus dem Regalsystem 17a bis 18b ausgelagert
und der Warenvereinzelungsvorrichtung 3 zugefiihrt, in dieser entleert und der entleerten
Menge aus dem vorangegangenen Warenbehilter 24 beigemengt. Von der gesamten Men-
ge an Waren 31 aus den Warenbehiltern 24 wird die zum Auffiillen des ausgewihlten
Fiillschachtes 42 bendtigte Teilmenge iiber ein nicht dargestelltes Férdersystem der Wa-

renbereitstellungsvorrichtung 58 vereinzelt zugefiihrt.
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Die tiberschiissigen Waren 31 werden noch in der Warenvereinzelungsvorrichtung 3 vom
der Warenausgabevorrichtung 2 zugefiihrten Warenstrom abgezweigt und in einen in der
Warenvereinzelungsvorrichtung 3 bereitgestellten, leeren Warenbehélter 24 eingebracht.
Dieser mit iiberschiissiger Ware 31 beladene Warenbehilter 24 aber auch die leeren Wa-
renbehilter 24, werden von der Warenvereinzelungsvorrichtung 3 ausgeschleust und der

Einlagerfordereinrichtung 8a, 8b des Fordersystems 6, 7 riickgefiihrt.

Gegebenenfalls kénnen die vereinzelten Waren 31 auch noch bevor sie zur Ubernahmepo-
sition befordert werden, durch eine nicht dargestellte Ausrichtvorrichtung in ihrer Trans-
portlage in und/oder quer zur Férderrichtung — gemif Pfeil 85 — der Warenbereitstellungs-
vorrichtung 58 ausgerichtet werden. Diese Ausrichtvorrichtung ist Teil der Warenvereinze-

lungsvorrichtung 3 oder Warenbereitstellungsvorrichtung 58.

Um die Lagerkapazitit der Regelsysteme 17a bis 18b bestmdglich ausnutzen zu kénnen,
werden die mit der iiberschiissigen Waren 31 nur teilweise befiillten Warenbehilter 24 der
Abfbrdereinrichtung 11a, 11b zugefiihrt und von dieser an einen nicht weiters dargestellten
Nachfiillplatz gefordert, an dem die Warenbehilter 24 wieder mit neuen Waren 31 voll-
stindig aufgeflillt werden. Nach dem Auffiillvorgang werden die vollen Warenbehiilter 24
der Zuftrdereinrichtung 12a, 12b zugestellt und von dieser an die Einlagerfordereinrich-
tung 8a, 8b riickgefiihrt, von welcher die Warenbehilter 24 wieder in den Ubergabe- bzw.
Ubernahmebereich des Forderfahrzeuges 19a, 19b transportiert und dort vom Lastaufnah-
memittel 23 ibernommen und danach von diesem auf einem freien Regalplatz im Regal-
system 17a bis 18b wiederum eingelagert werden. Natiirlich kénnen iiber die Forderein-
richtung 12a, 12b auch neue Warenbehilter 24, die mit anderen Waren 31 befiillt sind, der

Kommissionieranlage 1 zugefiihrt werden.

Die Waren 31 werden auf der Fordereinrichtung 94 der Warenbereitstellungsvorrichtung
58 vereinzelt und in Forderrichtung — geméf Pfeil 85 — mit gegenseitigem, anndhernd kon-
stantem Liickenabstand 89 zur Wareniibergabevorrichtung 61 transportiert. Wie in Fig. 1
eingetragen, ist eine erste Gruppe 117 von Waren 31 zum Nachfiillen eines ersten ausge-
wihlten Fiillschachtes 42 bestimmt, wihrend die zur ersten Gruppe 117 mit groBerem Lii-
ckenabstand 89 in Forderrichtung — gemél Pfeil 85 — nachfolgende, zweite Gruppe 118

von Waren 31 zum Nachflillen eines zweiten, ausgewihlten Fiillschachtes 42 bestimmt ist.
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Noch bevor die in Forderrichtung — gemiB Pfeil 85 — betrachtet, vorderste Ware 31 an der
Wareniibergabevorrichtung 61 eintrifft, wird durch das vom Rechnersystem gesteuerte
Verfahren des Stellwagens 59 die Stapelvorrichtung 60a, 60b und Wareniibergabevorrich-
tung 61 gegeniiber dem nachzufiillenden Fiillschacht 42 positioniert. Ebenso wird (werden)
die zungenartige(n) Auflage(n) 103 sowohl in einer zur Winkelwurzel 45 parallelen Rich-
tung in eine Ubernahmestellung als auch in senkrechter Richtung auf die Fithrungsfléiche
69 aus ihrer eingefahrenen Ausgangsstellung in ihre ausgefahrene Stapelstellung bewegt.
Das Verstellen der Auflage(n) 103 in die Ubernahmestellung erfolgt aus Spielzeitgriinden
bevorzugt wihrend der Verfahrbewegung des Stellwagens 59. Hingegen erfolgt das Ver-
stellen der Auflage(n) 103 in die Stapelstellung erst nach dem Positioniervorgang des

Stellwagens 59.

Nach gezeigter Ausfiihrung verlduft eine die Bereitstellungs- und Ubergabeposition ein-
schlieBende Manipulationsebene 119 (Fig. 3), auf welcher die Ware 31 von der Bereitstel-
lungsposition in die Ubergabeposition bewegt wird, parallel zur horizontalen Aufstandsfli-
che 39, wihrend eine die Auflage(n) 103 in ihrer Ubernahmestellung aufnehmende Uber-
nahmeebene 120 (Fig. 3, linke Stapelvorrichtung 60a) senkrecht zur Lingsachse der Win-
kelwurzel 45 und knapp unterhalb der Manipulationsebene 119 verlduft, sodass die von der
Bereitstellungsposition in die Ubergabeposition zu manipulierende Ware 31 sanft iiberge-
schoben wird. Andererseits besteht auch die Moglichkeit, dass die Manipulationsebene 119
parallel zur Ubernahmeebene 120 verlduft, wie dies jedoch nicht dargestellt ist. Die Uber-
nahmeebene 120 verlduft oberhalb der oberen Enden 63 der Fiillschiichte 42 oder, wie in
Fig. 3 ersichtlich, fillt diese und eine die oberen Enden 63 der Fiillschdchte 42 aufnehmen-

de, parallele Ebene zusammen.

Wie oben beschrieben, sind die Greifelemente 83 nach erster Ausfithrung starr und in ei-
nem festen Abstand zueinander angeordnet, sodass die Ware 31 in der Ubergabeposition
selbsttitig durch Schwerkraft auf die Auflage 103 oder die oberste Ware 31 des Nachfiill-
stapels 108 im ausgewdhlten Fiillschacht 42 gelangt oder nach zweiter Ausfithrung durch
den Stellantrieb 86 in begrenztem Malle aufeinander zu und voneinander wegbewegbar,
sodass die in ihrer Ubergabelage zwischen den Greifelementen 83 gehaltene (fixierte) bzw.
festgeklemmte Ware 31 durch Offnen der Greifeinheit 78 aus der Festklemmung geldst
wird. Die Ware 31 wird gegebenenfalls solange geklemmt gehalten, bis sie im Fiillschacht
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42 auf der Ubernahmeebene 120 auflastet. Andererseits kann in der Ubergabeposition aber
auch die Ware 31 von den Greifelementen 83 in der Festklemmung gehalten und beispiels-
weise {iber einen von oben in paralleler Richtung zur Winkelwurzel 45 auf die Ware 31

einwirkenden Schieber aus der Festklemmung herausgedriickt werden.

Nachdem die erste Ware 31 auf die Auflage 103 einer der Stapelvorrichtungen 60a, 60b
aufgeschoben wurde, wird die Auflage 103 in zur Winkelwurzel 45 paralleler Richtung um
ein der Warenhdhe 122 entsprechendes Maf} in Richtung auf die Abgabevorrichtung 49
abgesenkt, sodass die von der Abgabevorrichtung 49 abgewandte Oberseite der Ware 31
eine Ubernahmeebene 120 fiir die nachkommende Ware 31 ausbildet (Fig. 3, rechte Sta-
pelvorrichtung 60b). Die nachkommende Ware 31 wird wiederum von der Bereitstellungs-
position in die Ubergabeposition bewegt und auf die darunter auf der Auflage 103 abge-
setzte, erste Ware 31 aufgeschoben. Dieser Vorgang wiederholt sich so lange, bis die Auf-
lage 103 eine Aufsetzstellung (wie in Fig. 9 eingetragen) knapp oberhalb einer stapelobers-
ten Ware 31 eines gegebenenfalls in diesem Fiillschacht 42 bereits befindlichen Warensta-
pels 51 oder, falls der Fiillschacht 42 vollstindig neu zu befiillen ist, einer Abgabeebene 52
der Abgabevorrichtung 49 erreicht. Dem zufolge wird der Nachfiillstapel 108 nach jedem
Absenkschritt um eine weitere Ware 31 erhéht.

Das (die) Stiitz- und Riickhalteelement(e) 110 wird (werden) aus seiner (ihrer) Ausgangs-
stellung in die bevorzugt gegen die diesem(n) zugewandte Seitenwand der stapeluntersten
Waren 31 angelegte Stiitz- bzw. Riickhaltestellung bewegt. Die Zustellung in die Stiitz-
bzw. Riickhaltestellung kann noch wihrend dem Stapelvorgang der Waren 31 auf der Auf-
lage 103 oder erst mit dem Ende des Stapelvorganges kurz bevor der Nachfiillstapel 108 in

seiner Aufsetzstellung positioniert ist, erfolgen.

Das (die) Stiitz- und Riickhalteelement(e) 110 wird (werden) in der Stiitz- bzw. Riickhalte-
stellung gehalten und die Auflage(n) 103 unter dem Nachfiillstapel 108 aus der ausgefah-
renen Stapelstellung in die eingefahrene Ausgangsstellung zuriick bewegt. Durch das Zu-
riickfahren der Auflage(n) 103 in Stapelquerrichtung tibernimmt der gegebenenfalls bereits
im ausgewihlten Fiillschacht 42 befindliche Warenstapel 51 oder die Abgabevorrichtung
49 den Nachfiillstapel 108.
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Beim Zuriickziehen der Auflage 103 werden durch das (die) Stiitz- und Riickhalteele-
ment(e) 110 beispielsweise die drei stapeluntersten Waren 31 zuriickgehalten, sodass die
withrend dem Stapelvorgang den Waren 31 mitgegebene Ausrichtung beibehalten werden
kann. Dabei ist von Vorteil, dass nach der Ubergabe der Ware 31 von der Warenbereitstel-
lungsvorrichtung 58 in den Nachfiillschacht 42, diese Ware 31 sowohl bodenseitig gegen
die Auflage 103 als auch seitlich gegen den doppelt geneigten Fiillschacht 42, wie oben
beschrieben, abgestiitzt ist und der Nachfiillstapel 108 wihrend dem Absenkvorgang an
den Fiihrungsflidchen 69, 93 entlanggleitet. Dadurch wird eine optimale Positionierung des
Nachfiillstapels 108 innerhalb des Fiillschachtes 42 erreicht. Eine noch verbesserte Fiih-
rung des Nachfiillstapels 108 im Nachfiillschacht 42 wird erreicht, wenn das (die) Stiitz-
und Riickhalteelement(e) 110 bereits wihrend des Stapelvorganges in die Stiitz- bzw.
Riickhaltestellung ausgefahren und gegen einige der stapeluntersten Waren 31 des Nach-
fillstapels 108 angelegt wird (werden).

Die Aufsetzstellung des Nachfiillstapels 108 wird bevorzugt iiber eine Sensorik iiberwacht.
Die Sensorik weist einen bevorzugt an der Stapelvorrichtung 60a, 60b, insbesondere der
Auflage 103, befestigten Sensor 124 auf,, iiber den ein Abstand zwischen der Unterseite der
Auflage 103 und der Oberseite der stapelobersten Ware 31 im gegebenenfalls vorhandenen
Warenstapel 51 oder der Abgabeebene 52 der Abgabevorrichtung 49 gemessen und daraus
der aktuelle Fiillstand 125 im ausgewéhlten Fiillschacht 42 ermittelt und unter Einbezie-
hung der Warenhohe 122 in Stapelrichtung, der zur Winkelwurzel 45 parallele Absenkweg
der Auflage 103 zwischen der Ubernahmestellung und Aufsetzstellung bzw. die Anzahl
der Absenkschritte der Auflage 103 vorgegeben wird. Der Sensor 124 ist beispielsweise

durch ein opto-elektronisches Messsystem gebildet.

Aus diesem gemessenen Abstand und unter Einbeziehung der Warenhéhe 122 kann die
Anzahl der vom ausgewéhlten Fiillschacht 42 aufnehmbaren Waren 31 berechnet werden
und wird von der Warenvereinzelungsvorrichtung 3 genau diese berechnete Anzahl an

Waren 31 der Bereitstellungsvorrichtung 58 zugefiihrt.

