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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einlagern von
Stuckgltern (6) unterschiedlicher Abmessungen in
Lagerkanale (4), bei dem die Stlckglter mittels einer
entlang der Lagerkanale (4) in einer x-Richtung
bewegbaren Stiickgutaufnahmevorrichtung (2) zu den
Lagerkanalen und einer in einer z-Richtung in den
Lagerkanal ausfahrbaren Transportvorrichtung (32) in
die Lagerkanéle geférdert werden. Die Stlckguter
werden in den Lagerkanalen jeweils dicht aneinander
liegend gelagert. Es wird von den Stlckgltern eine
Breitenabmessung erfasst und die Stlckguter
unterschiedlichen Breitenklassen zugeordnet. Die
Zufihrung der Stlckguter erfolgt Ober eine
Foérdertechnik (3) zu einem Bereitstellplatz (53)
selektiv nach Breitenklassen. Danach werden die
Stuckglter auf der Stuckgutaufnahmevorrichtung
Ubernommen und eine Stlckgutgruppe (61) mittels
der Transportvorrichtung von der
Stuckgutaufnahmevorrichtung in  den Lagerkanal
derart verlagert, dass die Stlckglter gleichzeitig in
eine Einlagerrichtung und soweit in Tiefenrichtung des
Lagerkanales bewegt werden, dass das in
Einlagerrichtung hinterste  Stlickgut mit seiner
Seitenwand (64) im Wesentlichen fluchtend mit einer
Stirnkante (65) des Lagerkanales verlauft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einlagern von Stlckgltern unterschiedlicher
Abmessungen in Lagerkanale eines Lagerregals mit einer Vielzahl von Lagerkanélen, bei dem
die Stlckglter mittels einer entlang des Lagerregals in einer ersten Richtung (x-Richtung) be-
wegbaren Stiickgutaufnahmevorrichtung zu den Lagerkanalen und einer relativ gegentiber der
Stiickgutaufnahmevorrichtung in einer zweiten Richtung (z-Richtung) in den Lagerkanal aus-
fahrbaren Transportvorrichtung in die Lagerkandle geférdert werden, wobei die Stickgiter in
den Lagerkanalen jeweils dicht aneinander liegend gelagert werden.

[0002] Die EP 1 627 830 A1 offenbart ein gattungsgemafRes Verfahren zum Einlagern von
Stlickgtitern unterschiedlicher Abmessungen in Lagerkandle eines Lagerregales mit einer Viel-
zahl von Lagerkanalen, umfassend die Schritte:

[0003] - Erfassung zumindest einer Breitenabmessung der Stlickguter,

[0004] - Festlegung von Breitenklassen und Zuordnung der Stickguter zu den jeweiligen
Breitenklassen,

[0005] - Festlegung zumindest eines Lagerkanales, in dem die Stickglter einer einzigen
Breitenklasse eingelagert werden sollen,

[0006] - Zuflihrung der Stlckguter Uber eine Férdertechnik zu zumindest einem Bereitstell-
platz,

[0007] - Positionierung der Stlickgutaufnahmevorrichtung vor dem Bereitstellplatz,

[0008] - Ubernahme derjenigen Stiickgiiter auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung, welche zu
dieser Breitenklasse in den festgelegten Lagerkanal eingelagert werden sollen,

[0009] - Positionierung der Stlickgutaufnahmevorrichtung vor dem festgelegten Lagerkanal,

[0010] - Verlagerung der Stlickgutgruppe von der Stiickgutaufnahmevorrichtung in den Lager-
kanal.

[0011] Die EP 2 234 904 A1 offenbart ein Verfahren zum Einlagern von Ladehilfsmitteln mit
einer Transportvorrichtung in einen Lagerkanal mit hintereinander angeordneten Abstellplatzen
fur Stlckguter einheitlicher Ladngen- und Breitenabmessungen. Dabei wird ein erstes Stlckgut
von der Transportvorrichtung in den Lagerkanal auf den in Einlagerrichtung vorderen Lagerplatz
geférdert. Danach wird ein zweites Stlickgut von der Transportvorrichtung in den Lagerkanal
auf den vorderen Lagerplatz bewegt und dabei das erste Stlickgut in Einlagerrichtung auf den
dahinter liegenden Lagerplatz bewegt und das zweite Stlickgut auf den vorderen Lagerplatz
gefordert, sodass die Stlckguter dicht aneinander liegend im Lagerkanal abgestellt sind. Die
Transportvorrichtung weist Mitnahmeorgane flr den Einlagervorgang und Transportorgane fir
den Auslagervorgang auf.

[0012] Aus der EP 2 393 735 A1 ist eine Transportvorrichtung zum Einlagern von Ladehilfsmit-
teln bekannt, mittels welcher Stlickglter unterschiedlicher Langen- und Breitenabmessungen
manipulierbar sind. Die Lagerkanale weisen Stegrippenbdden auf, an deren vorragenden Ste-
gen die Stickgiter in unterschiedlichen Tiefenpositionen abstellbar sind.

[0013] Die US 8,594,835 B2 offenbart ein automatisches Lagersystem mit Lagerregalen mit in
einem Raster angeordneten Lagerkanalen, einer Vielzahl von je Regalebene entlang von Fiih-
rungsschienen in einer ersten Richtung (x-Richtung) bewegbaren Stlickgutaufnahmevorrichtun-
gen (Shuttle). Die Stlickgutaufnahmevorrichtungen sind jeweils mit einer, in einer zweiten Rich-
tung (z-Richtung) in den Lagerkanal ausfahrbaren Transportvorrichtung versehen. Die Stick-
gutaufnahmevorrichtungen und Transportvorrichtungen werden von einer Steuereinheit ange-
steuert. Die Lagerkanale kénnen StlickgUter unterschiedlicher Abmessungen aufnehmen.

[0014] Aus der JP 2005219832 A, JP 2000118639 A und JP 2008143660 A ist ein Lagersystem
mit einem Lagerregal mit einer Vielzahl von Lagerkandlen bekannt, bei dem die Lagerkandle
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zwar unterschiedlich breite Stickguter aufnehmen kdnnen, jedoch befindet sich in einem La-
gerkanal in der zweiten Richtung (z-Richtung) nur ein einziges Stuckgut (W). Das vorhandene
Stlickgutsortiment wird in Breitenklassen eingeteilt, wobei dann die Stiickglter einer ersten
Breitenklasse auf einer ersten Regalebene nebeneinander und einfachtief gelagert werden, die
Stuckguter einer zweiten Breitenklasse auf einer zweiten Regalebene nebeneinander und ein-
fachtief gelagert werden usw.

[0015] Die EP 2 543 446 A1 offenbart einen automatischen Scheibensortierer, welcher ein
Lagerregal mit einer Vielzahl von Lagerkanalen und eine entlang des Lagerregales bewegbare
Stickgutaufnahmevorrichtung umfasst. Die Stuckgutaufnahmevorrichtung ist mit einer Trans-
portvorrichtung ausgestattet, um Glasscheiben in einen Lagerkanal einzulagern oder aus einem
Lagerkanal auszulagern. Die Transportvorrichtung kann nur eine Glasscheibe aufnehmen. Ist
ein Lagerkanal bereits mit einer Glasscheibe belegt, wird aus der Differenz zur gesamten Re-
galtiefe die noch freie Regaltiefe berechnet und von der Steuerung eine Glasscheibe mit glei-
cher oder geringerer Lange dem bereits teilweise belegten Regalfach zugewiesen.

[0016] Aus der DE 10 2004 046 176 A ist ein automatisches Lagersystem bekannt, welches ein
Lagerregal mit einer Vielzahl von Lagerkanélen, eine Ladevorrichtung zum Beladen von Tabla-
ren, und entlang des Lagerregales in einer ersten Richtung (x-Richtung) bewegbare Stlickgut-
aufnahmevorrichtungen umfasst. Die Stlickgutaufnahmevorrichtungen sind jeweils mit einer in
einer zweiten Richtung (z-Richtung) in den Lagerkanal ausfahrbaren Transportvorrichtung
ausgestattet. Die Stuckgiter werden uber ein Forderband zur Ladevorrichtung gefordert und
dort Uber einen Umsetzbackengreifer vom Forderband auf das Tablar umgeladen. Die Stiickgu-
ter werden in mehreren Reihen (R1, R2) nebeneinander auf das Tablar abgelegt, wobei inner-
halb einer Reihe nur Stlckglter abgelegt werden, wenn ein Umschlielungsrechteck dieser
Reihe sich nicht mit einem UmschlieBungsrechteck der nachsten Reihe Uberlappt. Die Stickgl-
ter kénnen anschlieliend mittels der Transportvorrichtung einzeln oder als Reihe vom Tablar
Ubernommen und auf die Lagerkanale verteilt werden.

[0017] Die US 2014/0277689 A1 offenbart ein Lagersystem mit einem Lagerregal mit einer
Vielzahl von Lagerkanalen, einer entlang des Lagerregales in einer ersten Richtung (x-
Richtung) bewegbaren Stlickgutaufnahmevorrichtung (aisle cart) und einer relativ gegentber
der Stiickgutaufnahmevorrichtung in einer zweiten Richtung (z-Richtung) in den Lagerkanal
ausfahrbaren Transportvorrichtung (row cart). Die Stlickgiter, welche unterschiedliche Abmes-
sungen aufweisen kénnen, lagern auf zusatzlichen Paletten, welche identische Abmessungen
aufweisen. Die StlickgUter kdnnen dabei auch am Palettenrand vorstehen. Die Paletten werden
mit gegenseitigem Abstand in den Lagerkanalen gelagert.

[0018] Aus der US 2003/0185656 A1 und EP 2 433 882 A1 sind unterschiedliche Ausfilhrungen
einer Transportvorrichtung mit parallel zu Langsseiten einer Fdrdervorrichtung angeordneten
Teleskopeinheiten offenbart, wobei die Teleskopeinheiten jeweils einen Grundrahmen, einen
gegeniiber dem Grundrahmen verstellbaren ersten Schlitten und einen gegenlber dem ersten
Schlitten verstellbaren zweiten Schlitten aufweist, wobei die zweiten Schlitten jeweils an ihren
einander gegeniberliegenden Endbereichen und im Mittenbereich mit einem Transportorgan
versehen sind.

[0019] Aus der FR 2 964 957 A2 ist ein automatisches Lagersystem mit einem Lagerregal mit
einer Vielzahl von Lagerkanalen und einer entlang des Lagerregales in einer ersten Richtung
(x-Richtung) bewegbaren Stlckgutaufnahmevorrichtung bekannt. Die Lagerkandle sind mit
Férderbandern ausgestattet. Die Stlickgutaufnahmevorrichtung ist mit einer in einer zweiten
Richtung (z-Richtung) verlaufenden Transportvorrichtung sowie an ihren gegeniberliegenden
Stirnkanten mit Ubertriebsrollen ausgestattet. Die Ubertriebsrollen sind zwischen einer Ruhe-
stellung und einer Antriebsstellung schwenkbar und mit der Transportvorrichtung antriebsver-
bunden.