Sofern wihrend dem Stapelvorgang von der Abgabevorrichtung 49 Waren 31 aus dem
Warenstapel 51 abgegeben werden, ist eine Korrektur der vorgegebenen Aufsetzstellung

erforderlich, wozu nochmals der Abstand zwischen der Auflage 103 und der stapelobersten
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Ware 31 im Warenstapel 51 gemessen und daraus die noch erforderliche Anzahl an Ab-
senkschritten ermittelt sowie die Auflage(n) 103 dementsprechend in die korrigierte Auf-
setzstellung abgesenkt wird.

In einer anderen Ausfiithrung ist die Auflage 103 mit einem mechanischen oder elektri-
schen Endschalter ausgestattet, iiber den die Aufsetzstellung vorgeben wird. Wird die Auf-
lage(n) 103 so weit abgesenkt, dass die stapeloberste Ware 31 eines bestehenden Waren-
stapels 51 oder die Abgabevorrichtung 49 in den Wirkbereich des Endschalters gelangt, ist
die Aufsetzstellung erreicht und wird der Antrieb 102 stillgesetzt und der Nachfiillstapel
108 auf den gegebenenfalls vorhandenen Warenstapel 51 oder die Abgabevorrichtung 49
abgesetzt.

Nachdem der erste ausgewihlte Fiillschacht 42 mit neuen Waren 31 der ersten Gruppe 117
aufgefiillt wurde, verfihrt der Stellwagen 59 neuerlich und positioniert die Stapelvorrich-
tung 60a, 60b und Wareniibergabevorrichtung 61 an einem anderen, nachzufiillenden Fiill-
schacht 42, innerhalb dem die der zweiten Gruppe 118 zugehérigen, vereinzelten Waren 31
tiber die Wareniibergabevorrichtung 61 auf einer der Stapelvorrichtungen 60a, 60b aufge-
stapelt werden.

Von der Warenausgabevorrichtung 2 werden sodann die zu kommissionierenden Waren 31
entsprechend den in das Rechnersystem eingegebenen Kommissionierauftriigen am Férder-
organ 34 abgelegt. Dazu werden, wihrend dem das Férderorgan 34 unter den Fiillschiich-
ten 42 vorbeibewegt wird, jene Abgabcvorrichtungcn 49 vom Rechnersystem angesteuert,
iber welche die stapeluntersten Waren 31 vom Warenstapel 51 aus den Fiillschéchten 42
ausgegeben werden sollen. Die abgegebenen Waren 31 sind am Férderorgan 34 auftrags-
gebunden zusammengefasst. Am Abgabeende der Fordereinrichtung 34 werden die zu
Kommissionierauftrigen zusammengefassten, kommissionierten Waren 31 in die an der
Fordereinrichtung 13 vorbeitransportieren und am Abgabeende angehaltenen Kommissio-
nierbehélter 14 iibergeben. Innerhalb eines Kommissionierbehélters 14 werden entspre-
chend dem Kommissionierauftrag, tiblicherweise unterschiedliche Waren 31 aufgenom-
men. Nachdem der Kommissionierbehélter 14 aufgefiillt wurde, wird dieser zum Waren-

ausgang 16 transportiert.
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Fig. 9 zeigt die erfindungsgemifBe Vorrichtung 30 zum automatischen Befiillen der Waren-
ausgabevorrichtung 2, deren Wareniibergabevorrichtung 61 die in den vorangegangenen
Figuren beschriebene Manipulationseinheit 75 umfasst. Nach dieser Ausfiihrung ist jedoch
der Stellwegen 59 iiber an den Stiitztrigern 65 angeordnete Fithrungsanordnungen 70 ent-
lang von am Grundrahmen 37 der Warenausgabevorrichtung 2 befestigte Linearfiihrungen
128 gefiihrt und iiber den Fahrantrieb 72 in Langsrichtung der Warenregale 33a, 33b ver-
fahrbar.

Eine andere Ausfiihrung des Stellwagens 59 fiir die erfindungsgeméfe Vorrichtung 30 ist
die Fig. 10 gezeigt, dessen Tragrahmen 64 jeweils in einer parallel zu den Fithrungsfléichen
der Fiillschéchte 42 verlaufenden Ebene angeordnete und am Quertriiger 66 frei vorkra-
gende Stiitztrdger 65 sowie ein Grundgestell 129 aufweist. Dieses Grundgestell 129 um-
fasst ein Querjoch 130 und auf seinen Enden je einen vorkragenden und mit dem Stiitztri-
ger 65 verbundenen Langstrdger 131 sowie sich zwischen dem Quertréiger 66 und dem
Querjoch 130 erstreckende Verbindungstréiger 132. Am Querjoch 130 sind Fiihrungsanord-
nungen 133 vorgesehen, tiber die der Stellwegen 59 beispielsweise auf an einer Decke 134
eines Geb#udes befestigten Linearfithrungen 135 gefiihrt und tiber den Fahrantrieb 72 ent-
lang dieser Linearfithrungen 135 in Léngsrichtung der Warenregale 33a, 33b verfahrbar ist.

Fig. 11 zeigt eine andere Ausfiihrung der Wareniibergabevorrichtung 61 fiir die erfin-
dungsgeméfe Vorrichtung 30 zum automatischen Beschicken der Warenausgabevorrich-
tung 2. Diese umfasst eine am Quertréger 66 des Tragrahmens 64 vom Stellwagen 59 be-
festigte Manipulationseinheit 136 mit einem senkrecht zur Lingsrichtung der Warenregale
33a, 33b in einer horizontalen Ebene verlaufenden Linearantrieb 137 und einem von die-
sem angetriebenen Fiihrungsschlitten 138 sowie einer auf diesem gelagerten Greifeinheit
139. Die Greifeinheit 139 ist durch einen nicht dargestellten Schwenkantrieb um eine Ver-
tikalachse drehbar am Fiithrungsschlitten 138 gelagert und weist auerdem durch einen
ebenfalls nicht dargestellten Stellantrieb in begrenztem MaB zwischen einer in strichlierte
Linien eingetragenen Offnungsstellung und einer in volle Linien eingetragenen SchlieB-
stellung verstellbare, plattenartige Greifelemente 140 auf. Die Greifelemente 140 sind je-
weils an ihren auf der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 ankommenden Waren 31 gege-
niiberliegenden Enden mit einem Warenanschlag 82a, 82b versehen. Die Waren 31 werden

in Richtung ihrer Léngsachse ausgerichtet auf der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 in
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die Bereitstellungsposition vereinzelt angeliefert. In der Bereitstellungsposition wird die
vereinzelte Ware 31 wiederum mit ihrer vorderen Seitenwand gegen die Warenanschlige
82a, 82b der Manipulationseinheit 136 positioniert. Anderseits kann die Greifeinheit 139
auch dazu verwendet werden, dass die ankommende Ware 31 in der Bereitstellungspositi-
on positioniert gehalten wird und iiber das linke Greifelement 140 die Ware 31 von der Be-
reitstellungsposition in die rechte Ubergabeposition bzw. iiber das rechte Greifelement 140
die Ware 31 von der Bereitstellungsposition in die linke Ubergabeposition ausschlieBlich
lageversetzt wird. Demnach wird von den beiden Greifelementen 140 wihrend der Verla-
gerung der Ware 31 zwischen ihrer Bereitstellungs- und Ubergabeposition, diese jeweils
von nur einem Greifelement 140 an einer Seitenwand erfasst und seitlich zur Warenbereit-

stellungsvorrichtung 58 lagegleich abgeschoben.

Auch nach dieser Ausfiihrung ist im Nahbereich der Bereitstellungsposition am Stellwagen
59, beispielsweise am Quertriger 66, eine Uberwachungseinrichtung 88 angeordnet, iiber
welche in der Bereitstellungsposition eine exakte Positionierung der Ware 31 gegeniiber
die Greifeinheit 139 iiberwacht wird. Eine weitere Uberwachungseinrichtung 90 ist im
Nahbereich der Ubergabeposition am Stellwagen 59, beispielsweise am Stiitztriger 65,
angeordnet, tiber welche ebenfalls die exakte Positionierung der Ware 31 gegeniiber dem
Fiillschacht 42 iiberwacht wird. Erst nachdem an der Uberwachungseinrichtung 88, bei-
spielsweise einem Sensor, ein Signal ausgeldst worden ist, werden die Greifelemente 140
aus ihrer Offnungsstellung in die SchlieBstellung verstellt, die Ware 31 zwischen den
Greifelementen 140 ausgerichtet und in ihrer Lage fixiert sowie die Greifeinheit 139 durch
den Schwenkantrieb im Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeigersinn, je nachdem, ob ein
Fiillschacht 42 im linken oder rechten Warenregal 33a, 33b zu befiillen ist, um 90 ° ge-
schwenkt, sodass sich die Ware 31 in der Ubergabeposition oberhalb des zu befiillenden
Fiillschachtes 42 befindet. Zusétzlich kann auch der Schwenkantrieb mit einer Sensorik

(nicht dargestellt) versehen werden, liber welche der Schwenkwinkel {iberwacht wird.

Der in dieser Figur angesprochene Langstransport der Waren 31 auf der Férdereinrichtung
94 der Warenbereitstellungsvorrichtung 58, erlaubt eine platzsparende Anordnung dersel-
ben oberhalb und zwischen den Warenregalen 33a, 33b. Andererseits ist es aber auch mog-
lich, dass die Waren 31 bereits in der fiir die Einlagerung in einem Fiillschacht 42 be-
stimmten Lageausrichtung, daher quer zur Férderrichtung — gemif Pfeil 85 — der For-
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dereinrichtung 94 transportiert werden. Somit kann der oben beschriebene Schwenkantrieb
entfallen und werden die Waren 31 ausschlieBlich nacheinander vereinzelt von der Bereit-

stellungsposition in die Ubergabeposition quer zur Férderrichtung lingsversetzt.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 12 bis 14 ist die erfindungsgemiBe Vorrichtung 30
zum automatischen Beschicken der Warenausgabevorrichtung 2 mit einer anderen Ausfiih-
rung der Beschickungsvorrichtung 141 gezeigt. Diese umfasst zwei jeweils iiber einen ei-
genen Fahrantrieb 72 unabhéngig voneinander in Léngsrichtung der Warenregale 33a, 33b
verfahrbare Stellwagen 142a, 142b, die jeweils auf diesen gelagert sowohl die Stapelvor-
richtung 60a, 60b als auch die Stiitz- und Riickhaltevorrichtung 62a, 62b umfassen. Die
Stellwagen 142a, 142b sind identisch aufgebaut und weist jeder L-formige Tragrahmen
143 oberhalb der Warenausgabevorrichtung 2 angeordnete Quertriéiger 144 und von diesem
in Richtung der Aufstandsfliche 39 vorragende Stiitztréiger 145 und den am Tragrahmen
143 befestigten Fahrantrieb 72 auf. Am freien Ende des Stiitztréigers 145 ist eine untere
Fiihrungsanordnung 146 und am freien Ende des Quertrégers 144 eine obere Fithrungsan-
ordnung 147 vorgesehen. GeméB der Anordnung in Fig. 12 sind die Stellwagen 142a, 142b
jeweils iiber ihre Fithrungsanordnungen 146, 147 auf an der Aufstandsfliche 39 und im
Nahbereich der oberen Enden 63 der Fiillschéichte 42 am Grundrahmen 37 befestigte Line-
arfiihrungen 148, 149 gelagert und {iber die Fahrantriebe 72 entlang der Linearfiihrungen
148, 149 in Langsrichtung der Warenregale 33a, 33b unabhiingig voneinander verfahrbar.
Im Gegensatz dazu sind nach der Ausfithrung in Fig. 13 sowohl die untere als auch obere
Linearfiihrung 148, 149 am Grundrahmen 37 der Warenausgabevorrichtung 2 befestigt.

Wie in den Figuren weiters eingetragen, weist die Beschickungsvorrichtung 141 auBlerdem
je Stellwagen 142a, 142b eine Wareniibergabevorrichtung 150a, 150b und Zentrierauf-
nahme sowie einen Warenanschlag 151 auf. Der Beschickungsvorrichtung 141 werden die
Waren 31 iiber die Warenbereitstellungsvorrichtung 58 vereinzelt zugefiihrt. Jede Waren-
iibergabevorrichtung 150a, 150b weist eine Manipulationseinheit 152a, 152b auf, die als
Sténderroboter mit zwei Drehachsen, einer Horizontal- und einer Vertikalachse, die durch
mehrere nicht eingetragene Antriebe in Richtung der Doppelpfeile verstellbar sind, ausge-
bildet ist. An der Verikalachse ist eine Greifeinheit 153 angeordnet, die wiederum durch
einen nicht gezeigten Stellantrieb im begrenzten MaBe zwischen einer Offnungs- und

Schliefstellung bewegbare Greifelemente 154 umfasst. In diesem Fall bildet die Greifein-
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heit 153 den Warenanschlag 151 als auch die Zentrieraufnahme fiir die vereinzelte Ware
31 aus. Schlégt die Ware 31 gegen den Warenanschlag 151 an, ist die Bereitstellungsposi-
tion erreicht, von der aus durch Bewegung der einzelnen Achsen des Stinderoboters, die
Ware 31 auf die Ubernahmeebene 120 der Auflage 103 oder der stapelobersten Ware 31
des Nachfiillstapels 108 abgesetzt wird.

Wie in den Figuren in strichlierte Linien eingetragen, kann jeder Stellwegen 142a, 142b
mit einem von der Manipulationseinheit 152a, 152b bzw. Greifeinheit 153 getrennt ange-
ordneten Warenanschlag 155a, 155b ausgestattet werden, welcher durch einen Stellantrieb
156 in die Bewegungsbahn der gefrderten Waren 31 zustellbar und aus der Bewegungs-
bahn der geforderten Waren 31 herausstellbar ist. Dieser Warenanschlag 155a, 155b ist
beispielsweise durch einen Kniehebel gebildet, der an einer am Quertréiger 144 des Stell-
wagens 142a, 142b angeordneten Schwenkaufnahme drehbar gelagert ist. AuBBerdem ist
nach dieser Ausflihrung in Richtung der Léngskanten der Fordereinrichtung 94 und zu des-
sen beiden Seiten ein Fithrungsprofil 157 angeordnet, welches sich genauso wie die For-
dereinrichtung 94 zumindest {iber die Linge der Warenregale 33a, 33b erstreckt und mit
dem Grundrahmen 37 der Warenausgabevorrichtung 2 verbunden ist. Diese Fiihrungsprofi-
le 157 erfiillen zwei Funktionen. Zum einen werden die Waren 31 wihrend ihres Transpor-
tes entlang der Fordereinrichtung 94 seitlich gefiihrt. Zum anderen dienen diese im Zu-
sammenwirken mit dem jeweils einem Fithrungsprofile 157 gegeniiberliegenden Warenan-
schlag 155a, 155b als Zentrieraufnahme fiir die Ware 31, wenn sich diese in der Bereitstel-
lungsposition befindet. Somit wird vom in die Bewegungsbahn der ankommenden Waren
31 verstellten, insbesondere verschwenkten, Warenanschlag 155 iiber eine senkrecht zur
Forderrichtung — geméB Pfeil 85 — verlaufende Anschlagflidche 158 und eine winkelig
dazu seitlich zur Fordereinrichtung 94 verlaufende Zentrierfliche 159 die Ware 31 in
Léngs- und Querrichtung exakt positioniert, wobei in Querrichtung die Zentrierfliche 159
und eine dieser zugewandte Fithrungsflidche des gegeniiberliegenden Fiihrungsprofils 157
gegen die Seitenwinde der Ware 31 angelegt sind. Diese Lings- und Querpositionierung
der Ware 31 ist in Fig. 13 dargestellt. Dadurch wird nun sichergestellt, dass die vereinzelte
Ware 31 in der Bereitstellungsposition stets dieselbe Position einnehmen kann und deshalb
auch einfache Greiftechnik Einsatz findet. Beispielsweise kann die Greifeinheit 153 durch

einen Vakuumsauggreifer gebildet sein.
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Wie aus Fig. 14 ersichtlich wird, erweist sich die getrennte Anordnung der Stellwagen
142a, 142b von Vorteil, da mit der Stapel- und Wareniibergabevorrichtung 60a, 150a des
ersten Stellwagens 142a die vereinzelten Waren 31 der ersten Gruppe 117 nacheinander in
einem ersten Fiillschacht 42 und bevorzugt zeitgleich iiber die Stapel- und Wareniiberga-
bevorrichtung 60b, 150b des zweiten Stellwagens 142b die vereinzelten Waren 31 der
zweiten Gruppe 118 in einem zweiten Fiillschacht 42 eingelagert werden. Natiirlich kén-
nen auch mehrere Stellwagen 142a, 142b je Warenregal 33a, 33b vorgesehen werden.

In gezeigter Ausfilhrung werden die Waren 31 der ersten Gruppe 117 nacheinander verein-
zelt zu einer ersten Bereitstellungsposition gefordert, wihrend die Waren 31 der zweiten
Gruppe 121 nacheinander vereinzelt zu einer zweiten Bereitstellungsposition transportiert
werden. Dazu ist es nur erforderlich, dass zwischen der ersten und zweiten Gruppe 117,
118 von Waren 31 ein ausreichend groBer Liickenabstand 89 eingehalten wird und die Ma-
nipulationseinheit 152b der am zweiten Stellwagen 142b angeordneten Wareniibergabevor-
richtung 150b erst nachdem die letzte Ware 31 der ersten Gruppe 117 aus dem Arbeitsbe-
reich derselben gefordert wurde, mit der Abarbeitung der zweiten Gruppe 118 beginnt.

Die Fig. 15 und 16 zeigen die erfindungsgemife Vorrichtung 30 zum automatischen Be-
schicken der Warenausgabevorrichtung 2 mit einer anderen Ausfithrungsvariante der Wa-
reniibergabevorrichtungen 160a, 160b. Diese weisen jeweils eine Manipulationseinheit
161a, 161b auf, die durch einen Knickarmroboter gebildet ist, und sind am Quertréger 144
der Stellwagen 142a, 142b oberhalb der Warenregale 33a, 33b angeordnet. Die Vorrich-
tung 30 weist eine Beschickungsvorrichtung 162 und zwei Warenbereitstellungsvorrich-
tungen 163a, 163b mit jeweils einer dem Warenregal 33a, 33b zugeordneten und im Nah-
bereich, insbesondere oberhalb oder seitlich der oberen Enden 63 der Fiillschichte 42 orts-
fest angeordnete Fordereinrichtung 94a, 94b auf. Diese erstrecken sich jeweils parallel in
Léngsrichtung und tiber die gesamte Linge der Warenregale 33a, 33b und sind unabhingig
voneinander steuerbar. Die Warenbereitstellungsvorrichtungen 163a, 163b kénnen von nur
einer Warenvereinzelungsvorrichtung 3 oder kénnen jede von ihr mit einer eigenen Waren-
vereinzelungsvorrichtung 3 mit Waren 31 beliefert werden. Die Beschickungsvorrichtung
162 umfasst wiederum zwei jeweils liber einen eigenen Fahrantrieb 72 unabhingig vonein-

ander in Langsrichtung der Warenregale 33a, 33b verfahrbare Stellwagen 142a, 142b, die
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jeweils mit einer Manipulationseinheit 161a, 161b, Stapelvorrichtung 60a, 60b als auch der
Stiitz- und Riickhaltevorrichtung 62a, 62b ausgestattet sind.

Jeder Knickarmroboter ist mit einer Greifeinheit 164 ausgestattet, die wiederum iiber einen
nicht dargestellten Stellantrieb in begrenztem MaBe zwischen einer Offnungs- und Schlie-
stellung bewegbare Greifelemente 165 umfasst. Beispielsweise weist die Greifeinheit 164
den Warenanschlag 151a, 151b auf.

Die auf den Warenbereitstellungsvorrichtungen 163a, 163b ankommenden Waren 31 wer-
den nacheinander in der Bereitstellungsposition gegen den Warenanschlag 151a, 151b der
Greifeinheiten 164 in Forderrichtung der Férdereinrichtungen 94a, 94b positioniert und
angehalten sowie zwischen den Greifelementen 165 aufgenommen und durch diese quer
zur Forderrichtung der Fordereinrichtungen 94a, 94b positioniert. Danach wird die verein-
zelte Ware 31 entlang einer programmierten Bahnkurve in die Ubergabeposition oberhalb
eines ausgewihlten Fiillschachtes 42 bewegt und auf die Auflage 103 oder die stapelobers-
te Ware 31 eines Nachfiillstapels 108 abgesetzt. Durch die freie Beweglichkeit, der durch
mehrere nicht eingetragene Antriebe in Richtung der Doppelpfeile verstellbaren Achsen
des Knickarmroboters, kann die Ware 31 sowohl um eine vertikale Achse um 90 ° gedreht
als auch im Raum so verschwenkt werden, dass in der Ubergabeposition die Manipulati-
onsebene 119 (nicht eingetragen) der Ware 31 parallel zur Ubernahmeebene 120 der Sta-
pelvorrichtung 60a, 60b verlduft und die Ware 31 besonders sanft auf die Auflage 103 oder
die oberste Ware 31 des Nachfiillstapels 108 abgesetzt werden kann.

Wie weiters in den Figuren eingetragen, ist im Nahbereich der Greifeinheit 164 direkt auf
der die Greifeinheit 164 tragendenden Achse die Uberwachungseinrichtung 88 befestigt,
die sowohl die korrekte Ubernahme der Ware 31 an der Bereitstellungsposition als auch
die korrekte Abgabe der Ware 31 an der Ubergabeposition iiberwachen kann.

Fig. 16 zeigt wiederum eine Ausfiihrung, bei der die Stellwagen 142a, 142b am Grund-
rahmen 37 der Warenausgabevorrichtung 2 und in Langsrichtung der Warenregale 33a,
33b verschiebbar gelagert sind.

Es erweist sich von Vorteil, dass gemif3 den Ausfithrungen in den Fig. 12 bis 16 die von
der Auflage 103 oder die stapeloberste Ware 31 eines Nachfiillstapels 108 ausgebildete
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Ubernahmeebene 120 oberhalb eines oberen Endes 63 von einem ausgewihlten Fiill-
schacht 42 liegt, da damit die Greifeinheit 153, 164 nicht innerhalb des ausgew#hlten Fiill-
schachtes 42 aufgenommen und die Fiillschachtbreite (B) ausschlieBlich auf die Waren-
breite 115 (Fig. 8) ausgelegt werden muss.

Wie aus Griinden der besseren Ubersicht nur in den Fig. 15 und 16 gezeigt, ist es auch
moglich, dass die Vorrichtung 30 neben der Beschickungsvorrichtung 47; 141; 162 und
Warenbereitstellungsvorrichtung 58; 163a, 163b zumindest eine Erfassungseinrichtung 170
zur laufenden Bestimmung der Fiillsténde 125 in einem jeden Fiillschacht 42 der Waren-
regale 33a, 33b umfasst. Die Fiillstandsmessung bezieht sich dabei stets auf den Warensta-
pel 51. Anhand der erfassten Fiillstinde 125 kann nun die Vorrichtung 30 zum automati-
schen Beschicken der Warenausgabevorrichtung 2 gesteuert werden. Wird in irgendeinem
Fiillschacht 42 der Warenregale 33a, 33b ein Mindestfiillstand bzw. Sollbestand, insbeson-
dere fiir die Abarbeitung eines Kommissionierauftrags, in Kiirze erreicht oder unterschrit-
ten, wird dies durch die Erfassungseinrichtung 170 festgestellt und dem Rechnersystem
gemeldet, worauf das Rechnersystem den(die) Stellwagen 59; 142a, 142b ansteuert und zu
jenem Fiillschacht 42 positioniert, in welchem der Mindestfiillstand bereits erreicht ist oder
in Kiirze erreicht wird. Ebenso wird vom Rechnersystem die Anzahl der in diesem Fiill-
schacht 42 nachzufiillenden Waren 31 ermittelt und dementsprechend diese Anzahl von
der Warenvereinzelungsvorrichtung(en) 3 als Gruppe 117, 118 von Waren 31 bereitge-
stellt, die danach tiber die vom Stellwagen 59; 142a, 142b an der Bereitstellungsposition
positionierten Wareniibergabevorrichtung 61; 150a, 150b; 160a, 160b nacheinander ver-
einzelt der Stapelvorrichtung 60a, 60b bzw. dem durch die Erfassungseinrichtung 170 er-
mittelten nachzufiillenden Fiillschacht 42 {ibergeben werden.