[0020] In der Antriebsstellung kann ein Antriebsmoment von der Transportvorrichtung auf das
Forderband Ubertragen werden, um Stlickgiiter zwischen einem Lagerkanal und der Stlickgut-
aufnahmevorrichtung zu bewegen.
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[0021] Aus der EP 1 422 169 A2 ist eine Stlckgutaufnahmevorrichtung bekannt, welche mit
einer Transportvorrichtung sowie an ihren gegentberliegenden Stirnkanten mit Transportorga-
nen ausgestattet ist. Die Transportorgane sind zwischen einer Ruhestellung und einer Greifstel-
lung verstellbar an der Stickgutaufnahmevorrichtung gelagert. In der Greifstellung wird das
Transportorgan gegen eine Unterseite eines Stlickgutes angelegt und durch Reibschluss aus
dem Lagerkanal gefordert.

[0022] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Einlagern
von Stuckgitern unterschiedlicher Abmessungen bereitzustellen, bei dem das zur Verfigung
stehende Lagervolumen optimal genutzt (hoher Lagerflligrad), eine hohe Einlagerleistung
erreicht wird und das ,Aufflllen® eines teilgefillten Lagerkanales mit zusatzlichen Stuckgltern
zuverlassig durchgefihrt werden kann.

[0023] Die Aufgabe der Erfindung wird durch folgende Verfahrensmal3nahmen geldst:

[0024] - Festlegung zumindest eines Lagerkanales aus einer Mehrzahl von Lagerkanalen, in
dem bereits ein Stlickgut einer Breitenklasse oder mehrere Stlickguter einer einzigen
Breitenklasse zwischenlagern, wie an sich bekannt,

[0025] - Ermittlung einer Lagertiefe im festgelegten Lagerkanal durch die Steuereinheit, wel-
che abzlglich der Langenabmessung des zwischengelagerten Stiickgutes oder der
zwischengelagerten Stlickguter verbleibt, wie an sich bekannt,

[0026] - Ermittlung der Stlickglter durch die Steuereinheit, welche zusatzlich in den festgeleg-
ten Lagerkanal zu dieser Breitenklasse eingelagert werden kénnen, wie an sich be-
kannt,

[0027] - Ubernahme derjenigen Stiickgiiter auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung, welche
zusatzlich in den festgelegten Lagerkanal zu dieser Breitenklasse eingelagert werden
kdénnen, wie an sich bekannt,

[0028] - Bereitstellung des Stlckgutes auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung oder der Stlick-
guter auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung dicht aneinander gereiht zu einer Stick-
gutgruppe, wie an sich bekannt,

[0029] - Positionierung des Stiickgutes oder der Stlickgutgruppe auf der Stlickgutaufnahme-
vorrichtung mittels einer diese aufweisenden Fordervorrichtung, wie an sich bekannt,

[0030] - Positionierung der Stickgutaufnahmevorrichtung vor dem festgelegten Lagerkanal,
wie an sich bekannt,

[0031] - Verlagerung eines bereits im Lagerkanal befindlichen Stickgutes oder einer bereits
im Lagerkanal befindlichen Stlickgutgruppe vom Lagerkanal auf die Stickgutaufnah-
mevorrichtung mittels der Transportvorrichtung derart, dass das Stlckgut oder die
Stlickgutgruppe in eine zweite Verlagerungsrichtung (Auslagerrichtung) bewegt wird,

[0032] - Aneinanderreihung der Stickglter auf der Stuckgutaufnahmevorrichtung, sodass das
Stlckgut oder die Stlckgutgruppe auf der Stickgutaufnahmevorrichtung und das
Stlickgut oder die Stlickgutgruppe aus dem Lagerkanal dicht aneinander liegen,

[0033] - Ausrichtung der Stlickglter der Stlickgutgruppe auf der Stlickgutaufnahmevorrich-
tung in einer Richtung quer zur Langserstreckung des Lagerkanales und vor der Ver-
lagerung der Stlickgutgruppe von der Stuckgutaufnahmevorrichtung in den Lagerka-
nal,

[0034] - Verlagerung der gebildeten Stlickgutgruppe von der Stickgutaufnahmevorrichtung in
den Lagerkanal mittels der Transportvorrichtung derart, dass die Stuckguter gleich-
zeitig in eine erste Verlagerungsrichtung (Einlagerrichtung) und soweit in Tiefenrich-
tung des Lagerkanales bewegt werden, dass das in Verlagerungsrichtung (Einlager-
richtung) hinterste Stiickgut mit seiner Seitenwand im Wesentlichen fluchtend mit ei-
ner Stirnkante des Lagerkanales verlauft.
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[0035] Mit diesen Verfahrensmalinahmen kann das ,Auffullen” eines teilgefiliten Lagerkanales
mit zusatzlichen Stlickgltern zuverldssig durchgefiihrt werden und es lasst sich die Verfugbar-
keit des Lagersystemes erhdhen. Bevorzugt kann in betriebsschwachen Zeiten eine Umorgani-
sation von StlickgUtern, welche bereits in das Lagersystem eingelagert wurden, oder ein Nach-
lagerung von Stlickgltern, welche noch in das Lagersystem eingelagert werden, durchgefiihrt
werden. Bei der Umorganisation von Stlckgitern, wird ein Stickgut oder werden eine
(Teil)Stuckgutgruppe aus einem anderen Lagerkanal, in welchem ein Stlckgut oder eine
(Teil)Stuckgutgruppe gelagert sind, auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung tibernommen. Bei der
Nachlagerung von Stiickgltern, wird ein Stickgut oder werden mehrere Stlickgiiter vom Bereit-
stellplatz lbernommen und die mehreren Stickguter auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung als
(Teih)Stuckgutgruppe bereitgestellt. Das Aneinanderreihen der Stlckglter dicht aufeinander
folgend zu einer gesamten Stlickgutgruppe auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung erfolgt mittels
der Fordervorrichtung (Gurtférderer) und/oder der Transportvorrichtung. Die Transportvorrich-
tung kann nachfolgend eine gesamte Stlickgutgruppe aus den einzelnen Stlckgltern bilden
und diese gesamte Stlickgutgruppe in einen Lagerkanal férdern. Die Stiickglter gehdren dabei
einer Breitenklasse an. Mit anderen Worten werden teilgefilllte® Lagerkanale ,aufgefullt* und
damit der Lagerfiillgrad optimiert.

[0036] Die Stiickgiter werden innerhalb der Stlickgutgruppe gegeneinander ausgerichtet, bevor
sie in den Lagerkanal gefordert werden. Bevorzugt verwendet man hierzu die Transportvorrich-
tung, insbesondere in x-Richtung relativ zueinander verstellbare Teleskopeinheiten. Moglich
ware aber auch eine zusatzliche Ausrichtvorrichtung, welche die Stiickgutaufnahmevorrichtung
umfasst. Damit wird sichergestellt, dass die Stlickgutgruppe ausreichend genau im Lagerkanal
gelagert wird, um einen nachfolgenden Auslagervorgang zuverlassig durchfiihren zu kénnen.

[0037] Auch erweist sich die Festlegung von Breitenklassen und Zuordnung der Stiickglter zu
den jeweiligen Breitenklassen sowie der Transport von Stiickgutgruppen von Vorteil, da die
Anzahl der Positioniervorgange der Stiickgutaufnahmevorrichtung einerseits gegenlber dem
Bereitstellplatz und andererseits gegeniiber dem Lagerkanal, in welchen die StickgUter einer
Breitenklasse eingelagert werden sollen, wesentlich reduziert werden kann. Dies wird umso
deutlicher je héher die Anzahl an unterschiedlichen Breitenabmessungen flir die StiickgUter
vorliegen. Variieren die Stlckguter in der Breitenabmessung innerhalb einer vordefinierten
Bandbreite, so werden diese Stlickgiter nicht jeweils separat von der Stlickgutaufnahmevor-
richtung Ubernommen und eingelagert, sondern es werden diese einer Breitenklasse zugeord-
net und dementsprechend selektiv zum Bereitstellplatz geférdert. Danach werden die Stickgu-
ter dieser Breitenklasse auf der Stuckgutaufnahmevorrichtung Ubernommen. Die Stlickglter
sind dabei auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung zu einer Stickgutgruppe zusammengefasst.
Danach wird diese Stlckgutgruppe in einen Lagerkanal eingelagert. Nur wenn die Anzahl an
Stlckgutern in dieser Breitenabmessung hoher ist, als der Lagerkanal in Tiefenrichtung auf-
nehmen kann, kann die Stlickgutaufnahmevorrichtung einen ersten Einlagervorgang in einem
ersten Lagerkanal und darauf folgend einen zweiten Einlagervorgang zu einem zweiten Lager-
kanal ausflihren. Somit kann gegeniber solchen aus dem Stand der Technik bekannten Lager-
systemen, bei vergleichsweise gleichem Stlickgutsortiment und wenn in einem Lagerkanal stets
Stlckguter derselben Breitenabmessung eingelagert werden durfen, eine wesentlich héhere
Einlagerleistung erreicht werden. Zudem wird durch die Reduzierung der Anzahl an Positionier-
vorgangen der Stlckgutaufnahmevorrichtung auch die Mechanik weniger beansprucht und die
Verflugbarkeit des Lagersystemes erhoht. Sofern das Stlckgutsortiment Stlckgiter mit der
derselben Breitenabmessung und in hoher Menge enthalt, werden diese einer Breitenklasse
zugeordnet und diese jeweils als Stiickgutgruppe dicht aneinander gereiht auf der Stiickgutauf-
nahmevorrichtung und danach in eine Vielzahl von Lagerkanalen jeweils als Stiickgutgruppe
nacheinander eingelagert. Die bezeichnete Stlckgutgruppe bildet bevorzugt eine einzige
Stlckgutreihe, die in z-Richtung ausgerichtet ist.

[0038] Das Lagerregal ist dazu eingerichtet, Stiickgiter unterschiedlicher Abmessungen aufzu-
nehmen. Beispielweise sind die Lagerkanale auf Lagerbdden ausgebildet, die als Fachboden-
platte, Gitterfachbdden und dgl. gestaltet sind. Es ist kein fixer Raster vorgegeben, in welchem
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die Stlckgiter im Lagerregal abzulegen sind. Vielmehr kann von der Steuereinheit ein x-
Rastabstand zwischen den Stlickgutgruppen abhangig von der Breitenklasse fiir die Stiickgiter
vordefiniert werden. Es wird ersichtlich, dass nunmehr sowohl in x-Richtung als auch in z-
Richtung eine optimale Ausnutzung der vorhandenen Lagerflachen mdglich ist. Es wird also ein
hoher Lagerflllgrad erreicht.

[0039] Eine Vereinfachung der Lagerorganisation und Reduzierung des Steuerungsaufwandes
wird erreicht, wenn das Lagerregal auf einer Regalebene eine erste Lagerzone mit einer Viel-
zahl von ersten Lagerkanalen und eine zweite Lagerzone mit einer Vielzahl von zweiten Lager-
kanalen definiert, wobei in der ersten Lagerzone Stlickgutgruppen umfassend die StiickgUter
der ersten Breitenklasse und in der zweiten Lagerzone Stlickgutgruppen umfassend die Stlick-
glter der zweiten Breitenklasse lagern, wie Anspruch 2 beschrieben.

[0040] Betrachtet man die erste Lagerzone, so kénnen nun innerhalb eines ausgewahlten
(ersten) Lagerkanales Stlckglter mit jeweils denselben Breitenabmessungen (beispielweise
300 mm) gelagert werden. Auch kénnen diese Stickgulter jeweils dieselben Langenabmessun-
gen (beispielweise 400 mm) aufweisen. Bevorzugt werden in den anderen (ersten) Lagerkana-
len der ersten Lagerzone Stulickgtiter gelagert, welche zumindest dieselben Breitenabmessun-
gen (beispielweise 300 mm) wie die Stlickgiter im ausgewahlten (ersten) Lagerkanal aufwei-
sen. Auch kénnen diese Stickgiter wiederum dieselben Langenabmessungen (beispielweise
400 mm) wie die Stlickgiter im ausgewahlten (ersten) Lagerkanal aufweisen. Ein solches Ein-
lagerverfahren hat den Vorteil, dass innerhalb eines Lagerkanales auch dieselben Artikel gela-
gert werden kdnnen. Ist der Artikel beispielweise ein Hemd, so lagern in einem Lagerkanal nur
Hemden, welche zusatzlich noch allesamt denselben Artikeltyp betreffen kénnen. Beispielweise
sind im ausgewahlten (ersten) Lagerkanal die Hemden der Grofle X-Large und Farbe weil}
eingelagert. In den anderen (ersten) Lagerkanalen ist ebenso derselbe Artikel beispielweise ein
Hemd gelagert, entweder desselben Artikeltyps oder unterschiedlichen Artikeltyps. Beispielwei-
se kann in einem anderen (ersten) Lagerkanal das Hemd der Grélke Large und Farbe weil}
eingelagert werden usw.

[0041] Betrachtet man die zweite Lagerzone, so kdnnen nun innerhalb eines ausgewahlten
(zweiten) Lagerkanales Stickgiter mit jeweils denselben Breitenabmessungen (beispielweise
500 mm) gelagert werden. Auch kénnen diese Stlickglter jeweils dieselben Langenabmessun-
gen (beispielweise 700 mm) aufweisen. Bevorzugt werden in den anderen (zweiten) Lagerkana-
len der zweiten Lagerzone Stuckglter gelagert, welche zumindest dieselben Breitenabmessun-
gen (beispielweise 500 mm) wie die Stiickglter im ausgewahlten (zweiten) Lagerkanal aufwei-
sen. Auch konnen diese StlickgUter wiederum dieselben Langenabmessungen (beispielweise
700 mm) wie die Stlckglter im ausgewahlten (zweiten) Lagerkanal aufweisen. Ein solches
Einlagerverfahren hat den Vorteil, dass innerhalb eines Lagerkanales auch dieselben Artikel
gelagert werden kdnnen. Ist der Artikel beispielweise ein Pullover, so lagern in einem Lagerka-
nal nur Pullover, welche zusatzlich noch allesamt denselben Artikeltyp betreffen kdnnen. Bei-
spielweise sind im ausgewahlten (zweiten) Lagerkanal die Pullover der Grof3e X-Large und
Farbe weild eingelagert. In den anderen (zweiten) Lagerkanalen ist ebenso derselbe Artikel
beispielweise ein Pullover gelagert, entweder desselben Artikeltyps oder unterschiedlichen
Artikeltyps. Beispielweise kann in einem anderen (zweiten) Lagerkanal der Pullover der Groflie
Large und Farbe weil} eingelagert werden usw.

[0042] Wie daraus ersichtlich wird, unterscheiden sicher aber die Stlickguter der ersten Lager-
zone von den Stlickgitern der zweiten Lagerzone zumindest durch die Breitenabmessungen.
Gegebenenfalls kann sich auch die Langenabmessung der Stlickglter der ersten Lagerzone
von der Langenabmessung der Stlickgiter der zweiten Lagerzone unterscheiden.

[0043] Eine vorteilhafte Mallnahme ist im Anspruch 3 beschrieben, da auch Stickgiter mit
.minderwertigerer” Verpackungsqualitdt besonders zuverlassig geférdert und eingelagert wer-
den kdnnen. Es besteht aber zunehmend das Bestreben nach kostengiinstigem Verpackungs-
material, womit eine schlechtere Verpackungsqualitat einhergeht. Es ist davon auszugehen,
dass die Stlickglter mehr oder weniger stark verformt sein kénnen. Um diesem Anspruch ge-
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recht zu werden, werden die Stiickglter vermessen, insbesondere eine tatsachliche Breitenab-
messung und gegebenenfalls tatsdchliche Langenabmessung ermittelt und die Steuerungspro-
zesse fur die Transportvorrichtung und/oder Foérdertechnik entsprechend angepasst. So kann
nun aufgrund einer Deformation eines Stlickgutes die Breitenabmessung und/oder Langenab-
messung von einer theoretischen Breitenabmessung und/oder Langenabmessung abweichen.
Hat sich die Breitenabmessung geédndert, wird dieses Stuckgut einer anderen Breitenklasse
zugeordnet und selektiv dem Bereitstellplatz mit den Stlickgltern dieser Breitenklasse zuge-
fuhrt.

[0044] Ist die tatsachliche Langenabmessung gréf3er als eine Solllangenabmessung, so kann in
einem Lagerkanal méglicherweise nur noch eine reduzierte Anzahl an Stlickglitern eingelagert
werden. In diesem Fall wird von der Steuereinheit die Fordertechnik derart angesteuert, dass
nur noch die ,reduzierte" Anzahl an Stuckgitern einer Breitenklasse zum Bereitstellplatz zuge-
fuhrt werden. Gleiches ist auf die Transportvorrichtung anzuwenden. Hat sich die Langenab-
messung geandert, wird auch der Ausfahrweg der Transportvorrichtung in z-Richtung durch die
Steuereinheit angepasst. Ist die tatsachliche Langenabmessung geringer als eine Solllan-
genabmessung, so wird auch der Ausfahrweg beim Einlagern der Stickgutgruppe dieser Brei-
tenklasse kirzer.

[0045] Die Malinahme nach Anspruch 4 berlicksichtigt die tatsachliche Langenabmessung der
Stuckguter infolge von Formabweichungen. Ist die tatsachliche Langenabmessung grofder als
eine Solllangenabmessung, so kann in einem Lagerkanal moglicherweise nur noch eine redu-
zierte Anzahl an Stlckgttern eingelagert werden. Ist hingegen die tatsachliche Langenabmes-
sung kleiner als eine Solllangenabmessung, so kann in einem Lagerkanal eine hdhere Anzahl
an Stickgltern eingelagert werden. Der Ausfahrweg der Transportvorrichtung wird dabei von
der Steuereinheit individuell angepasst.

[0046] GemaR Anspruch 5 wird die Ubernahme der Stiickgiiter auf der Stiickgutaufnahmevor-
richtung Uberwacht und damit eine Fehleinlagerung vermieden.

[0047] Ergibt die Messung eine Abweichung der Istlange fiir die Stlckgutgruppe, welche auf
der Stuckgutaufnahmevorrichtung tlbernommen wurde, von der Solllange fur die Stlickgutgrup-
pe, welche auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung tibernommen worden sein soll, wird ein Uber-
wachungssignal ausgeldst. In diesem Fall ist moglicherweise ein manueller Eingriff in den Au-
tomatikbetrieb erforderlich.

[0048] Gemald Anspruch 6 ist auch eine Positionierung der Stlickgutgruppe in z-Richtung vor-
gesehen, womit sichergestellt ist, dass das in Verlagerungsrichtung (Einlagerrichtung) hinterste
Stlickgut der Stlckgutgruppe mit seiner Seitenwand ausreichend genau mit einer Stirnkante
des Lagerkanales verlauft. Die Positionierung der Stlckgutgruppe erfolgt Giber die Férdervor-
richtung (Gurtférderer), in dem die Stlickgutgruppe gegen das / die in Einlagerrichtung entfernte
Transportorgan(e) oder das in Einlagerrichtung entfernte Anschlagelement bewegt werden.

[0049] Es erweist sich aber auch von Vorteil, wenn zum Auslagern von Stlickglitern aus einem
der Lagerkandle die Schritte durchgefiihrt werden:

[0050] - Positionierung der Stiickgutaufnahmevorrichtung vor dem Lagerkanal, aus wel-
chem ein oder mehrere Stlickglter ausgelagert werden sollen,

[0051] - Verlagerung einzelner Stickgiter oder der Stlickgutgruppe vom Lagerkanal auf
die Stuckgutaufnahmevorrichtung mittels der Transportvorrichtung derart, dass die Transport-
vorrichtung alle im Lagerkanal befindlichen Stickgiter gleichzeitig in eine zweite Verlagerungs-
richtung (Auslagerrichtung) und soweit aus dem Lagerkanal heraus bewegt, bis die gewlnschte
Anzahl an Stickgutern oder die Stiickgutgruppe auf der Stlckgutaufnahmevorrichtung positio-
niert ist.

[0052] Es werden einzelne Stickglter oder bevorzugt eine Stlickgutgruppe aus einem Lager-
kanal ausgelagert. Werden zu einem Kundenauftrag eine Vielzahl von gleichartigen Artikeln
bendtigt, beispielweise dieselben Hemden mit unterschiedlicher Grée und/oder Farbe, kann
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ein Auslagerauftrag eine Vielzahl von gleichartigen Stlickgltern umfassen. In diesem Fall, kann
die Stickgutaufnahmevorrichtung nacheinander die Lagerkanale, welche jeweils die gleicharti-
gen Stiickgiter enthalten, anfahren und jeweils eine Stiickgutgruppe mittels der Transportvor-
richtung auslagern und darauffolgend zur Fordertechnik férdern. Damit wird eine hohe Ausla-
gerleistung erreicht. Es erweist sich dabei auch besonders vorteilhaft, wenn der Ausfahrweg der
Transportvorrichtung von der Steuereinheit abhangig von den (gemessenen) Istwerten der
Langenabmessung der Stlickguter gesteuert wird.