Die Erfassungseinrichtung 170 weist nach einer nicht dargestellten, ersten Ausfiihrung an
jedem Fiillschacht 42 zumindest eine ortsfest, angeordnete Messeinrichtung auf. Diese ist
am oberen Ende 63 mit geringem Abstand oberhalb der maximalen, oberen Fiillstandsbe-
grenzung 181 (Fig. 17) jedes Fiillschachtes 42 befestigt und sind durch opto-elektronische
Messsysteme, wie Laser- oder Infrarot-Messsysteme, oder Ultraschallsensoren gebildet,
wobei ein Abtaststrahl oder eine Abtastwelle der Messeinrichtung im Wesentlichen paral-
lel zur Winkelwurzel 45 der Fiillschéchte 42 und im Wesentlichen senkrecht zur Abgabe-
ebene 52 der Abgabevorrichtung 49 verlduft.
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Nach einer in den Fig. 17 und 18 gezeigten, zweiten Ausfithrung weist die Erfassungsein-
richtung 170 wenigstens einen vom Rechnersystem gesteuert verfahrbaren Messwagen 171
und nach dieser Ausfiihrung vorzugsweise zwei Messeinrichtungen 172 auf, die mit einer
Steuereinheit des Rechnersystems verbunden, am Messwagen 171 angeordnet und je ei-
nem Warenregal 33a, 33b zugeordnet sind. Zwischen dem Messwagen 171 und einem
Tragprofil 173 des Grundrahmens 37 ist eine Fiithrungsvorrichtung, wie Gleit- oder Wilz-
fiihrung, angeordnet, die durch am Messwagen 171 angeordnete Fithrungsanordnungen
174a, 174b und eine am Tragprofil 173 befestigte Filhrungsbahn 175 gebildet ist. Der
Messwagen 171 ist mit seinen Fiihrungsanordnungen 174a, 174b auf einer Fithrungsbahn
175 am Grundrahmen 37 gefiihrt bzw. gelagert und iiber eine noch niher zu beschreibende
Antriebsvorrichtung 176 entlang der Fiihrungsbahn 175 zwischen den einzelnen Fiill-
schichten 42 im Wesentlichen horizontal verstellbar. Die Warenregale 33a, 33b sind zu
beiden Seiten der Fiihrungsbahn 175 vorgesehen.

Nach dieser Ausfiihrung ist die Fithrungsbahn 175 durch zwei Linearfiihrungen 177a, 177b
gebildet, die am Tragprofil 173 bevorzugt 16sbar befestigt sind. Das Tragprofil 173 ist iiber
ein Montageelement 178 mit den oberen Enden der Steher 38 verbunden. Die Linearfiih-
rungen 177a, 177b verlaufen mit Abstand parallel zueinander und parallel zur Léngsrich-
tung der Warenregale 33a, 33b. Diese sind beispielsweise durch Profilschienen, Schwal-
benschwanzfiihrungen, Flachfiihrungen, Prismenfiihrungen und dgl. gebildet, wihrend die
am Messwagen 171 vorgesehenen Fiihrungsanordnungen 174a, 174b komplementiir zu den
Linearfiihrungen 177a, 177b ausgebildete Gleitfiihrungen oder Wélzfiihrungen sind.

Die Messeinrichtungen 172 am Messwagen 171 sind zu beiden Seiten der Fithrungsbahn
175 und mit geringem Abstand unmittelbar oberhalb von oberen Enden 63 der in Reihe
hintereinander gereihten Fiillschichte 42 der Warenregale 33a, 33b angeordnet. Demge-
miB ist jede Messeinrichtung 172 quer zur Fithrungsbahn 175 bzw. quer zur Léngserstre-
ckung der Warenregale 33a, 33b in Richtung der jeweiligen Warenregale 33a, 33b versetzt
angeordnet und derart ausgerichtet, dass ein von der Messeinrichtung 172 ausgesandter
Abtaststrahl 179 oder eine ausgestrahlte Abtastwelle im Wesentlichen senkrecht auf die
Abgabeebene 52 der Abgabevorrichtung 49 verlduft. Die Messeinrichtungen 172 sind bei-

spielsweise durch ein opto-elektronisches Messsystem, insbesondere Laser- oder Infrarot-
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messsystem oder Triangulationssensor und dgl., oder durch einen Ultraschallsensor gebil-

det.

Verfédhrt der Messwagen 171 in eine Messposition unmittelbar oberhalb eines durch die
Schachtwiinde begrenzten Fiillraumes, so trifft dann der innerhalb des Fiillraumes verlau-
fende Abtaststrahl 179 oder die Abtastwelle der Messeinrichtung 172 auf die oberste Ware
31 vom Warenstapel 51 auf.

Es wird iiber die Messeinrichtung 172 abhéngig von den im Rechnersystem eingegebenen
Kommissionierauftrigen nur von einigen der Fiillschichte 42 der Warenregale 33a, 33b
oder gegebenenfalls an einem jeden Fiillschacht 42 der Warenregale 33a, 33b, eine Distanz
180 zwischen einer oberen Fiillstandsbegrenzung 181 und einer ebenen Oberseite 182 der
obersten Ware 31 sensorisch erfasst. Nachdem die Distanz 180 erfasst wurde, kann mit
dem Rechnersystem der Fiillstand 125 (Fig. 16) fiir die betreffenden Fiillschiichte 42 bzw.
der Istbestand an Waren 31 in den betreffenden Fiillschéchten 42 errechnet werden. Der
Fiillstand 125 errechnet sich aus der Differenz zwischen einer durch die Linge des Fiill-
schachtes 42 vorgegebenen, maximalen Fiillhéhe 183 und der Distanz 180. Dabei ist die
maximale Fiillh6he 183 durch die obere Fiillstandsbegrenzung 181, vorgegeben durch das
stirnseitige, obere Ende 63 jedes Fiillschachtes 42, und eine untere Fiillstandsbegrenzung
184, vorgegeben durch das stirnseitige, untere Ende 48 jedes Fiillschachtes 42, begrenzt.
Vorzugsweise wird in einem jeden Fiillschacht 42 nur eine Sorte von Ware 31 unterge-
bracht, deren jeweilige individuelle Warenh6he 122 zumindest in Stapelrichtung im Rech-
nersystem elektronisch erfasst wird, wodurch nach der Ermittlung des Fiillstandes 125 die
Anzahl der Waren 31 in jedem Fiillschacht 42 bzw. der Istbestand an Waren 31 in jedem
Fiillschacht 42 errechnet wird (werden).

Da nun die Messeinrichtungen 172 gemeinsam mit dem Messwagen 171 gegeniiber den
Fiillschédchten 42 der Warenregale 33a, 33b verstellbar sind, kann auf einfache Weise wih-
rend der Verstellbewegung in Verstellrichtung — gemif Doppelpfeil — des Messwagens
171 in Langsrichtung der Warenregale 33a, 33b gezielt von nur einem Fiillschacht 42 der
Fiillstand 125 oder von mehreren Fiillschéchten 42 die Fiillstinde 125 sequentiell ermittelt

werden.
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Hinsichtlich der Verfahrensabliufe zur Bestimmung der Fiillstéinde 125 wird die diesbe-
ziigliche, detaillierte Offenbarung aus der AT 482/2004 (PCT/AT 2005/000082) zum Ge-
genstand dieser Offenbarung gemacht.

In Fig. 18 ist der positioniert verstellbare Messwagen 171 in vergroéferter Darstellung ge-
zeigt. Dieser umfasst ein Rahmengehéuse 185. Aus Griinden der besseren Einsicht auf die
Antriebsvorrichtung 176, ist eine vordere Stirnwand des Rahmengehiuses 185 entfernt.
Das Rahmengehiuse 185 ist beispielsweise durch eine Blechbiegekonstruktion gebildet
und auf der den Linearfithrungen 177a, 177b zugewandten Unterseite mit den oben be-
schriebenen Fiihrungsanordnungen 174a, 174b versehen und weist zu den beiden Seiten
der Fithrungsanordnungen 174a, 174b an der Unterseite jeweils in Richtung der Warenre-
gale 33a, 33b vorkragende Geh&useteile 186 auf, an denen jeweils die Messeinrichtungen
172 befestigt sind. Wie weiters dargestellt, weist das Rahmengehduse 185 zusétzlich zwi-
schen den Gehiuseteilen 186 einen von der Unterseite in Richtung der Oberseite erstre-
ckenden Aufnahmekanal 187 fiir ein Energie- und Signaliibertragungssystem 188 sowie
eine zwischen der Unter- und Oberseite parallel zu Innenwéinden 189 verlaufende Stiitz-

wand 190 auf. An den Stirnseiten des Rahmengehuses 185 sind Stirnwénde befestigt.

Die Antriebsvorrichtung 176 fiir den Messwagen 171 ist nach dieser Ausfiihrung durch
einen Zugmitteltrieb gebildet, der ein endliches Zugmittel 191, insbesondere einen Zahn-
riemen, Kette und dgl., umfasst, dessen beiden freien Enden am Grundrahmen 37, insbe-
sondere am Tragprofil 173 befestigt sind. Das Zugmittel 191 ist {iber ein Antriebsrad 192,
insbesondere eine Zahnscheibe, gefiihrt und an beidseitig zu diesen angeordneten Riddern
193 umgelenkt. Wie eingetragen, kann auch ein Andriickrad 194 fiir das Zugmittel 191
vorgesehen werden. Das Antriebsrad 192, die Rader 193 und das Andriickrad 194 sind
zueinander achsparallel angeordnet und an der Stiitzwand 190 drehbar gelagert, wobei das
Antriebsrad 192 mit einem Antriebsmotor 195, beispielsweise Elektromotor, gekuppelt ist.
Der Antriebsmotor 195 ist an einer Innenwand 189 befestigt. Weitere Ausfiihrungsvarian-
ten der Antriebsvorrichtung 176 sind in der AT 482/2004 (PCT/AT 2005/000082) be-
schrieben.

Wie in dieser Figur ebenfalls ersichtlich, weist die Warenausgabevorrichtung 2 das Ener-
gie- und Signaliibertragungssystem 188 auf, iiber welches der Messwagen 171 mit dem
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Rechnersystem verbunden ist. Die elektrischen oder fluidischen Leitungen werden wih-
rend der Verstellbewegung des Messwagens 171 mitbewegt und ist deshalb zu deren Fiih-

rung eine an sich bekannte Energiekette 196 vorgesehen.

Hinsichtlich der unterschiedlichen Ausfiihrungen des Energie- und Signaliibertragungssys-
tems 188 wird die diesbeziigliche, detaillierte Offenbarung aus der AT 482/2004 (PCT/AT
2005/000082) zum Gegenstand dieser Offenbarung gemacht.

AuBerdem konnen auch die beiden Messeinrichtungen 172 mittels dem oben beschriebe-
nen Energie- und Signaliibertragungssystem 188 mit dem Rechnersystem verbunden wer-
den und mit elektrischer Energie auf kontaktierendem Wege, wie Leitungen und/oder eine
Busleitung, die an der Steuereinheit vom Rechnersystem und den Messeinrichtungen 172
angeschlossen sind, oder berithrungslosem Wege, wie elektromagnetisch, optisch oder in-

duktiv, versorgt werden.

Damit eine exakte Zuordnung der anzufahrenden Messpositionen des Messwagens 171 zu
jedem Fiillschacht 42 moglich ist, ist ein Positioniersystem 197, insbesondere eine Weg-
messvorrichtung, fiir den Messwagen 171 vorgesehen. Nach der gezeigten Ausfiithrung, ist
der Antriebsmotor 195 beispielsweise mit einem Resolver bzw. Inkrementalgeber als Weg-
messvorrichtung versehen, mittels dem die Istposition vom Messwagen 171 permanent er-

fasst wird.

Hinsichtlich der unterschiedlichen Ausfiihrungen des Positioniersystems 197 wird die
diesbeziigliche, detaillierte Offenbarung aus der AT 482/2004 (PCT/AT 2005/000082)

zum Gegenstand dieser Offenbarung gemacht.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung 30 zum automatischen Befiillen
einer Warenausgabevorrichtung 2 mit Waren 31 ist in Fig. 19 dargestellt. Die Vorrichtung
30 weist die Beschickungsvorrichtung 47 und zwei Warenbereitstellungsvorrichtungen
163a, 163b auf. Die Beschickungsvorrichtung 47 umfasst zwei jeweils {iber einen Fahran-
trieb 72 zwischen den einzelnen Fiillschichten 42 entlang von zwei zu beiden Seiten der
Warenausgabevorrichtung 2 angeordnete Linearfithrungen 71 in Léngsrichtung der Waren-
regale 33a, 33b unabhingig voneinander verfahrbare Stellwagen 59a, 59b, geméB der Aus-
filhrung nach den Fig. 2 bis 7. Jeder Stellwagen 59a, 59b ist mit der jeweils einem Waren-
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regal 33a, 33b zugeordneten Stapelvorrichtung 60a, 60b und einer den Fiillschacht 42 be-
schickenden Wareniibergabevorrichtung 61 ausgestattet. Wie in der Figur eingetragen,
umfasst die Beschickungsvorrichtung 47 zwei Warenvereinzelungsvorrichtungen 3a, 3b
sowie zwei unabhiingig voneinander steuerbare Warenbereitstellungsvorrichtungen 163a,
163b, die von jeweils einer am stromaufwirts gelegenen Ende der Férdereinrichtung 94a,
94b angeordneten Vereinzelungsstation 3a, 3b mit vereinzelten und gegebenenfalls ausge-
richteten Waren 31 versorgt werden. Die Fordereinrichtungen 94a, 94b der Warenbereit-
stellungseinrichtungen 163a, 163b erstrecken sich jeweils etwa iiber die halbe Lénge der
Warenausgabevorrichtung 2 und weisen gegenléufige Forderrichtungen — geméf den Pfei-
len 85 — auf.