[0053] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0054] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0055] Fig. 1 einen Ausschnitt eines Lagersystemes mit Lagerregalen und einer Stlick-
gutaufnahmevorrichtung in Draufsicht auf eine unterste Regalebene;

[0056] Fig. 2 das Lagersystem nach Fig. 1 in einer Ansicht gemaf} der Linie I1;

[0057] Fig. 3 eine Transportvorrichtung zum Einlagern von Stlickgltern in einen Lager-

kanal bzw. Auslagern von Stlckgltern aus einem Lagerkanal in Drauf-
sicht auf einen Ausschnitt einer Regalebene;

[0058] Fig. 4 ein Blockdiagramm fir eine erste Ausfiihrung eines Lagersystemes;
[0059] Fig. 5 ein Blockdiagramm fiir eine zweite Ausflihrung eines Lagersystemes;
[0060] Fig. 6 ein Blockdiagramm fiir eine dritte Ausfiihrung eines Lagersystemes;

[0061] Fig. 7a, 7b  ein Flussdiagramm fUir ein Einlagerverfahren;

[0062] Fig. 8a bis 8e eine Sequenzdarstellung zu einem Einlagervorgang von StiickgUtern
einer Breitenklasse;

[0063] Fig. 9a bis 9f eine Sequenzdarstellung zu einem Einlagervorgang von Stickgitern in
einen Lagerkanal, in welchen bereits zwei StlickgUter im Lagerkanal einer
Breitenklasse abgelegt sind;

[0064] Fig. 10a, 10b eine Sequenzdarstellung zu einem Auslagervorgang von StuckgUtern
einer Breitenklasse.

[0065] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfilhrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lageanderung sinngemaly auf die neue Lage zu Ubertragen.
AuRerdem wurde aus Griinden der besseren Ubersicht in den Fig. 8a - 8e, 9a - 9f und 10a -
10b nur eines der Lagerregale dargestellt und die Einlagerung / Auslagerung beziiglich diesem
Lagerregal.

[0066] In den Fig. 1 und 2 ist ein Ausfuhrungsbeispiel flr ein Lagersystem gezeigt. Dieses
umfasst ortsfest aufgestellte Lagerregale 1, zumindest eine automatisierte Stlickgutaufnahme-
vorrichtung 2 und eine automatisierte Férdertechnik 3.

[0067] Die Lagerregale 1 bilden jeweils eine Vielzahl von Lagerkanalen 4 aus, die in Uberei-
nander liegenden Regalebenen 5 und je Regalebene 5 nebeneinander vorgesehen sind. Diese
Lagerkanale 4 kénnen in einer Tiefenrichtung (z-Richtung) des Lagerregales 1 hintereinander
Stuckgiter 6 unterschiedlicher Breitenabmessung 7 lagern, wobei sich innerhalb eines Lager-
kanals 4 nur Stlickgtiter 6 einer einzigen Breitenklasse befindet. Die Breitenklassen werden vor
der Einlagerung der StlickgUter 6 von einer elektronischen Steuereinheit 8 definiert, wie noch
beschrieben wird. Auch kdnnen diese Stlckgtter 6 von unterschiedlicher Langenabmessung 9
sein. Wie nachfolgend noch beschrieben wird, werden in einem Lagerkanal 4 abhangig von
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einer Langenabmessung 9 der Stlickguter 6 entweder nur ein einziges (langes) Stlickgut 6 oder
mehrere (kirzere) Stickgiter 6 gelagert. Werden mehrere (kirzere) Stlckglter 6 in einem
Lagerkanal 4 gelagert, so gehdren diese aber einer einzigen Breitenklasse an. Die Stuckguter 6
kénnen entweder jeweils dieselbe Langenabmessung 9 oder unterschiedliche Langenabmes-
sungen 9 haben.

[0068] Die Stiickglter 6 sind Kartons (Packeinheiten), welche ohne zusatzlichem Ladehilfsmit-
tel (LHM), wie Tablar oder Behalter geférdert und gelagert werden kénnen. In den Kartons
befinden sich Artikel, beispielweise aus der Textilboranche oder Lebensmittelindustrie.

[0069] Diese Stlickglter 6 haben eine Breitenabmessung 7 zwischen 150 mm und 1.200 mm
und eine Langenabmessung 9 zwischen 200 mm und 2.000 mm. Nachfolgend sind exempla-
risch einige der Breitenklassen B1..B10 gelistet.

Breitenklasse Breitenabmessung

B1 150 mm bis 200 mm
B2 201 mm bis 250 mm
B3 251 mm bis 300 mm
B4 301 mm bis 350 mm
B5 351 mm bis 400 mm
B6 401 mm bis 450 mm
B7 451 mm bis 500 mm
B8 501 mm bis 550 mm
B9 551 mm bis 600 mm
B10 601 mm bis 650 mm

[0070] Wie aus dieser Auflistung ersichtlich, ist die Breitenabweichung von einer Ausgangsbrei-
tenabmessung ca. 50 mm. Diese Breitenabweichung kann beispielweise auf die Qualitat der
Kartons und/oder den mechanischen Aufbau der noch naher zu beschreibenden Transportvor-
richtung abgestimmt sein. Dies vor allem deswegen, da je nach Kundenanforderung unter-
schiedliche Kartons verwendet werden. So haben ,minderwertige” Kartons eine geringere Ei-
gensteifigkeit und neigen eher dazu verformt, insbesondere eingedriickt zu werden. In diesem
Fall wird die Breitenabweichung gréRer sein, als bei Kartons ,héherwertigerer" Qualitat. Die
Breitenabweichung kann erfahrungsgemal zwischen 50 mm und 200 mm liegen. In Fig. 1 ist fur
eine der Breitenklassen gezeigt, dass die Stiickglter 6 innerhalb eines Lagerkanales 4 unter-
schiedliche Breitenabmessungen 7 aufweisen kénnen, aber diese Stlickglter 6 dennoch dieser
Breitenklasse angehtren. Das erste Stlickgut 6 hat beispielweise eine Breitenabmessung 7 von
560 mm und das zweite Stlickgut 6 hat beispielweise eine Breitenabmessung 7 von 580 mm.

[0071] Nach gezeigter Ausfiihrung umfassen die Lagerregale 1 jeweils vordere Regalsteher 10,
hintere Regalsteher 11, an diesen befestigte vordere Langstraversen 12 und hintere Langstra-
versen 13 sowie einen je Regalebene 5 zwischen den Langstraversen 12, 13 angeordneten und
an diesen befestigten Lagerboden 14.

[0072] Der Lagerboden 14 bildet obenseitig eine Lagerflache 15 aus, die sich je Regalebene 5
in Tiefenrichtung (z-Richtung) zwischen der vorderen Langstraverse 12 und hinteren Langstra-
versen 13 erstreckt. In Langenrichtung (x-Richtung) des Lagerregales 1 erstreckt sich die La-
gerflache 15 je Regalebene 5 zumindest zwischen den aufeinander folgenden vorderen Regal-
stehern 10 und hinteren Regalstehern 11.

[0073] Die beschriebenen Lagerkanale 4 sind auf der Lagerflaiche 15 ausgebildet, wobei der
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Begriff ,Lagerkanal® so zu verstehen ist, dass dieser von der Steuereinheit 8 fiktiv als Stellflache
festgelegt wird. In Fig. 1 sind die Lagerkanale 4 durch strichlierte Begrenzungslinien angedeu-
tet. Abhangig von der Breitenklasse und damit der Breitenabmessung 7 der Stuckgtter 6, wel-
che in einem Lagerkanal 4 eingelagert werden sollen, wird auch eine Breite des (fiktiven) La-
gerkanales 4 von der Steuereinheit 8 ermittelt.

[0074] Wie in Fig. 1 ersichtlich, kbnnen im Lagerregal 1 je Regalebene 5 Lagerzonen 16, 17
definiert werden, wobei die Steuereinheit 8 den Lagerzonen 16, 17 unterschiedliche Breiten-
klassen zuordnet, beispielweise einer ersten Lagerzone 16 die Breitenklassen B1..B6 und der
zweiten Lagerzone 17 die Breitenklassen B7..B10. Alternativ kann in der ersten Lagerzone 16
aber auch nur eine Breitenklasse, beispielweise die Breitenklasse B1, und in der zweiten La-
gerzone 17 eine andere Breitenklasse, beispielweise die Breitenklasse B4, gelagert werden.

[0075] Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 ist auf einem Tragrah-
men 18 montiert und entlang der Lagerregale 1 in einer ersten Richtung (x-Richtung) sowie
vertikal in einer zweiten Richtung (y-Richtung) bewegbar. Es kdnnen auch mehrere Stlickgut-
aufnahmevorrichtungen 2 am Tragrahmen 18 montiert sein, wie dies jedoch nicht dargestellt ist.
Die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 ist in einer zwischen den Lagerregalen 1 ausgebildeten
Regalgasse 19 (Fig. 1) angeordnet.

[0076] Der Tragrahmen 18 (Fig. 3) ist auf einer Verfahreinheit 20, insbesondere einem Forder-
fahrzeug gelagert. Die Verfahreinheit 20 ist als Regalférderfahrzeug gestaltet und umfasst einen
vertikalen Mast 21, ein am Mastfuld befestigtes unteres Fahrwerk 22, ein am Mastkopf befestig-
tes oberes Fahrwerk 23. Das untere Fahrwerk 22 ist an einer unteren Fahrschiene 24 und das
obere Fahrwerk 23 an einer oberen Flhrungsschiene 25 gefuhrt.

[0077] Der Tragrahmen 18 ist Uber einen Hubantrieb 26 in y-Richtung héhenverstellbar am
vertikalen Mast 21 gelagert. Der Hubantrieb 26 ist durch einen Zugmitteltrieb 27 und zumindest
einen mit diesem gekuppelten elektrischen Antriebsmotor 28 (Fig. 1) gebildet. Der elektrische
Antriebsmotor 28 ist mit der Steuereinheit 8 verbunden, um Steuersignale zu erhalten.

[0078] Die Verfahreinheit 20 ist Uber einen Fahrantrieb 29 in x-Richtung verfahrbar an den
Flhrungsschienen 24, 25 gelagert. Das untere Fahrwerk 21 umfasst den Fahrantrieb 29, wel-
cher durch zumindest einen elektrischen Antriebsmotor 30 und eine an diesen gekuppelte
Antriebsrolle 31 gebildet ist. Bevorzugt sind zwei Antriebsmotoren 30 und zwei Antriebsrollen 31
vorgesehen. Der/die elektrische(n) Antriebsmotor(en) 30 ist/sind mit der Steuereinheit 8 ver-
bunden, um Steuersignale zu erhalten.

[0079] Eine solche Verfahreinheit 20 ist beispielweise in der EP 2 419 365 B1 beschrieben.

[0080] Wie in den Fig. 1 bis 3 ersichtlich, ist auf dem in einer ersten Richtung (x- Richtung) und
zweiten Richtung (y-Richtung) bewegbaren Tragrahmen 18 die Stiickgutaufnahmevorrichtung 2
und eine in einer dritten Richtung (z-Richtung) in den Lagerkanal 4 ausfahrbare (automatisierte)
Transportvorrichtung 32 zum Einlagern von StuckgUtern 6 in die Lagerkanale 4 und Auslagern
von Stickgltern 6 aus den Lagerkanalen 4 montiert. Die Stickgutaufnahmevorrichtung 2 ist in
den Fig. 1 und 2 aus Griinden der besseren Ubersicht nur schematisch dargestellt.