Auf diese Weise wird eine Warenausgabevorrichtung 2 in zwei hintereinander liegende
Abschnitte 166a, 166b unterteilt, wovon dem ersten Abschnitt 166a der erste Stellwagen
59a mit Stapelvorrichtungen 60a, 60b und der Warentiibergabevorrichtung 61 und dem
zweiten Abschnitt 166b der zweite Stellwagen 59b mit Stapelvorrichtungen 60a, 60b und
der Wareniibergabevorrichtung 61 zugeordnet ist.

Genau so gut ist es aber auch moglich, dass der erste Stellwagen 59a mit Stapelvorrichtun-
gen 60a, 60b und der Wareniibergabevorrichtung 61 in den zweiten Abschnitt 166b und
der zweite Stellwagen 59b mit Stapelvorrichtungen 60a, 60b und der Wareniibergabevor-
richtung 61 in den ersten Abschnitt 166a bewegt wird. Sind mehrere Fiillschéchte 42 in-
nerhalb eines kurzen Zeitfensters in einem der Abschnitte 166a, 166b zu befiillen, kénnen
auch beide Stellwagen 59b mit Stapelvorrichtungen 60a, 60b und Wareniibergabevorrich-
tungen 61 in nur diesem Abschnitt 166a, 166beine Beschickung der Fiillschéchte 42 vor-

nehmen.

Durch diese strategisch koordinierte Zuteilung und Verfahrweise der Stellwagen 59a, 59b
und das rasche Umsetzen der Waren 31 an der ersten oder zweiten Warenbereitstellungs-
vorrichtung 163a, 163b, kann selbst bei sehr langen Warenausgabevorrichtungen 2 bzw.
Warenregalen 33a, 33b und héchster Ausgabeleistung von Waren 31 an der Warenausga-

bevorrichtung 2 ein Entleeren eines Fiillschachtes 42 vermieden werden.
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Natiirlich kénnen auch beide Wareniibergabevorrichtungen 61 der Stellwagen 59a, 59b
von nur einer Warenbereitstellungsvorrichtung sowie einer Warenvereinzelungsvorrich-

tung mit zu kommissionierenden Waren 31 versorgt werden.

Es sei auch an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass in einer anderen nicht gezeigten Aus-
filhrung die plattenartigen Greifelemente einer Greifeinheit in einem festen oder verénder-
baren Abstand parallel zueinander angeordnet sind und jeweils mit wenigstens einem in die
Bewegungsbahn der geférderten Ware 31 zustellbaren sowie aus der Bewegungsbahn der
geférderten Ware 31 herausstellbaren Mitnahmeorgan versehen sind. Die Mitnahmeorgane
sind in Lingsrichtung der Greifelemente in einem Abstand voneinander angeordnet, der
grofer ist als eine zu den Greifelementen parallele Warenabmessung, und beispielsweise
jeweils durch einen um eine parallel zur Lingsrichtung der Greifelemente verlaufenden
Achse drehbaren Schwenkhebel gebildet sind, der zugleich als Warenanschlag fiir die in
die Bereitstellungsposition geforderten Waren 31 dient. Bevorzugt weist zumindest eines
der Greifelemente an seinen gegeniiberliegenden Enden jeweils ein Mitnahmeorgan auf.
Auch kénnen die Greifelemente jeweils mit nur einem Mitnahmeorgan versehen werden,
wovon das Mitnahmeorgan am ersten Greifelement am in Léngsrichtung desselben vorde-
ren Ende und das Mitnahmeorgan am zweiten Greifelement am in Léngsrichtung desselben
hinteren Ende angeordnet sind. Wesentlich ist, dass die Ware 31 an ihren in Langsrichtung
der Greifelemente gegeniiberliegenden, vorderen als auch hinteren Seitenwénden jeweils
von zumindest einem Mitnahmeorgan formschliissig hintergriffen wird. Somit ist die Ware
31 wihrend der Bewegung zwischen der Bereitstellungs- und Ubergabeposition iiber die
Mitnahmeorgane formschliissig lagefixiert. Dabei ist von Vorteil, dass die Greifelemente
nicht gegen die in Lingsrichtung derselben parallelen Seitenwéinde angelegt werden miis-

sen und dadurch auch Waren 31 aus empfindlicheren Material manipuliert werden kénnen.

Eine andere, nicht gezeigte Ausfiihrung der Warenausgabevorrichtung 2 zum Bereitstellen
von stapelbaren Waren 31 besteht darin, dass diese ausschlieBlich ein Warenregal mit den
in deren Léngsrichtung in einer Reihe fluchtend hintereinander angeordneten, Fiillschich-
ten 42 und die bevorzugt am unteren Ende 48 eines jeden Fiillschachtes 42 vorgesehene
Abgabevorrichtungen 49 sowie gegebenenfalls die Erfassungseinrichtung 170 mit nur auf
einer diesem Warenregal benachbarten Seite am Messwagen 171 angeordneter Messein-

richtung 172 umfasst. Die Warenausgabevorrichtung 2 bildet nach dieser Ausfiihrung bei-
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spielsweise einen Verkaufsautomaten, bei dem die gewlinschte Ware 31 iiber eine Abga-
bedffnung direkt an den Verbraucher abgegeben wird. Die Fiillschichte 42 sind nach die-
ser Ausfiihrung beispielsweise lotrecht ausgerichtet.

Fig. 20 zeigt einen Teilbereich einer modifizierten Kommissionieranlage 1, bei der die
Waren 31 noch vor ihrer Einlagerung in die Warenausgabevorrichtung 2 an einem elektro-
nischen Erfassungsmodul 200, insbesondere einem Lesegerit, vorbeigeflihrt werden. Die-
ses ist entlang der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 vor der Warenausgabevorrichtung 2
angeordnet, kénnte aber genauso gut auch in der Warenvereinzelungsvorrichtung 3 integ-

riert werden.

Die Beschickungsvorrichtung 47 umfasst neben dem Erfassungsmodul 200 zusétzlich eine
Warenriickgabevorrichtung 201, die eine Ausschleuseinrichtung 202 aufweist, an der ba-
sierend auf eine noch niher zu beschreibende Auswertung von Daten entweder eine Ware
31 an die Warenausgabevorrichtung 2 oder Warenriickgabevorrichtung 201 weitergeleitet
wird. Die Ausschleuseinrichtung 202 umfasst ein Weichenelement 203, welches durch

. einen Stellantrieb 204, beispielsweise ein elektrisch oder fluidisch betétigter Linearantrieb,
zwischen einer aus der Bewegungsbahn der geforderten Ware 31 herausstellbaren Aus-
gangsstellung, wie in volle Linien eingetragen, und einer in die Bewegungsbahn der gefor-
derten Ware 31 zustellbaren Ausschleusstellung, wie in strichlierte Linien eingetragen,
senkrecht zur Foérderichtung — gemiB Pfeil 85 — bewegbar ist. Die Warenriickgabevorrich-
tung 201 weist eine nur angedeutete Férdereinrichtung 205, beispielsweise einen Bandfor-

derer, auf, die zum Warenausgang 16 fiihrt.

Wie schematisch als Block dargestellt, weist die Kommissionieranlage 1 ein Rechnersys-
tem 206 mit einer Datenbank 207 und einer Steuereinheit 208 auf. Das Erfassungsmodul
200, ein Antrieb 209 der Fordereinrichtung 205 und der Stellantrieb 204 der Ausschleus-
einrichtung 202 sind mit dem Rechnersystem 206 bzw. der Steuereinheit 208 verbunden.
Es versteht sich, da§s natiirlich auch alle anderen, oben genannten Antriebe der Warenbe-
reitstellungsvorrichtung 58; 163a, 163b und Beschickungsvorrichtung 47; 141; 162 an die-

ses Rechnersystem 206 bzw. diese Steuereinheit 208 angeschlossen sind.

Jede Ware 31 ist mit einem Datentréger 210 ausgestattet, der beispielsweise auf einer ihrer

Seitenwand auBen angebracht ist. Die Ware 31 kann aber auch selbst als Datentréger 210
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ausgebildet sein. Der Datentréiger 210 kann sowohl durch eine Barcodeetikette, einen
Transponder, Magnetstreifen oder eine RFID-Etikette (Radio Frequency Identification
Device) als auch durch eine Prigung in alphanumerischer Form (Klarschrift) gebildet sein.
Dieser weist mehrere Datenfelder 211 auf, wovon in einem jeden unterschiedliche, ma-
schinenlesbare Daten hinterlegt bzw. abgespeichert sind. Bei dem RFID handelt es sich um
einen Mikrochip mit Antenne, auf den Daten passiv gespeichert sind, daher senden sie kei-
ne Signale aus, sondern lassen sich vom Lesegerét mit Radiowellen anfunken und geben
dann ihre Informationen preis. Die zur Ubertragung der Daten notwendige Energie erhalten
sie durch das von ihnen empfangene Radiosignal. Die Dateniibertragung erfolgt auf Basis
elektromagnetischer Wechselfelder bertihrungslos zwischen der RFID-Etikette und dem
Lesegerit. Der Mikrochip ist als elektronische Schaltung ausgebildet, der mit einem lesba-
ren und gegebenenfalls beschreibbaren nichtfliichtigen Speicher und einem Mikroprozes-
sor ausgestattet ist. Kann der Speicher auch beschrieben werden, wird das Erfassungsmo-
dul 200 mit einem Schreibmodul kombiniert. Demnach kénnen auf den Datentréger 210
auch neue Daten eingeschrieben werden, die der weiteren Verarbeitung der Ware 31 die-
nen kénnen. Hierzu ist das Rechnersystem 206 mit einer Eingabevorrichtung 212 ausges-

tattet.

Das Erfassungsmodul 200 ist je nach Art des Datentrégers 210 als Barcodelesegeriit,

Transponderlesegerit, Kartenlesegerét oder Scanner ausgebildet.

Im Nachfolgenden Beispiel sind die zu kommissionierenden Ware 31 aus der Pharmain-
dustrie und durch eine Arzneimittelpackung gebildet. In der Pharmaindustrie zeichnet sich
der Trend zu einer einheitlichen Kennzeichnung von Arzneimittelpackungen ab, die auch
im Datentréiger 210 abgebildet wird. In den Datenfeldern 211 des Datentréigers 210 sind
maschinenlesbare, warenbezogene Daten, wie eine so genannte, unverwechselbare Phar-
mazentralnummer, eine eindeutige Chargennummer, ein Verfallsdatum, unverwechselbare
Identifikationsdaten, ein Markenname des Arzneimittels, eine Herstellerfirma des Arznei-
mittels und/oder eine Zulassungs- oder Registriernummer und dgl., hinterlegt. Die maschi-
nenlesbare Pharmazentralnummer ist ein in Deutschland bundeseinheitlicher Identifikati-
onsschliissel fiir Arzneimittel und andere Apothekenprodukte. Sie ist eine siebenstellige
Nummer, die Arzneimittel nach Bezeichnung, Darreichungsform, Wirkstoffstéirke und Pa-
ckungsgrofie eindeutig kennzeichnet. Sie wird graphisch in Klarschrift und/oder als ein-
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oder zweidimensionaler Barcode auf die Arzneimittelpackung aufgebracht. Uber die Char-
gennummer kann ein Arzneimittel einem bestimmten Herstellungsvorgang zugeordnet

werden.

Die warenbezogenen Daten werden auch als Stammdaten im Rechnersystem 206 elektro-
nisch erfasst und in der Datenbank 207 hinterlegt. Diese Daten liegen ohnehin der Herstel-
lerfirma fiir jede Arzneimittelpackung in elektronischer Form vor und kann deshalb die
elektronische Erfassung der Stammdaten in der Kommissionieranlage 1 ,,online* durch
elektronische Ubermittlung iiber ein Dateniibertragungsnetz (Internet) erfolgen. Genauso
gut konnten diese Daten aber auch durch Eingabe an der Eingabevorrichtung 212 erfasst

werden.

Nachfolgend wird eine modifizierte Art und Weise der automatischen Beschickung der
Warenausgabeeinrichtung 2 beschrieben. Die Waren 31 werden vorerst in der Warenver-
einzelungsvorrichtung 3 vereinzelt und bevorzugt auch in ihrer Lage ausgerichtet, sodass
diese vereinzelt und lageorientiert der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 zugefiihrt wer-
den. Danach werden am Erfassungsmodul 200 die dieser Ware 31 zugeordneten Daten aus
einem oder mehreren Datenfeldern 211 des Datentragers 210 ausgelesen, dem Rechnersys-

tem 206 zugeleitet und von diesem ausgewertet.