[0081] Die Stlckgutaufnahmevorrichtung 2, wie sie detaillierter mit ihren Funktionseinheiten in
Fig. 3 dargestellt ist, kann eine motorisierte Fordervorrichtung 33 umfassen. Die Férdervorrich-
tung 33 ist beispielweise ein Gurtférderer oder Rollenférderer, dessen Transportflache 34 in der
Lange im Wesentlichen der maximalen Lagertiefe 35 (Fig. 8a) eines Lagerkanales 4 und in der
Breite im Wesentlichen der maximalen Breitenabmessung 7 eines Stlickgutes 6 entspricht. Der
Gurtférderer wird von zumindest einem Antriebsmotor 36 (Fig. 2) angetrieben. Ist die Férdervor-
richtung 33 ein Rollenforderer, kbnnen einige der Forderrollen oder samtliche Férderrollen mit je
einem elektrischen Antriebsmotor ausgestattet werden, wobei der Antriebsmotor innerhalb des
Rollenkérpers angeordnet ist. Der/die elektrische(n) Antriebsmotor(en) des Gurtforde-
rer/Rollenférderer ist/sind mit der Steuereinheit 8 verbunden, um Steuersignale zu erhalten.

[0082] Auch kann die Stickgutaufnahmevorrichtung 2 in den gegenuber liegenden Endberei-
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chen der motorisierten Férdervorrichtung 33 angeordnete Unterstltzungsmittel 37 aufweisen.
Die Unterstitzungsmittel 37 sind jeweils durch eine Fordervorrichtung 38 mit nicht angetriebe-
nen Stltzrollen oder vorzugsweise jeweils durch eine motorisierte Fordervorrichtung 38 gebil-
det. Ein besonders einfacher Aufbau ergibt sich, wenn die motorisierten Férdervorrichtungen 38
jeweils durch eine angetriebene Stitzrolle gebildet sind. Diese angetriebene Stiitzrolle kann mit
einem innerhalb dieser angeordneten elektrischen Antriebsmotor ausgestattet sein, wobei der
Antriebsmotor innerhalb des Rollenkdrpers angeordnet ist. Die elektrischen Antriebsmotoren
sind mit der Steuereinheit 8 verbunden, um Steuersignale zu erhalten. Eine Transportflache 34
der Férdervorrichtung 33 und eine (nicht eingetragene) Transportflache der Férdervorrichtung
38 verlaufen in einer gemeinsamen Ebene.

[0083] Das Unterstiitzungsmittel 37 dient der Lastabstitzung der Stlickglter 6, wenn dieses
zwischen der Stickgutaufnahmevorrichtung 2 und dem Lagerkanal 4 verlagert werden. Ist das
Unterstltzungsmittel 37 durch eine motorisierte Fordervorrichtung 38 gebildet, kdnnen die
Stlckguter 6 auch mit einer Antriebskraft beaufschlagt werden.

[0084] Auch kann die Stickgutaufnahmevorrichtung 2 in den gegenuber liegenden Endberei-
chen der motorisierten Fordervorrichtung 33 angeordnete Anschlagelemente 39, 40 aufweisen.
Diese sind zwischen einer aus dem Transportweg der Stickgiiter 6 entlang der Férdervorrich-
tung 33 herausbewegten Ausgangsstellung und einer in den Transportweg der Stlickgiter 6
entlang der Fordervorrichtung 33 hineinbewegten Betatigungsstellung verstellbar am Tragrah-
men 18 gelagert. Die Anschlagelemente 39, 40 sind jeweils mit einem (in Fig. 2 schematisch
angedeuteten) Stellantrieb gekuppelt, welcher einen Antriebsmotor umfasst. Die Antriebsmoto-
ren sind mit der Steuereinheit 8 verbunden, um Steuersignale zu erhalten.

[0085] Ferner kann die Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 auch eine Sensorik aufweisen, die
dazu eingerichtet ist, die Stuckguter 6 auf der Stlckgutaufnahmevorrichtung 2 zu erfassen.
Diese ist mit der Steuereinheit 8 verbunden, um eine Istlange der Stlickgutgruppe auf der
Stickgutaufnahmevorrichtung 2 zu ermitteln. Die Sensorik ist nach gezeigter Ausfilhrung durch
in den gegenuberliegenden Endbereichen der Férdervorrichtung 33 angeordnete Messeinrich-
tungen 41 gebildet, die eine Distanz zum jeweils vordersten Stickgut 6 der Stickgutgruppe
erfassen. Die Steuereinheit 8 ermittelt aus den Messwerten eine Istlange der Stlickgutgruppe,
welche sich nach der Ubernahme auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 befindet. Die Mess-
einrichtungen 41 sind opto-elektronische Messsysteme, insbesondere Laseroder Infrarot-Mess-
systeme. Andererseits kann die Sensorik auch ein Bildverarbeitungssystem mit einer Kamera
sein.

[0086] Die gezeigte Transportvorrichtung 32 ist gegenlber der Stlickgutaufnahmevorrichtung 2
nach beiden Richtung ausfahrbar, sodass in die zu beiden Seiten der Stlickgutaufnahmevor-
richtung 2 angeordneten Lagerregale 1 Stickglter 6 eingelagert bzw. Stlickglter 6 ausgelagert
werden kdnnen. Die Transportvorrichtung 32 kann parallel zueinander auf dem Tragrahmen 18
angeordnete Teleskopiereinheiten 42 umfassen, welche jeweils einen Grundrahmen 43 und
relativ gegeniiber dem Grundrahmen 43 horizontal in einer Richtung (z-Richtung) synchron ein-
bzw. ausfahrbaren Schlitten 44, 45 aufweisen. Die Teleskopiereinheiten 42 bilden Teleskopar-
me. Konkret ist der erste Schlitten 44 auf dem Grundrahmen 43 verschiebbar gelagert und der
zweite Schlitten 45 ist am ersten Schlitten 44 verschiebbar gelagert. Der erste Schlitten 44 kann
mit Hilfe einer (nicht dargestellten) Antriebsvorrichtung relativ gegeniiber dem Grundrahmen 43,
beispielweise einer Antriebsketten- und Zahnleistenanordnung gegeniiber dem Grundrahmen
43 bewegt werden. Der Kettentrieb ist an einen elektrischen Antriebsmotor 46 (Fig. 2) gekup-
pelt. Der elektrische Antriebsmotor 46 ist mit der Steuereinheit 8 verbunden, um Steuersignale
zu erhalten. Ein (nicht dargestellter) erster Riemen ist um eine am ersten Schlitten 44 gelagerte
erste Rolle umgelenkt und mit seinem ersten Ende am Grundrahmen 43 und mit seinem zwei-
ten Ende am zweiten Schlitten 45 befestigt. Ein (nicht dargestellter) zweiter Riemen ist um eine
am ersten Schlitten 44 gelagerte zweite Rolle umgelenkt und mit seinem ersten Ende am
Grundrahmen 43 und mit seinem zweiten Ende am zweiten Schlitten 45 befestigt. Wird der
erste Schlitten 44 durch die Antriebsvorrichtung bewegt, so wird auch der zweite Schlitten 45
Uber die Riemen mit bewegt, also ein- bzw. ausgefahren.
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[0087] Der zweite Schlitten 45 umfasst nach gezeigtem AusfUhrungsbeispiel Antriebsmotoren
47 fur Transportorgane 48, 49 zum Transport von Stlickgltern 6 zwischen dem Lagerkanal 4
und der Stickgutaufnahmevorrichtung 2. Die Transportorgane 48, 49 sind in den gegeniber
liegenden Endbereichen der zweiten Schlitten 45 angeordnet, wobei jedes Transportorgan 48,
49 (Mitnahmeorgan) mit einem Antriebsmotor 47 gekuppelt und Uber diesen zwischen einer
Ausgangsstellung und Betatigungsstellung bewegbar ist. In der Ausgangsstellung sind die
Transportorgane 48, 49 aus einem Transportweg fur die Stickgliter 6 heraus bewegt, sodass
die Stickglter 6 die Transportorgane 48, 49 passieren kann, und in der Betatigungsstellung
sind die Transportorgane 48, 49 in den Transportweg fur die Stlckglter 6 hinein bewegt, so-
dass die Transportorgane 48, 49 die Stuckguter 6 formschlissig hintergreifen.

[0088] Die Teleskopiereinheiten 42 sind bevorzugt auch Uber einen Stellantrieb relativ zueinan-
der und in einer x-Richtung verstellbar am Tragrahmen 18 gelagert. Auf diese Weise kann ein
Abstand zwischen den Teleskopiereinheiten 42 variabel und auf die jeweiligen Breitenklassen
B1..B10 eingestellt werden. Der Stellantrieb umfasst zumindest einen elektrischen Antriebsmo-
tor 50, welcher mit der Steuereinheit 8 verbunden ist, um Steuersignale zu erhalten.

[0089] Der Aufbau dieser Teleskopiereinheiten 42 und die Verstellmechanismen fir die Ab-
standverstellung und Teleskopierbewegung sind im Detail in der US 6,923,612 B2 beschrieben.

[0090] Wie in den Fig. 1 und 2 ersichtlich, ist eine automatisierte Férdertechnik 3 vorgesehen,
welche eine erste Fordervorrichtung 51 zum Antransport von Stlickgltern 6 zur Stlickgutauf-
nahmevorrichtung 2 und eine zweite Foérdervorrichtung 52 zum Abtransport von Stlickgltern 6
von der Stlckgutaufnahmevorrichtung 2 umfasst. Die erste Fordervorrichtung 51 schliefldt an
einen dieser in Forderrichtung vorgelagerten Ausschleuspunkt 67 an. Die zweite Foérdervorrich-
tung 51 schliefdt an einen dieser in Férderrichtung nachgelagerten Einschleuspunkt 68 an. Die
zweite Fordervorrichtung 52 fiihrt zu einem nicht gezeigten logistischen Arbeitsprozess, wo
beispielweise Kundenauftrage automatisch oder manuell kommissioniert, oder konsolidiert
werden. Die erste Fordervorrichtung 51 bildet einen Bereitstellplatz 53 aus, auf welchem Sttick-
glter 6 einer Breitenklasse, beispielweise die Breitenklasse B2, zusammengestellt werden. In
Fig. 1 sind die Stlickguter 6 dieser Breitenklasse gegen ein Anschlagelement 54 und dicht
aneinander liegend zu einer Stlickgutgruppe positioniert. Das Anschlagelement 54 ist der ersten
Fordervorrichtung 51 in einem stromabwarts liegenden Endbereich zugeordnet und mittels
einem Stellantrieb 55 (Fig. 2), beispielweise einem pneumatisch betatigten Hubzylinder, zwi-
schen einer aus dem Transportweg der Stickgtter 6 entlang der Férdervorrichtung 51 heraus-
bewegten Ausgangsstellung und einer in den Transportweg der Stlickglter 6 entlang der For-
dervorrichtung 51 hineinbewegten Betatigungsstellung verstellbar an einem Tragrahmen gela-
gert.

[0091] Die erste Fordervorrichtung 51 zum Antransport von Stlickgiitern 6 bildet in Forderrich-
tung einen ersten Foérderabschnitt, einen zweiten Fdrderabschnitt und einen dritten Férderab-
schnitt aus. Im ersten Forderabschnitt ist ein Bereitstellplatz 53 ausgebildet. Der Bereitstellplatz
53 ist beispielweise durch einen Rollenférderer, Gurtforderer und dgl. gebildet. Ist der Bereit-
stellplatz 53 ein Rollenférderer, so kénnen einige oder samtliche Foérderrollen so genannte
Motorrollen sein. Im zweiten Forderabschnitt ist beispielsweise ein heb- und senkbarer Rie-
menumsetzer 56 angeordnet, welcher den ersten Forderabschnitt und dritten Férderabschnitt
fordertechnisch miteinander verbindet. Der dritte Fdrderabschnitt ist beispielweise durch einen
Rollenférderer, Gurtférderer und dgl. gebildet.

[0092] Die zweite Fordervorrichtung 52 zum Antransport von StlickgUtern 6 bildet in Férderrich-
tung einen ersten Foérderabschnitt, einen zweiten Fdrderabschnitt und einen dritten Fdrderab-
schnitt aus. Im ersten Férderabschnitt ist ein Ubernahmeplatz 57 ausgebildet. Der Ubernahme-
platz 57 ist beispielweise durch einen Rollenférderer, Gurtférderer und dgl. gebildet. Ist der
Ubernahmeplatz 57 ein Rollenférderer, so kénnen einige oder samtliche Forderrollen so ge-
nannte Motorrollen sein. Im zweiten Fdrderabschnitt ist beispielsweise ein heb- und senkbarer
Riemenumsetzer 56 angeordnet, welcher den ersten Forderabschnitt und dritten Forderab-
schnitt férdertechnisch miteinander verbindet. Der dritte Férderabschnitt ist beispielweise durch
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einen Rollenforderer, Gurtférderer und dgl. gebildet.

[0093] Wie in Fig. 1 eingetragen, ist entlang der automatisierten Fordertechnik 3 eine Messsta-
tion 58, insbesondere optische Messstation angeordnet, an welcher bevorzugt jedes Stickgut 6
berlihrungslos vermessen wird. Bevorzugt befindet sich die Messstation 58 vor einem Aus-
schleuspunkt 67, an dem StiickgUter 6 auf die erste Fordervorrichtung 51 abgegeben werden.

[0094] Bevorzugt wird die (maximale) Breitenabmessung 7 und (maximale) Langenabmessung
9 eines Stlckgutes 6 erfasst. Denkbar ist auch eine Volumenmessung der Stuckgiter 6. Es
ware aber auch mdglich, dass von den Stlickgtitern 6 lediglich die Breitenabmessung 7 ermittelt
wird. Die Breitenabmessung 7 entspricht dabei jener Abmessung eines Stlickgutes 6, welche
quer zur Langserstreckung des Lagerkanales 4 verlauft, wenn das Stlickgut 6 im Lagerkanal 4
eingelagert wurde. Die Ldngenabmessung 9 entspricht dabei jener Abmessung eines Stlickgu-
tes 6, welche in Richtung der Langserstreckung des Lagerkanales 4 verlauft, wenn das Stiick-
gut 6 im Lagerkanal 4 eingelagert wurde.

[0095] Die Messstation 58 ist mit der Steuereinheit 8 verbunden, um dieser an ein elektroni-
sches Auswertemodul 59 die Istwerte der Breitenabmessung 7 oder Breitenabmessung 7 und
Langenabmessung 9 zu Ubermitteln. Die Steuereinheit 8 steuert basierend auf der erfassten
Breitenabmessung 7 oder Breitenabmessung 7 und Langenabmessung 9 die Stickgutaufnah-
mevorrichtung 2, die Transportvorrichtung 32 und/oder die Foérdervorrichtung 51 zum Antrans-
port von Stlickgitern 6 zur Stickgutaufnahmevorrichtung 2 an, um die Stlickglter 6 selektiv
nach Breitenklassen zu zumindest einem Bereitstellplatz 53 anzuférdern und um die bereitge-
stellten Stuckguter 6 auf der Stuckgutaufnahmevorrichtung 2 aufzunehmen und die auf der
Stuickgutaufnahmevorrichtung 2 Gibernommenen Stlckglter 6 in einen Lagerkanal 4 einer defi-
nierten Breitenklasse einzulagern.

[0096] Die Fig. 4 bis 6 zeigen Blockdiagramme unterschiedlicher Anordnungen von Lagersys-
temen. Fig. 4 zeigt ein Lagersystem gemal} Fig. 1 mit zwei Lagerregalen 1 und zumindest einer
Stlckgutaufnahmevorrichtung 2, wobei das Lagersystem an einen Wareneingang und einen
Warenausgang anschlief3t. Die Stlickgltern 6 werden am Wareneingang angeliefert und mittels
der ersten Férdervorrichtung 51 zum Lagersystem geférdert, wo sie von der Stickgutaufnah-
mevorrichtung 2 aufgenommen und eingelagert werden. In der Textilbranche oder Lebensmit-
telbranche ist es Ublich das relativ gro3e Mengen gleichartiger Stlickglter 6 angeliefert werden.
Der Begriff ,gleichartig" ist hierbei so zu verstehen, dass nicht unbedingt die Artikel gleich sein
mussen, aber deren Breitenabmessungen 7 und/oder Langenabmessungen 9. Betrifft die Wa-
renlieferung beispielweise Hemden, so konnen diese groRenmaldig sortiert sein. Die ersten
Kartons enthalten die Hemden der Grofke X-Large, die zweiten Kartons enthalten die Hemden
der Grof3e Large, die dritten Kartons enthalten die Hemden der Gréze Medium und die vierten
Kartons enthalten die Hemden der Grofie Small. Alle Kartons sind jedoch von gleicher Breiten-
abmessung und Langenabmessung.

[0097] Wie aus diesem Beispiel klar wird, ist (iber einen Zeitraum eine enorm hohe Anzahl an
gleichartigen Kartons, daher gleichartigen Stlckglter 6 vorhanden, welche moglichst rasch
eingelagert werden mussen, um den Wareneingang nicht unndtig lang zu blockieren. Eine
Sortierung innerhalb dieser Warengruppe ist vor dem Einlagern nicht erforderlich, da die Stlick-
glter 6 alle derselben Breitenklasse angehdren. Der optionale Schritt des Sortierens ist in Fig. 4
durch strichlierte Linien angedeutet. Erst wenn die nachste Warengruppe angeliefert wird, ist
sicherzustellen, dass es zu keiner Mischung zwischen den Warengruppen kommt. Daher mUs-
sen die Stlickglter 6 wiederum selektiv nach Breitenklassen zum zumindest einen Bereitstell-
platz zugefiihrt werden, wie nachfolgend beschrieben.

[0098] Die Kartons kdnnen vom Lieferanten unmittelbar auf zumindest einer (nicht gezeigten)
Aufgabestation, welche an die erste Foérdervorrichtung 51 anschlief3t, abgegeben und von der
ersten Foérdervorrichtung 51 abgefdrdert werden. Anderseits kdnnen die Kartons auch auf ei-
nem Ladungstrager, beispielsweise auf einer Palette angeliefert werden, sodass die auf dem
Ladungstrager gestapelten Kartons vereinzelt und auf die erste Férdervorrichtung 51 lberge-
ben werden missen. Die Vereinzelung kann manuell oder automatisch erfolgen.
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[0099] Werden von einem Lieferanten unterschiedliche Stlickglter 6, bespielweise Hemden,
Pullover und T-Shirt etc., angeliefert, daher Kartons unterschiedlicher Breitenabmessungen 7
und/oder Langenabmessungen 9, so ist eine Sortierung erforderlich. Die Sortierung kann ma-
nuell oder automatisch erfolgen. Ist eine automatische Sortierung vorgesehen, so weist die
Fordertechnik 3 eine (nicht dargestellte) Sortiervorrichtung auf, mittels welcher die Stlickglter 6
zumindest nach deren Breitenabmessungen 7 sortiert und mittels der ersten Fordervorrichtung
51 in der sortierten Reihenfolge dem Bereitstellplatz §3 zugefihrt werden.

[00100] Bevorzugt ist eine solche automatische Sortiervorrichtung in Férderrichtung der Stuick-
glter 6 entlang der ersten Fordervorrichtung 51 nach der Messstation 58 angeordnet.

[00101] Andererseits ist es auch moglich, dass der Lieferant die unterschiedlichen Stlickgiter 6
grélenabhangig nach Breitenabmessung 7 sortiert auf die erste Fordervorrichtung 51 Ubergibt.
In diesem Fall ist eine gesonderte Sortiervorrichtung vor dem Einlagern nicht erforderlich.

[00102] Sohin werden unterschiedliche Breitenklassen aufeinander folgend am Bereitstellplatz
53 bereitgestellt. Beispielweise werden am Bereitstellplatz 53 vorerst Stlickglter 6 einer ersten
Breitenklasse in entsprechender Anzahl als Stiickgutgruppe und darauf folgend Stlckguter 6
einer anderen Breitenklasse in entsprechender Anzahl als Stiickgutgruppe bereitgestellt.

[00103] Die beschriebene Sortierung kann auch nach Breitenabmessungen 7 und Langenab-
messungen 9 der Stlckguter 6 erfolgen, wobei vorrangig nach Breitenabmessung 7 zu sortie-
ren ist, sodass innerhalb einer Stickgutgruppe nur Stlckgiter 6 einer einzigen Breitenklasse
enthalten sind, wahrend die Ladngenabmessungen 9 der Stiickgiiter 6 variieren kann.

[00104] Mit anderen Worten erweist es sich also von Vorteil, wenn die Stlickgliter 6 zumindest
abhangig von deren Breitenabmessung 7 selektiv dem Bereitstellplatz 53 zugefiihrt werden.
Daher werden auf dem Bereitstellplatz 53 aufeinander folgend vorerst die Gruppe von Stlickgu-
tern 6 einer ersten Breitenklasse und danach eine Gruppe von Stickgltern 6 einer zweiten
Breitenklasse bereitgestellt. Die erste Stlickgutgruppe umfasst dabei zumindest zwei Stickguter
6 derselben ersten Breitenabmessung 7 und die zweite Stlickgutgruppe umfasst dabei zumin-
dest zwei Stiickglter 6 derselben zweiten Breitenabmessung 7.

[00105] Ist ein Kundenauftrag abzuarbeiten, erhalt die Steuereinheit 8 einen Kommissionierauf-
trag bzw. Auslagerauftrag, die ihrerseits die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 und Transportvor-
richtung 32 ansteuert, um die gewlinschten Stlickglter 6 zu diesem Auftrag auszulagern. Die
Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 férdert die Stiickgiiter 6 zum Ubernahmeplatz 57, wo diese von
der zweiten Fordervorrichtung 52 abtransportiert werden.