Die Auswertung der Daten dient der Protokollierung, Identifizierung der Ware 31 und/oder
Steuerung der Beschickungsvorrichtung 47 bzw. des Stellwagens 59 und der Wareniiber-
gabevorrichtung 61 sowie der Warenriickgabevorrichtung 201.

Die Protokollierung bezieht sich sowohl auf die Warenverteilung in der Warenausgabevor-
richtung 2 als auch auf eine Absatzmenge. Tritt eine Ware 31 mit ihrem Datentréiger 210 in
den Wirkbereich der Erfassungsstation 200 ein, werden vorerst aus ihm die Daten ausgele-
sen und vom Rechnersystem 206 der Zeitpunkt des Wareneingangs bzw. der Einlagerung
der Ware 31 in einem Fiillschacht 42 erfasst. Dieser Zeitpunkt kann auch iiber das Schreib-
modul auf den Datentréiger 210, beispielsweise eine RFID-Etikette, eingeschrieben werden.
Die durchgéngige Nachvollziehbarkeit der Warenverteilung vom Wareneingang bis zum

Warenausgang innerhalb der Kommissionieranlage 1, erlaubt dem Rechnersystem 206
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jederzeit die Bestimmung des Einlagerungsortes (Fiillschacht 42) und der Lagerposition
der Ware 31 im Warenstapel 51 als auch der Stiickanzahl eines Warentyps in einem Fiill-
schacht 42. Aus dieser Erkenntnis kann vom Rechnersystem 206 beispielsweise eine exak-
te Zuordnung einer Charge zu einem Fiillschacht 42 und der Waren 31 zu einer Charge in
einem Fiillschacht 42, die Zuteilung der Waren 31 zu unterschiedlichen Chargen innerhalb
eines Fiillschachtes 42, die Zugehorigkeit der Waren 31 zu einer Herstellerfirma, die Vor-
gabe einer maximalen Finlagerungsdauer einer Ware 31 im Fiillschacht 42 und dgl., durch-
gefiihrt oder festgestellt werden, welche Waren 31 oder welche Stiickanzahl an Waren 31

in Kiirze ihr Verfallsdatum erreichen werden.

Die Warenverteilung und Absatzmenge einer Ware 31 kann auch vom Rechnersystem 206

statistisch ausgewertet werden.

Beim Auslesen der warenbezogenen Daten, kann vom Rechnersystem 206 beispielsweise
aus der Pharmazentralnummer eindeutig auf ein Arzneimittel zuriick geschlossen werden,
was beispielsweise ausgenutzt wird, um die Absatzmenge dieses Arzneimittels innerhalb

eines Zeitraumes zu ermitteln. Aus der Kenntnis der Absatzmenge wird vom Rechnersys-
tem 206 vollautomatisiert eine Bestellliste zusammengestellt. Damit l4sst sich das Bestell-

wesen koordinieren und vereinfachen.

Mit der exakten Protokollierung bzw. iiber die warenbezogenen Daten, beispielsweise die
Chargenummer, kénnen auch auftretende Storfille, beispielsweise Qualitétsméngel eines

Medikamentes, und dgl., riickverfolgt werden.

Anhand der Identifizierung jeder einzelnen Ware 31, wird vom Rechnersystem 206 mit der
Erfassung der warenbezogenen Daten ermittelt, in welchen Fiillschacht 42 die Ware 31
einzulagern ist. Demnach kann eine in Abhéangigkeit der durch die Auslastung oder den
Bereitstellungszweck einzelner Fiillschichte 42 festgelegte Verteilung der Waren 31 in der
Warenausgabevorrichtung 2 erfolgen. Dies erweist sich von Vorteil, wenn ,,sehr kritische®
Waren 31, beispielsweise mit kurzem Verfallsdatum, in die Warenausgabevorrichtung 2
eingelagert werden miissen. Nachdem die Daten, in dieser Anwendung das Verfallsdatum

am Erfassungsmodul 200 ausgelesen und mit vom Rechnersystem 206 vorgegebenen Refe-
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renzdaten, in dieser Anwendung das aktuelle Tagesdatum verglichen wurden, wird vorerst
die Wareniibergabevorrichtung 61 durch den Stellwagen 59 an einem fiir , kritische* Wa-
ren 31 bereitgestellten Express-Fiillschacht 42 positioniert und danach die identifizierte
Ware 31 in diesen Express-Fiillschacht 42 eingelagert. Unter Express-Fiillschacht 42 wird
ein Fiillschacht 42 verstanden, in dem der Fiillstand 125 niedrig ist und die Ware 31 in

absehbarer Zeit ausgegeben werden kann.

Handelt es sich hingegen um ,,iibliche” Waren 31, wird vorerst vom Rechnersystem 206
die aktuelle Auslastung einzelner, denselben Warentyp aufnehmender Fiillschichte 42 er-
mittelt. Nachdem die aus einem oder mehreren Datenfeldern 211 warenbezogenen Daten
ausgelesen wurden, findet in einem Vergleichsmodul 213 des Rechnersystems 206 ein
Vergleich zwischen den ausgelesenen Daten und den erfassten Stammdaten statt. Ist einer
der denselben Warentyp aufnehmenden Fiillschichte 42 bereits vollsténdig aufgefiillt, wird
der andere der denselben Warentyp aufnehmenden Fiillschéchte 42 mit den zuvor als glei-
che Type identifizierten Waren 31 aufgefiillt. Durch diese gezielte Verteilung der Waren
31, wird der Fiillstand 125 in den Fiillschichte 42 je nach ihrer Auslastung zwischen den
einen oder anderen Fiillschacht 42 abgeglichen. Hierzu wird die Wareniibergabevorrich-
tung 61 durch den vom Rechnersystem 206 angesteuerten Stellwagen 59 entweder vor dem

einen oder anderen Fiillschacht 42 positioniert.

Ferner kann aber auch eine Kontrolle der Zuteilung der zum Nachfiillen eines den Min-
destfiillstand erreichten Fiillschachtes 42 angeforderten Waren 31 erfolgen. Wird durch die
Erfassungseinrichtung 170 festgestellt, dass der Fiillstand 125 in einem Fiillschacht 42 auf
seinen Mindestfiillstand absinkt, wird ein Steuersignal vom Rechnersystem 206 an die Wa-
renvereinzelungsvorrichtung 3 zugeleitet, worauf Waren 31 vereinzelt und als Gruppe der
Warenbereitstellungsvorrichtung 58 zugefiihrt und vom Erfassungsmodul 200 von jeder
Ware 31 Daten ausgelesen werden. Diese Daten werden wiederum im Vergleichsmodul
213 mit den Stamm- und/oder Referenzdaten verglichen. Basierend auf diesen Vergleich
werden Steuersignale erzeugt, anhand deren die Beschickungsvorrichtung 47 angesteuert

wird.
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Entsprechen die Daten den warenbezogenen Stamm- und/oder Referenzdaten, beispiels-
weise stimmen die ausgelesenen Identifikationsdaten mit den in der Datenbank 207 zuvor
hinterlegten Identifikationsdaten {iberein oder ist das Verfallsdatum der Ware 31 noch
nicht erreicht, wird vom Rechnersystem 206 an den Fahrantrieb 72 des Stellwagens 59 ein
Steuersignal zugeleitet, welcher darauthin zu einem nachzufiillenden Fiillschacht 42 ver-
fahren wird und die Wareniibergabevorrichtung 61 gegeniiber diesem Fiillschacht 42 posi-
tioniert. Darauf folgend werden die Waren 31 der Wareniibergabevorrichtung 61 zugefiihrt
und von dieser in den Fiillschacht 42 nacheinander iibergeben. Ist in dieser Gruppe eine
Ware 31 enthalten, deren Daten nicht den warenbezogenen Stamm- und/oder Referenzda-
ten entsprechen, beispielsweise ist das Verfallsdatum der Ware 31 bereits abgelaufen, wird
vom Rechnersystem 206 einerseits an den Stellantrieb 204 der Warenriickgabevorrichtung
201 und andererseits an den Antrieb 209 der Fordereinrichtung 205 je ein Steuersignal zu-
geleitet, was zur Folge hat, dass diese ,,abgelaufene* Ware 31 durch die Ausschleuseinrich-
tung 202 von der Warenbereitstellungsvorrichtung 58 auf die Foérdereinrichtung 205 abge-

schoben und von der Férdereinrichtung 205 an den Warenausgang 16 abtransportiert wird.

Auch ist von Vorteil, wenn ein theoretischer Abgabezeitpunkt, in dem eine Ware 31 von
der Abgabevorrichtung 49 aus dem Fiillschacht 42 abzugeben ist, vom Rechnersystem 206
ermittelt wird. Dies ist insofern moglich, als in einem fiir diese Ware 31 bestimmten Fiill-
schacht 42 ein Fiillstand 125 iiber die Erfassungseinrichtung 170 ermittelt wird und somit
bekannt ist, in welcher Lagerposition diese Ware 31 auf den Warenstapel 51 abgesetzt
werden soll. Aus statistischen Auswertungen ldsst sich eine Verbrauchsmenge innerhalb
eines Zeitraumes vom Rechnersystem 206 festlegen. Daraus kann wiederum die Zeitdauer
ermittelt werden, die erforderlich ist, bis die Lagerposition der Ware 31 bis auf die Abga-
bevorrichtung 49 abgesenkt ist und die Ware 31 ihren theoretischen Abgabezeitpunkt er-
reicht hat. Ubersteigt der theoretische Abgabezeitpunkt das aus einem Datenfeld 211 aus-
gelesene Verfallsdatum, werden Steuersignale fiir den Stellantrieb 204 der Warenriickga-
bevorrichtung 201 und den Antrieb 209 der Fordereinrichtung 205 erzeugt, diese Antriebe
204, 209 aktiviert und die Ware 31 ausgeschleust. Andererseits kann das Rechnersystem
206 einen Express-Fiillschacht 42 aus allen Fiillschichten 42 festlegen. In diesem Express-
Fiillschacht 42 ist der Fiillstand 125 niedriger als in dem zuvor fiir die Einlagerung der
Ware 31 bestimmten Fiillschacht 42, sodass der Abgabezeitpunkt korrigiert und vorverla-
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gert wird. Wird die Ware 31 im Express-Fiillschacht 42 abgelegt, wird der urspriingliche
Abgabezeitpunkt nicht erreicht und deshalb die Ware 31 nicht ausgeschleust, sondern dem
Express-Fiillschacht 42 zugefiihrt. Hierzu erhélt vorerst der Fahrantrieb 72 ein Steuersignal
und wird die Wareniibergabevorrichtung 61 iiber den Stellwagen 59 gegeniiber dem Ex-
press-Fiillschacht 42 positioniert.

Die oben beschriebene Uberpriifung der ausgelesenen Daten und Stamm- und/oder Refe-
renzdaten, wird fiir jede Ware 31 durchgefiihrt, sodass nur jene Waren 31 der Warenaus-
gabevorrichtung 2 zugefiihrt werden, deren erfassten Daten den festgelegten Stamm-
und/oder Referenzdaten entsprechen. Fillt die Uberpriifung einer Ware 31 negativ aus,
beispielsweise sind die aus einem Datenfeld 211 ausgelesenen Identifikationsdaten nicht

als Stammdaten im Rechnersystem 206 hinterlegt, wird diese ausgeschleust.

Dariiber hinaus ist es auch méglich, dass , kritische®, insbesondere zerbrechliche Waren 31
besonders behandelt werden. Nachdem aus den ausgelesenen Daten beispielsweise anhand
der Identifikationsdaten, Zulassungs- oder Registriernummer und dgl. vom Rechnersystem
206 festgestellt wird, dass es sich um eine ,.kritische* Waren 31 handelt, ansonsten jedoch
die Ubereinstimmung zwischen den ausgelesenen Daten und Stamm- und/oder Referenz-
daten gegeben ist, wird dem Antrieb 79 der Wareniibergabevorrichtung 61 und/oder den
Stellantrieben 86 der Greifeinheiten 78 und/oder den Antrieben 102, 104 der Stapelvorrich-
tung 60a, 60b und/oder dem Antrieb 113 der Stiitz- und Riickhaltevorrichtung 62a, 62b ein
Steuersignal zugeleitet, mit dem die Ubergabegeschwindigkeit der Ware 31 zwischen der
Bereitstellungs- und Ubergabeposition und/oder die Bewegungsgeschwindigkeit der Sta-
pelvorrichtung 60a, 60b und/oder der Stiitz- und Riickhaltevorrichtung 62a, 62b geregelt

wird. Dadurch wird eine schonende Handhabung der Waren 31 erreicht.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten der Vorrichtung 30, wo-
bei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Aus-
fithrungsvarianten derselben eingeschriinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinati-
onen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variati-
onsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Er-

findung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
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also auch simtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner

Details der dargesteliten und beschriebenen Ausfithrungsvariante méglich sind, vom

Schutzumfang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéindnis

des Aufbaus der Vorrichtung 30 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstiblich

und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Datentréger
Datenfeld
Eingabevorrichtung
Vergleichsmodul

N2005/12900



Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatischen Beschicken einer Warenausgabeeinrichtung
(2), bei dem Waren (31) iiber eine Beschickungsvorrichtung (47; 141; 162) von einer Wa-
renbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) zu einem nachzufiillenden Fiillschacht (42),
insbesondere sortenrein zugefiihrt und iiber eine Fiill6ffnung (46) in diesem Fiillschacht
(42) auf einer bevorzugt im Bereich seines unteren Endes (48) angeordneten Abgabevor-
richtung (49) iibereinander gestapelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass vorerst min-
destens ein in Léngsrichtung des Warenregals (33a) vom Rechnersystem gesteuert verfahr-
barer Stellwagen (59; 59a, 59b; 142a, 142b) eine Stapelvorrichtung (60a, 60b) und Waren-
iibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) zum nachzufiillenden Fiillschacht (42)
verfihrt und gegeniiber diesem positioniert, wonach die Waren (31) vereinzelt auf der Wa-
renbereitstellungsvorrichtung (58; 162a, 162b) zu einer Bereitstellungsposition nahe der
Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) zugefiihrt und in dieser von einer
die vereinzelt, zugefiihrte Ware (31) empfangenden Manipulationseinheit (75; 136; 152a,
152b; 161a, 161b) in eine mit der Fiilloffnung (46) im wesentlichen iiberdeckende Uberga-
beposition bewegt und darauffolgend auf einer unterhalb der Ubergabeposition in den Fiill-
schacht (42) verstellten Auflage (103) der Stapelvorrichtung (60a, 60b) zu einem Nachfiill-
stapel (108) iibereinander gestapelt werden, wobei die Auflage (103) der Stapelvorrichtung
(60a, 60b) mit zunechmender Stapelhdhe in Richtung der Léngsachse des Fiillschachtes (42)
schrittweise bis anndhernd auf einen im nachzufiillenden Fiillschacht (42) noch befindli-
chen Warenstapel (51) oder auf die Abgabevorrichtung (49) abgesenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die vereinzelt
angelieferte Ware (31) von der Manipulationseinheit (75; 136; 152a, 152b; 161a, 161b)
zwischen zwei relativ zueinander verstellbaren Greifelementen (83; 140; 154; 165) aufge-
nommen, durch diese zentriert und in ihrer Bereitstellungsposition kraftschliissig gegriffen

wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die vereinzelt
angelieferte Ware (31) in ihrer Bereitstellungsposition von der Manipulationseinheit (136)
iiber ein quer zur Léangsrichtung des Warenregals (4) zwischen der Bereitstellungs- und
Ubergabeposition verstellbares Greifelement (140) seitlich ergriffen und in die mit der

Fiill6ffoung (42) im wesentlichen iiberdeckende Ubergabeposition bewegt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Uber-
gabezyklus der Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) eine auf der Wa-
renbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) ankommende Ware (31) in der Bereitstel-
lungsposition gegen die Manipulationseinheit (75; 136; 152a, 152b; 161a, 161b) positio-
niert und eine in die Ubergabeposition bewegte Ware (31) in den nachzufiillenden Fiill-
schacht (42) abgegeben wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass nach
Ubergabe der Ware (32) in den nachzufiillenden Fiillschacht (42) die Auflage (103) der
Stapelvorrichtung (60a, 60b) um ein der einzelnen Warenhhe (122) entsprechendes Ho-
henmaB abgesenkt und in dieser Hohenposition solange gehalten wird, bis eine weitere
Ware (31) in den nachzufiillenden Fiillschacht (42) zugefiihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage
(103) in einer anndhernd auf die stapeloberste Ware (31) des im nachzufiillenden Fiill-
schacht (42) noch befindlichen Warenstapels (51) oder auf eine Abgabeebene (52) der Ab-
gabevorrichtung (49) abgesenkten Aufsetzstellung unter dem Nachfiillstapel (108) in Sta-
pelquerrichtung weggezogen wird, sodass dieser Nachfiillstapel (108) auf den im nachzu-
fiillenden Fiillschacht (42) noch befindlichen Warenstapel (51) oder auf die Abgabevor-
richtung (49) sanft abgesetzt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass einige der im
Nachfiillstapel (108) stapeluntersten Waren (31) zumindest beim Zuriickfahren der Aufla-
ge (103) iiber eine Stiitz- und Riickhaltevorrichtung (62a, 62b) in Stapelquerrichtung posi-

tioniert gehalten werden.
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8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von einer Uber-
wachungseinrichtung (88, 90) in der Bereitstellungs- und/oder Ubergabeposition das Posi-
tionieren der Ware (31) gegeniiber der Manipulationseinheit (75; 136; 152a, 152b; 161a,
161Db) iiberwacht und ein Signal an das Rechnersystem zur Ansteuerung eines Antriebes
(79, 86; 102; 137) der Manipulationseinheit (75; 136; 152a, 152b; 161a, 161b) und/oder
der Stapelvorrichtung (60a, 60b) fiir die schrittweise Verstellbewegung der Auflage (103)
in Richtung der Langsachse des Fiillschachtes (43) abgegeben wird, sobald die Ware (31)

eine festgelegte Position in der Bereitstellungs- und/oder Ubergabeposition einnimmt.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass iiber einen Sen-
sor (124) ein Abstand zwischen der Auflage (103) und der stapelobersten Ware (31) des im
nachzufiillenden Fiillschacht (42) befindlichen Warenstapels (51) oder der Abgabeebene
(52) der Abgabevorrichtung (49) erfasst wird, anhand dem vom Rechnersystem die Nach-
fiillmenge an Waren (31) fiir den nachzufiillenden Fiillschacht (42) oder die Anzahl der
Absenkschritte der Auflage (103) zwischen ihrer Ubernahme- und Aufsetzstellung berech-
net und demnach ein intermittierender Antrieb (102) fiir die Auflage (103) angesteuert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von einer Erfas-
sungsvorrichtung (170) in den Fiillschéchten (42) Fiillstinde (125) ermittelt, an das Rech-
nersystem zugeleitet und mit Erreichen eines Mindestfiillstandes in einem der Fiillschéichte
(42) die Waren (31) iiber die Beschickungsvorrichtung (47; 141; 162) zu einem nachzufiil-
lenden Fiillschacht (42) vereinzelt zugefiihrt werden.

11. Verfahren zum automatischen Beschicken einer Warenausgabeeinrichtung
(2), bei dem Waren (31) iiber eine Beschickungsvorrichtung (47; 141; 162) von einer Wa-
renbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) zu einer Wareniibergabevorrichtung (61;
150a, 150b; 160a, 160b) an einem ausgewihlten Fiillschacht (42), insbesondere sortenrein
zugefiihrt und tiber eine Fiill6ffnung (46) in diesem Fiillschacht (42) auf einer Abgabevor-
richtung (49) iibereinander gestapelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Ware
(31) vereinzelt auf der Warenbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) zu einer Bereit-
stellungsposition nahe der Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) zuge-
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fiihrt werden und noch vor dem Erreichen ihrer Bereitstellungsposition aus einem die Ware
(31) aufweisenden Datentréiger (210) iiber ein Erfassungsmodul (200), insbesondere Daten-
lesegerit, maschinenlesbare Daten automatisch ausgelesen und einem Rechnersystem
(203) zugeleitet werden, welches die ausgelesenen Daten auswertet und basierend auf die-
ser Auswertung Steuersignale erzeugt, anhand deren die Beschickungsvorrichtung (47;
141; 162) angesteuert und die vereinzelte Ware (31) entweder tiber die Wareniibergabevor-
richtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) einem ausgewihlten Fiillschacht (42) zugefiihrt oder
iiber eine Warenriickgabevorrichtung (201) von der Warenbereitstellungsvorrichtung (58;
163a, 163b) abgefiihrt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Aus-
wertung die Ware (31) identifiziert, tiberpriift wird oder die ausgelesenen Daten mit in ei-
ner Datenbank (207) hinterlegten Stammdaten der Ware (31) oder vom Rechnersystem

(206) vorgegebenen Referenzdaten verglichen oder protokolliert werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass am
Datentridger (210) in mehreren Datenfeldern (211) unterschiedliche Daten hinterlegt und
am Erfassungsmodul (200) Daten eines oder mehrerer Datenfelder (211) ausgelesen wer-
den, wovon in einem Datenfeld (211) das Verfallsdatum der Ware (31) hinterlegt ist und
dass das Rechnersystem (206) als Referenzdaten das aktuelle Tagesdatum ermittelt und
mit dem aus dem Datenfeld (211) ausgelesenen Verfallsdatum der Ware (31) vergleicht
und basierend auf den Vergleich Steuersignale erzeugt werden, anhand deren die Beschi-
ckungsvorrichtung (47; 141; 162) angesteuert und die vereinzelte Ware (31) entweder iiber
die Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) einem ausgewahlten Fiill-
schacht (42) zugefiihrt oder iiber eine Warenriickgabevorrichtung (201) von der Warenbe-
reitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) abgefiihrt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass am
Datentriiger (210) in mehreren Datenfeldern (211) unterschiedliche Daten hinterlegt und
am Erfassungsmodul (200) Daten eines oder mehrerer Datenfelder (211) ausgelesen wer-

den, wovon in einem Datenfeld (211) das Verfallsdatum der Ware (31) hinterlegt ist und
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dass vom Rechnersystem (206) in jenem mit dieser Ware (31) zu beschickenden Fiill-
schacht (42) ein Fiillstand (125) sowie unter Beriicksichtigung einer festgelegten Ver-
brauchsmenge an Waren (31) ein theoretischer Abgabezeitpunkt, in dem diese Ware (31)
von der Abgabevorrichtung (49) aus dem Fiillschacht (42) abzugeben wire, ermittelt wer-
den und die Referenzdaten den theoretischen Abgabezeitpunkt enthalten, die mit dem aus
dem Datenfeld (211) ausgelesenen Verfallsdatum der Ware (31) verglichen wird und ba-
sierend auf den Vergleich Steuersignale erzeugt werden, anhand deren die Beschickungs-
vorrichtung (47; 141; 162) angesteuert und die vereinzelte Ware (31) entweder iiber die
Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) einem ausgewihlten Fiillschacht
(42) zugefiihrt oder tiber eine Warenrilickgabevorrichtung (201) von der Warenbereitstel-
lungsvorrichtung (58; 163a, 163b) abgefiihrt wird.

15. Vorrichtung (30) zum automatischen Beschicken einer Warenausgabeeinrich-
tung (2) mit zumindest einem Warenregal (33a) mit in dessen Léngsrichtung in einer Reihe
hintereinander angeordneten und iiber Fiill6ffnungen (46) beflillbaren Fiillschéchten (42)
fiir zu stapelnde Waren (31), die eine von einem Rechnersystem gesteuerte Beschickungs-
vorrichtung (47; 141; 162) zum automatischen Nachfiillen der Fiillschéchte (42) und zu-
mindest eine Warenbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) umfasst, wobei die Fiill-
schiichte (42) jeweils eine Fiihrungsfliche (69) zur seitlichen Fiihrung der in einem Fiill-
schacht (42) iibereinander zu stapelnden Waren (31) aufweisen und bevorzugt im Bereich
ihrer unteren Enden (48) eine vom Rechnersystem gesteuerte Abgabevorrichtung (49) vor-
gesehen ist, die eine Abgabeebene (52) ausbildet, dadurch gekennzeichnet, dass dic Be-
schickungsvorrichtung (47; 141; 162) mindestens einen iiber einen Fahrantrieb (72) zwi-
schen den einzelnen Fiillschichten (47; 141; 162) in Léngsrichtung des Warenregals (33a)
verfahrbaren Stellwagen (59; 59a, 59b; 142a, 142b) und eine auf diesem gelagerte Stapel-
vorrichtung (60a, 60b) und Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) auf-
weist und dass die Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) zwischen der
Warenbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) und der Stapelvorrichtung (60a, 60b)
angeordnet ist und eine die vereinzelte Ware (31) zwischen einer empfangenden Bereitstel-
lungsposition und einer mit der Fiilloffnung (46) im wesentlicﬁen iiberdeckende Uberga-
beposition bewegende Manipulationseinheit (75; 136; 152a, 152b; 161a, 161b) umfasst
und dass die Stapelvorrichtung (60a, 60b) eine in Richtung der Léngsachse eines Fiill-
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schachtes (42) iiber einen ersten Stellantrieb (97) und in Richtung senkrecht auf die Fiih-
rungsfldche (69) iiber einen zweiten Stellantrieb (126) verstellbare Auflage (103) fiir die zu
einem Nachfiillstapel (108) zu stapelnden Waren (31) umfasst, wobei eine die Auflage
(103) aufweisende Ubernahmeebene (120) parallel zur Abgabeebene (52) verliuft.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren-
bereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) eine sich in Langsrichtung des Warenregals
(33a) oberhalb der Fiillschéchte (42) erstreckende Férdereinrichtung (94), insbesondere
einen Bandf6rderer, aufweist und auf einem Grundrahmen (37) der Warenausgabeeinrich-