[00106] Nach einer anderen Ausfilhrung ist auch eine automatische oder manuelle Sortierung
nach Artikeln und Artikeltyp moglich.

[00107] Die Artikel sind beispielweise Hemden, Pullover, T-Shirts und dgl. Mit dem Artikeltyp
wird beispielweise die Grole, Farbe und dgl. definiert. So kann der Artikel ,Hemd" der Grole X-
Large und Farbe weil} ein erstes Stlickgut 6 bilden, der Artikel ,Hemd" der Grée Large und
Farbe weild ein zweites Stlickgut 6 bilden usw., der Artikel ,Hemd" der Grofle X-Large und
Farbe schwarz ein drittes Stlickgut 6 bilden, der Artikel ,Hemd" der Grofde Large und Farbe
schwarz ein viertes Stlckgut 6 bilden usw. Die Stuckgtter 6 mit dem Artikel ,Hemd" haben in
diesem Fall jeweils die gleichen Breitenabmessungen 7 und Langenabmessungen 9. Es ist
aber eine Sortierung dieser (gleichen) Stlickgliter 6 nach Artikeltyp mdoglich. Beispielweise
werden vorerst alle ersten Stuckglter 6 und danach alle zweiten Stlickglter 6 usw. an die For-
dertechnik 3 Ubergeben.

[00108] Der Artikel ,Pullover" der GroRe X-Large und Farbe weil kann ein flinftes Stickgut 6
bilden, der Artikel ,Pullover” der Grofde Large und Farbe weil® kann ein sechstes Stickgut 6
bilden usw. Die flnften / sechsten Stuckguter 6 mit dem Artikel ,Pullover” haben die gleichen
Breitenabmessungen 7 und Langenabmessungen 9, jedoch eine andere Breitenabmessung 7
und Langenabmessung 9 als die ersten / zweiten / dritten / vierten Stlickglter 6 mit dem Artikel
.Hemd". Es ist aber eine Sortierung dieser (gleichen) finften / sechsten Stlickgliter 6 nach
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Artikeltyp mdglich. Beispielweise werden vorerst alle finften Stickgiter 6 und danach alle
sechsten Stlckglter 6 usw. an die Férdertechnik 3 Uibergeben. Die ersten / zweiten / dritten /
vierten Stiickgiiter 6 und flnften / sechsten Stlickglter 6 werden jedoch von der Férdertechnik
3 selektiv zum Bereitstellplatz 53 zugefihrt.

[00109] Fig. 5 zeigt die Aneinanderreihung von mehreren Lagersystemen gemaf Fig. 1 mit je
Lagersystem zwei Lagerregalen 1 und zumindest einer Stlickgutaufnahmevorrichtung 2, wobei
die Lagersysteme an einen gemeinsamen Wareneingang und einen gemeinsamen Warenaus-
gang anschliefRen. Die Stlckglter 6 werden am Wareneingang angeliefert und jeweils mittels
der ersten Foérdervorrichtung 51 zum jeweiligen Lagersystem geférdert, wo sie von der Stlick-
gutaufnahmevorrichtung 2 aufgenommen und eingelagert werden, wie oben in Fig. 4 beschrie-
ben.

[00110] Fig. 6 zeigt die Aneinanderreihung von mehreren Lagersystemen gemaf Fig. 1 mit je
Lagersystem zwei Lagerregalen 1 und zumindest einer Stlickgutaufnahmevorrichtung 2, wobei
die Lagersysteme an einen gemeinsamen Wareneingang und einen gemeinsamen Warenaus-
gang sowie an eine die Fordertechnik 3 aufweisende gemeinsame Sortiervorrichtung anschlie-
Ren.

[00111] Die Sortiervorrichtung umfasst ein geschlossenes Verteilsystem (Férderumlaufbahn)
mit einem ersten Forderabschnitt, einen zweiten Fdrderabschnitt und diese verbindende dritte
Forderabschnitte. An den ersten Férderabschnitt schliefien eine Vielzahl von Aufgabestationen
an, sodass die von Lieferanten an den Aufgabestationen abgegebenen und gegebenenfalls
unterschiedlichen Stuckglter 6 bzw. Kartons in das Verteilsystem eingeschleust werden. An-
derseits konnen die Kartons auch auf Ladungstrager, beispielsweise Paletten angeliefert wer-
den, sodass die auf den Ladungstragern gestapelten Kartons vereinzelt und auf das Verteilsys-
tem eingeschleust werden. Die Vereinzelung kann manuell oder automatisch erfolgen.

[00112] An den zweiten Férderabschnitt schlie?en die Foérdervorrichtung 51 des ersten Lager-
systemes und die Fordervorrichtung 51 des zweiten Lagersystemes an.

[00113] Sind auf das Verteilsystem (von mehreren Lieferanten) unterschiedliche Stlckglter 6
abgegeben worden, daher Kartons unterschiedlicher Breitenabmessungen 7 und/oder Lan-
genabmessungen 9, so erfolgt eine Sortierung durch das Verteilsystem.

[00114] Das Verteilsystem kann unterschiedliche Stlickglter 6 zumindest nach deren Breiten-
abmessungen 7 sortiert der Fordervorrichtung 51 des ersten Lagersystemes und Fordervorrich-
tung 51 des zweiten Lagersystemes zuflihren. Sohin werden unterschiedliche Breitenklassen
aufeinander folgend am ersten Bereitstellplatz 53 des ersten Lagersystemes und unterschiedli-
che Breitenklassen aufeinander folgend am zweiten Bereitstellplatz 53 des zweiten Lagersys-
temes bereitgestellt. Die Sortierung kann auch so gesteuert werden, dass am ersten Bereitstell-
platz 53 des ersten Lagersystemes und am zweiten Bereitstellplatz 53 des zweiten Lagersyste-
mes parallel Stlckglter 6 derselben Breitenklassen bereitgestellt werden. Damit wird in den
Lagersystemen eine gleichmaRige Verteilung der unterschiedlichen Stiickglter 6 erreicht, so-
dass Kommissionierauftrage parallel von mehreren Stiickgutaufnahmevorrichtungen 2 abgear-
beitet werden kdnnen. Anderenfalls ist es aber auch denkbar, dass in den Lagersystemen
unterschiedliche Breitenklassen gelagert werden, beispielweise die Breitenklassen B1..B5 im
ersten Lagersystem und die Breitenklassen B6..B10 im zweiten Lagersystem. Eine solche
Anwendung ist von Vorteil, wenn in einem der Lagersysteme (erstes Lagersystem) eine héhere
Artikelvielfalt aber geringere Umschlaghdufigkeit und in einem anderen der Lagersysteme
(zweites Lagersystem) eine vergleichsweise geringe Artikelvielfalt bei héherer Umschlaghaufig-
keit vorliegt. Grundsatzlich kann durch die Parallelisierung der Einlagervorgange eine beson-
ders hohe Gesamtleistung erreicht.

[00115] Die beschriebene Sortierung kann auch nach Breitenabmessungen 7 und Léangenab-
messungen 9 der Stlckglter 6 erfolgen, wobei vorrangig nach Breitenabmessung 7 zu sortie-
ren ist, sodass am ersten Bereitstellplatz 53 innerhalb einer Stiickgutgruppe nur Stlckglter 6
einer einzigen Breitenklasse, beispielweise die Breitenklasse B2 enthalten sind, wahrend die
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Langenabmessungen 9 der Stiickguter 6 variieren kann, und am zweiten Bereitstellplatz 53
innerhalb einer Stiickgutgruppe nur Stlickguter 6 einer einzigen Breitenklasse, beispielweise die
Breitenklasse B6 enthalten sind, wahrend die Ldngenabmessungen 9 der Stlickglter 6 variieren
kann.

[00116] In den Fig. 7a, 7b und 8a-8e ist der Verfahrensablauf zum Einlagern von Stilickgltern 6
in zumindest einen von mehreren Lagerkanadlen 4 anhand eines Flussdiagrammes und Se-
quenzablaufes gezeigt.

[00117] Die Stlckglter 6 werden am Wareneingang angeliefert. In einem Schritt S1 werden
Einlagerauftrage elektronisch erfasst, beispielweise an einer Eingabevorrichtung, beispielweise
einem Computer. Die Einlagerauftrage umfassen nach diesem Ausfiihrungsbeispiel unter-
schiedliche Stiickglter 6. Die Einlagerauftrage werden fortlaufend an die Steuereinheit 8 iber-
mittelt, die ihrerseits die Steuerung der Foérdertechnik, Stlckgutaufnahmevorrichtung 2 und
Transportvorrichtung 32 koordiniert.

[00118] Die Stiickgtter 6 werden von der Férdertechnik vom Wareneingang zum Lagersystem
gefordert, Schritt S2. Bevor die Stlickglter 6 dem Bereitstellplatz 53 zugeflihrt werden, kdnnen
diese in einem (optionalen) Schritt S3 in oben beschriebener Weise vermessen werden. Das
Auswertemodul 59 (Fig. 1) der Steuereinheit 8 ermittelt bevorzugt zu jedem Stiickgut 6 den
Istwert der Breitenabmessung 7 oder die Istwerte der Breitenabmessung 7 und Langenabmes-
sung 9. Dabei handelt es sich um die maximale Breitenabmessung 7 und gegebenenfalls ma-
ximale Langenabmessung 9 (entlang einer Umfangslinie) des Stiickgutes 6. Alternativ kann der
Steuereinheit 8 zu jedem Stiickgut 6 auch der Sollwert der Breitenabmessung 7 oder die Soll-
werte der Breitenabmessung 7 und Langenabmessung 9 Ubermittelt werden, welche als
Stammdaten in einer Datenbank abrufbar hinterlegt sind. In diesem Fall geniigt es, wenn die
Stlickglter 6 anhand eines Datentragers, beispielweise Barcode oder einem RFID (Radio Fre-
quency ldentification Device) und eine Stickgut-ldentifikationseinrichtung, beispielsweise ein
Lesegerat oder Bildverarbeitungssystem identifiziert werden. Insbesondere wird aus einem vom
Lieferanten auf jeden Karton (Packeinheit) oder einen Ladungstrager (beispielsweise Palette),
auf welchem gleichartige Stickglter 6 gestapelt sind, angebrachten Datentrager ein Identifika-
tionscode ausgelesen, insbesondere ein Barcode gescannt. Anhand dieses |dentifikationscodes
wird auf die Datenbank und die gespeicherten Sollwerte der Breitenabmessung 7 oder die
Sollwerte der Breitenabmessung 7 und Ladngenabmessung 9 der Stlickgtiter 6 zurlickgegriffen.

[00119] Werden von dem Stickgut 6 der Istwert der Breitenabmessung 7 oder die Istwerte der
Breitenabmessung 7 und Langenabmessung 9 erfasst, so kdnnen auch Mal3- bzw. Formabwei-
chungen der Kartons (Packeinheiten) in der Ansteuerung der Transportvorrichtung 32 und/oder
Fordertechnik berlicksichtigt werden.