tung (2) gelagert ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warenbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) ein automatisches Lagersystem (4, 5)
fiir die Waren (31) mit einem vom Rechnersystem gesteuerten Foérderfahrzeug (19a, 19b)
und eine Warenvereinzelungsvorrichtung (3; 3a, 3b) fiir die an diese vom Lagersystem (4,
5) angelieferten Waren (31) aufweist, wobei die dem Lagersystem (4, 5) in Férderrichtung
der Waren (31) nachgeordnete und der Férdereinrichtung (94) vorgeordnete Warenverein-

zelungsvorrichtung (3; 3a, 3b) tiber ein Férdersystem (6, 7) miteinander verbunden sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren-
ausgabeeinrichtung (2) eine Fordereinrichtung (32), insbesondere einen Bandférderer, und
ein zweites Warenregal (33b) umfasst, das dem ersten Warenregal (33a) gegeniiberliegend
angeordnet ist, wobei das zweite Warenregal (33b) in dessen Lingsrichtung in einer Reihe
hintereinander angeordnete und tiber Fiillsffnungen (46) befiillbare Fiillschéichte (42) fiir
zu stapelnde Waren (31) aufweist und bevorzugt im Bereich von unteren Enden (48) der
Fiillschéchte (42) jeweils eine vom Rechnersystem gesteuerte Abgabevorrichtung (49) vor-
gesehen ist, die eine Abgabeebene (52) ausbildet, und dass sich die Foérdereinrichtung (32)
zwischen den beiden Warenregalen (33a, 33b) parallel zu deren Léngsrichtung geringfligig
unterhalb der unteren Enden (48) erstreckt und eine Abgaberichtung jeder Abgabevorrich-
tung (49) quer zur Léngsrichtung der Férdereinrichtung (32) verléuft.
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19. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warenausgabeeinrichtung (2) eine mit dem Rechnersystem verbundene Erfassungseinrich-
tung (170) zur Bestimmung der Fiillstinde (125) von Waren (31) in jedem Fiillschacht (42)
des Warenregals (33a, 33b) umfasst, welche wenigstens einen oberhalb von oberen Ende
(63) der Fiillschichte (42) angeordneten und iiber zumindest eine Antriebsvorrichtung
(176) entlang einer benachbart zu den oberen Ende (63) der Fiillschiichte (42) angeordne-
ten Fithrungsbahn (175) zwischen den einzelnen Fiillschichten (42) in Langsrichtung des
Warenregals (33a, 33b) verfahrbaren Messwagen (171) aufweist, der mit wenigstens einer
die Distanz (180) zwischen der von der Abgabevorrichtung (49) am weitesten entfernt lie-
genden, obersten Ware (31) und einer maximalen, oberen Fiillstandsbegrenzung (181) ei-
nes Fiillschachtes (42) zur Bestimmung des Fiillstandes (125) von Waren (31) in wenigs-

tens einem der Fiillschichte (42) erfassenden Messeinrichtung (172) versehen ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschi-
ckungsvorrichtung (47; 141; 162) mehrere jeweils iiber einen Fahrantrieb (72) zwischen
den einzelnen Fiillschichten (42) entlang einer Fithrungsbahn in Lingsrichtung des Waren-
regals (33a) unabhingig voneinander, verfahrbare Stellwagen (59a, 59b; 142a, 142b) um-
fasst, die jeweils mit einer auf diesen gelagerten Stapelvorrichtung (60a, 60b) und Waren-
iibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) ausgestattet und dem Warenregal (33a)

zugeordnet sind.

21. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass diec Waren-
ausgabeeinrichtung (2) ein zweites Warenregal (33b) und eine zwischen dem ersten und
zweiten Warenregal (33a, 33b) angeordnete Fordereinrichtung (32) umfasst, wobei das
zweite Warenregal (33b) dem ersten Warenregal (33a) gegeniiberliegend angeordnet ist
und dass die Beschickungsvorrichtung (141) mehrere jeweils iiber einen Fahrantrieb (72)
zwischen den einzelnen Fiillschéchten (42) entlang einer Fithrungsbahn in Léngsrichtung
der Warenregale (33a, 33b) unabhéingig voneinander, verfahrbare Stellwagen (59a, 59b;
142a, 142b) umfasst.
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22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellwa-
gen (142a, 142b) jeweils mit einer auf diesen gelagerten Stapelvorrichtung (60a, 60b) und
Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) ausgestattet sind, wovon der eine
Stellwagen (142a) dem ersten Warenregal (33a) und der andere Stellwagen (142b) dem

zweiten Warenregal (33b) zugeordnet ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass der
eine Stellwagen (59a; 142a) entlang der Fithrungsbahn zwischen einem in Léngsrichtung
der Warenausgabevorrichtung (2) ersten und letzten Fiillschacht (42) und der andere Stell-
wagen (59b; 142b) entlang der Fiihrungsbahn zwischen einem in Léngsrichtung der Wa-
renausgabevorrichtung (2) letzten und ersten Fiillschacht (42) verfahrbar ist.

24, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stellwagen (59; 59a, 59b; 142a, 142b) einen Tragrahmen (64; 143) mit einem
oberhalb der Warenausgabeeinrichtung (2) angeordneten Quertrager (66; 144) und in Rich-
tung zu einer Aufstandsfldche (39) der Warenausgabeeinrichtung (2) vorragenden Stiitz-
trager (65; 145) und den am Tragrahmen (64; 143) befestigten Fahrantrieb (72) sowie we-
nigstens eine Fiihrungsanordnung (70; 146, 147) umfasst, mit der er auf einer in Langsrich-
tung des Warenregals (33a, 33b) verlaufenden Fiithrungsbahn gefiihrt ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiih-
rungsbahn durch zu beiden Seiten der Warenausgabeeinrichtung (2) parallel verlaufende
Linearfiihrungen (71) gebildet ist, die auf der Aufstandsflédche (39) oder dem Grundrahmen
(37) der Warenausgabeeinrichtung (2) befestigt sind, und dass der Tragrahmen (64) vom
Stellwagen (59; 59a, 59b) in etwa U-formig ausgebildet ist und die Stiitztréiger (65) sowie
den diese verbindenden, oberhalb der Warenausgabeeinrichtung (2) angeordneten Quertri-
ger (66) umfasst, wobei die Stiitztréiger (65) zu beiden Seiten der Warenausgabeeinrichtung
(2) gegeniiberliegend angeordnet sind und jeweils mit einer Fithrungsanordnung (70) ver-
sehen sind, iiber die der Stellwagen (59; 59a, 59b) auf den Linearfilhrungen (71) gelagert

ist.
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26. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiih-
rungsbahn durch eine seitlich zum Warenregal (33a, 33b) verlaufende, auf der Aufstands-
fldche (39) der Warenausgabeeinrichtung (2) befestigte, erste Linearfiihrung (148) und
eine im Nahbereich der oberen Enden (63) der Fiillschéichte (42) verlaufende, am Grund-
rahmen (37) der Warenausgabeeinrichtung (2) befestigte, zweite Linearfiihrung (149) ge-
bildet ist und dass der Tragrahmen (143) vom Stellwagen (142a, 142b) in etwa L-formig
ausgebildet ist und den seitlich zur Warenausgabeeinrichtung (2) angeordneten Stiitztriger
(145) sowie den mit diesem verbundenen, oberhalb der Warenausgabeeinrichtung (2) an-
geordneten Quertréger (144) umfasst, wobei der Quertréger (144) und Stiitztriger (145)
jeweils an seinem vorkragenden Ende mit einer Fithrungsanordnung (146, 147) versehen

sind, tiber die der Stellwagen (142a, 142b) auf den Linearfiihrungen (148, 149) gelagert ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass die Wareniibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) am Tragrahmen (64;
143) des Stellwagens (59; 59a, 59b; 142a, 142b), insbesondere am Quertréger (66; 144),
gelagert und oberhalb oder seitlich der Foérdereinrichtung (94; 94a, 94b) angeordnet ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipu-
lationseinheit (75; 136; 152a, 152b; 161a, 161b) ein Drehkreuz aufweist, welches mit vor-
gegebener Teilung mehrere Greifeinheiten (78) und einen eigenen intermittierenden dyna-

mischen Antrieb (79) umfasst.

29. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass dic Waren-
iibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) eine Zentrieraufnahme fiir die auf der
Warenbereitstellungsvorrichtung (58; 163a, 163b) ankommende Ware (31) aufweist, die
am Tragrahmen (64; 143) des Stellwagens (59; 59a, 59b; 142a, 142b) gelagert ist.

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentrier-
aufnahme durch die Greifeinheit (78; 139; 153; 164) gebildet ist.
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31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifein-

heit (78; 139; 153; 164) durch einen Stellantrieb (86) in begrenztem MafBle zwischen einer
die Ware (31) aufnehmenden oder freigebenden Offnungsstellung und einer die Ware (31)
fixierende SchlieBstellung bewegbare Greifelemente (83; 140; 154; 165) aufweist.

32. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipu-
lationseinheit (136) einen am Quertréger (66) des Stellwagens (59) befestigten und senk-
recht zur Léngsrichtung des Warenregals (33a, 33b) angeordneten Linearantrieb (137) und
einen von diesem angetriebenen Fithrungsschlitten (138) sowie eine auf diesem gelagerte
Greifeinheit (139) aufweist.

33. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipu-
lationseinheit (136) durch einen am Tragrahmen (143) des Stellwagens (142a, 142b) befes-
tigten Stéinderroboter gebildet ist, welcher mit der Greifeinheit (153) ausgestattet ist.

34. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipu-
lationseinheit (136) durch einen am Tragrahmen (143) des Stellwagens (142a, 142b) befes-
tigten Knickarmroboter gebildet ist, welcher mit der Greifeinheit (164) ausgestattet ist.

35. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Stapel-
vorrichtung (60a, 60b) einen Fiihrungsschlitten (95) aufweist, der auf einer am Tragrahmen
(64; 143) des Stellwagens (59; 59a, 59b; 142a, 142b) und/oder an der Warenausgabeein-
richtung (2) angeordneten und parallel in Richtung der Langsachse eines Fiillschachtes
(42) verlaufenden Fiihrungsbahn gefiihrt und iiber den ersten Stellantrieb (97) entlang der
Fithrungsbahn heb- und senkbar ist.

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiih-

rungsschlitten (95) mit der {iber den ersten Stellantrieb (97) zwischen einer oberen Uber-
nahme- und unteren Aufsetzstellung sowie liber den zweiten Stellantrieb (126) zwischen
einer aus dem Fiillschacht (42) zuriickgezogenen Ausgangs- und in den Fiillschacht (42)

vorgeschobenen Stapelstellung verstellbaren Auflage (103) ausgestattet ist.
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37. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiih-

rungsschlitten (95) mit einer Stiitz- und Riickhaltevorrichtung (62a, 62b) ausgestattet ist,
die zumindest ein iiber einen Stellantrieb (127) zwischen einer Ausgangs- und Stiitz- bzw.
Riickhaltestellung senkrecht zur Fiihrungsfliache (69) verstellbares Stiitz- und Riickhalte-
element (110) aufweist, wobei dieses in seiner Stiitz- bzw. Riickhaltestellung in Stapel-
querrichtung gegen zumindest einige der im Nachfiillstapel (108) stapeluntersten Waren
(31) angelegt ist.

38. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 35, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fiihrungsschlitten (95) oder die Auflage (103) mit einem Sensor (124) zur Ermittlung der
Nachfiillmenge an Waren (31) fiir den ausgewihlten Fiillschacht (42) oder der Anzahl der
Absenkschritte der Auflage (103) zwischen ihrer Ubernahme- und Aufsetzstellung ausges-
tattet ist.

39. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass dic Waren-
tibergabevorrichtung (61; 150a, 150b; 160a, 160b) zumindest einen in die Bewegungsbahn
der zugefiihrten Ware (31) zustellbaren und aus der Bewegungsbahn der zugefithrten Ware
(31) herausstellbaren Warenanschlag (82; 151a, 151b; 155; 155a, 155b) umfasst.

40. Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipu-
lationseinheit (75; 136; 152a, 152b; 161a, 161b) den Warenanschlag (82) ausbildet.
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(Dr. Secklehner)
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