[00120] Dies erweist sich beispielweise auch von Vorteil, wenn durch die Steuereinheit 8 fest-
gestellt wird, dass die Stiickguter 6 zu einem Einlagerauftrag nicht in der gewiinschten Anzahl
in einen Lagerkanal 4 eingelagert werden konnen, da die verfiigbare Lagertiefe 35 zu gering ist.
So ware es moglich Stlckguter 6 einer Breitenklasse und in einer berechneten Anzahl in einen
Lagerkanal 4 einzulagern, wenn die Stlickguter 6 eine Langenabmessung 9 aufweisen, die als
Sollwerte in den Stammdaten hinterlegt sind. Beispielweise kdnnten gemal den Sollwerten fiir
die Langenabmessung 9 je Stlickgut 6, in einem Lagerkanal 4 die Stickglter 6 einer Breiten-
klasse B6 in einer Anzahl von vier Stlck eingelagert werden. Das Auswertemodul 59 der Steu-
ereinheit 8 hat jedoch die Istwerte der Stiickglter 6 ausgewertet und eine Istlange der ,geplan-
ten" Stiickgutgruppe ermittelt, welche der maximalen verfligbaren Lagertiefe 35 entspricht bzw.
diese Uberschreitet. Es ware demnach die Einlagerung der ,geplanten” Stiickgutgruppe mit den
vier Stlickgitern 6 der Breitenklasse B6 nicht mdglich, sondern nur von drei Stiickgltern 6, wie
in Fig. 1 in strichlierten Linien eingetragen. Die Steuereinheit 8 kann nun die Férdertechnik 3
derart ansteuern, dass am Ausschleuspunkt 67 nur eine ,angepasste" Anzahl an Stickgltern 6
auf die erste Fordervorrichtung 51 ausgeschleust werden, daher drei Stlickguter 6.

[00121] Im Schritt S4 erfolgt die Zuordnung der StiickgUter 6 je nach Breitenabmessung 7 zu
einer entsprechenden Breitenklasse B1..B10. Fir diese Zuordnung kénnen entweder die Istwer-
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te der Breitenabmessung 7 oder Sollwerte der Breitenabmessung 7 herangezogen werden. Wie
oben beschrieben wird ein Stuckgut 6 mit der Breitenabmessung 7 zwischen 201 mm und 250
mm beispielweise der Breitenklasse B2, ein Stickgut 6 mit der Breitenabmessung 7 zwischen
501 mm und 550 mm beispielweise der Breitenklasse B8 usw. zugeordnet. Diese Zuordnung
erfolgt automatisiert von einem Analysemodul 60 bzw. einer Logik der Steuereinheit 8. Die
Breitenklassen B1..B10 werden vor Inbetriebnahme des Lagersystemes festgelegt und an der
Steuereinheit 8 erfasst.

[00122] Der erste Einlagerauftrag umfasst die Stlickguter 6, welche der zweiten Breitenklasse
B2 zugeordnet wurden, und der zweite Einlagerauftrag umfasst die StiickgUter 6, welche der
achten Breitenklasse B8 zugeordnet wurden, enthalten. Beispielsweise umfasst der erste Einla-
gerauftrag acht Stickgiter 6-2 der zweiten Breitenklasse B2 und der zweite Einlagerauftrag
sechs Stlickguter 6-8 der achten Breitenklasse B8.

[00123] Die Stlickgiter 6-2, 6-8 werden gemal Schritt S5 von der Fdrdertechnik 3 selektiv
nach Breitenklasse zu zumindest einem Bereitstellplatz 53 zugefiihrt und an diesem aufeinan-
der folgend bereitgestellt, siehe Fig. 8a - 8e. Nach diesem Ausflhrungsbeispiel werden an dem
zumindest einem Bereitstellplatz 563 vorerst die acht Stickguter 6-2 der zweiten Breitenklasse
B2 nacheinander bereitgestellt. Darauf folgend werden an dem zumindest einem Bereitstellplatz
53 die sechs Stuckguter 6-8 der achten Breitenklasse B8 nacheinander bereitgestellt. Anderen-
falls konnen, wie dies jedoch nicht dargestellt ist, wenn mehrere Lagersysteme vorgesehen
sind, auch an einem ersten Bereitstellplatz 53 vier Stlickguter 6-2 der zweiten Breitenklasse B2
und an einem zweiten Bereitstellplatz 563 vier Stlckglter 6-2 der zweiten Breitenklasse B2
bereitgestellt werden. Danach werden die sechs Stlickgiter 6-8 der achten Breitenklasse B4
auf gleiche Weise dem ersten Bereitstellplatz 53 und zweiten Bereitstellplatz 53 zugeflihrt und
an diesen bereitgestellt.

[00124] In einem Schritt S6 wird von der Steuereinheit 8 der zumindest eine Lagerkanal 4
bestimmt, in welchen die Stlckguter 6 gemal} einem Einlagerauftrag eingelagert werden sollen.
Umfasst der erste Einlagerauftrag mehr Stlickgiiter 6 als in einem Lagerkanal 4 aufgenommen
werden kénnen, so wird von der Steuereinheit 8 eine entsprechende Anzahl an Lagerkanélen 4
bestimmt, in welchen nacheinander die Stiickgutgruppen 61-2 (wie in Fig. 8a - 8e gezeigt)
eingelagert werden.

[00125] Eine besonders hohe Einlagerleistung wird erreicht, wenn von der Steuereinheit 8 die
leeren Lagerkanale 4, insbesondere innerhalb einer Lagerzone 16, 17 ermittelt werden. In
einem leeren Lagerkanal 4 kann die gesamte Lagertiefe 35 genutzt und eine maximale Anzahl
an Stuckgltern 6 eingelagert werden. So kdnnen bei vorhandener Langenabmessung 9 der
StlickgUter 6-2 in der ersten Lagerzone 16 in den leeren Lagerkanal 4 vier Stuckglter 6-2 der
Breitenklasse B2 und bei vorhandener Langenabmessung 9 der Stickglter 6-8 in der zweiten
Lagerzone 17 in den leeren Lagerkanal 4 drei Stlckgiter 6-8 der Breitenklasse B8 aufgenom-
men werden.

[00126] Jener Fall, bei dem die ganze Lagertiefe 35 nicht voll genutzt werden kann, weil in
einem Lagerkanal 4 bereits ein oder mehrere Stickguter 6 gelagert sind, wird in Fig. 9a - 9f
beschrieben. Man spricht von einem so genannten ,Zulagervorgang".

[00127] Wie oben beschrieben, ist das Lagerregal 1 in Lagerzonen 16, 17 unterteilt und bildet
jede Lagerzone 16, 17 eine Vielzahl von nebeneinander vorgesehene (fiktive) Lagerkanale 4
aus. Wird ein erster Lagerkanal 4 mit den Stlickgutern 6 einer ausgewahlten Breitenklasse,
beispielsweise der Breitenklasse B2, belegt, wird von der Steuereinheit 8 abhangig von der
Belegung des ersten Lagerkanales 4 auch die Belegung der restlichen Lagerkanale 4 innerhalb
derselben Lagerzone 16, 17 derart festgelegt, dass nach einer ersten Ausfuihrung (siehe Fig. 8a
- 8e, Lagerzone 16) auch die restlichen Lagerkanale 4 nur mit Stlckgitern 6 derselben Breiten-
klasse, daher samtliche Lagerkanale 4 mit Stlickgiitern 4 der Breitenklasse B2 belegt werden.

[00128] Nach einer zweiten Ausfuhrung (siehe Fig. 1, Lagerzone 17) ist ein (rechter) erster
Lagerkanal 4 mit den Stlckgutern 6 einer ausgewahlten Breitenklasse, beispielsweise der
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Breitenklasse B7, belegt. Die restlichen Lagerkanale 4 werden hierbei nur mit Stickgitern 6
ausgewahlter Breitenklassen, beispielsweise den Breitenklassen B8-B10 belegt werden. Es ist
zu erkennen ist, dass die Breitenklassen B8- B10 zur ausgewahlten Breitenklasse B6 im ersten
Lagerkanal 4 ahnlich sind. Es wird also nicht das chaotische Lagerprinzip verfolgt, bei dem
Stlickglter 6 an beliebigen, freien Lagerkanalen 4 eingelagert werden, sondern eine ausge-
wahlte Belegung der Lagerkanale 4 abgestuft nach Breitenklassen.

[00129] Die Stlickglter 6 der Breitenklassen werden von der Stickgutaufnahmevorrichtung 2
zu den Lagerkanalen 4 der Lagerzonen 16, 17 zugeférdert und von der Transportvorrichtung 32
in die Lagerkanale 4 der Lagerzonen 16, 17 eingelagert.

[00130] Im Schritt S7 wird die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 durch deren Bewegung in einer
ersten Richtung (x-Richtung) und gegebenenfalls einer zweiten Richtung (y- Richtung) gegen-
Uiber dem Bereitstellplatz 53 positioniert, siehe Fig. 8a.

[00131] Danach werden die Stlickglter 6-2 von dem Bereitstellplatz 63 auf die Stlckgutauf-
nahmevorrichtung 2 geférdert und auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 tbernommen, Schritt
S8. Wie in den Fig. 8a und 8b ersichtlich, kénnen die Stiickgiiter 6-2 bereits vor der Ubergabe
auf die Stickgutaufnahmevorrichtung 2 zu einer Stiickgutgruppe 61-2 verdichtet werden, daher
sind die Stlickgiter 6-2 in Férderrichtung dicht aneinander gereiht. Hierzu kann am Bereitstell-
platz 563 eine Verdichtungsvorrichtung 62 vorgesehen werden. Diese ist beispielweise durch das
oben beschriebene Anschlagelement 54 gebildet, welches zwischen der aus dem Transportweg
der Stlckgulter 6-2 entlang der Foérdervorrichtung 51 herausbewegten Ausgangsstellung und
der in den Transportweg der Stlickglter 6-2 entlang der Fordervorrichtung 51 hineinbewegten
Betatigungsstellung verstellbar ist, sodass die Stlckglter 6-2 in der Betatigungsstellung des
Anschlagelementes gegen dieses auflaufen.

[00132] Andererseits kann aber dieser ,Verdichtungsvorgang" auch auf der Stlickgutaufnah-
mevorrichtung 2 erfolgen. Wie beschrieben, umfasst die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 die
Foérdervorrichtung 33, die Transportorgane 48, 49 und gegebenenfalls die Anschlagelemente
39, 40. Werden die Stuckgiter 6 auf der Stlckgutaufnahmevorrichtung 2 von der Foérdervorrich-
tung 33 geférdert, so kénnen diese gegen die in die Betatigungsstellung verstellten Transport-
organe 49 positioniert werden. Bei schmalen Stuckgitern 6-1 (Stiickguter der ersten Breiten-
klasse B1) wird das Anschlagelement 40 in die Betatigungsstellung verstellt, sodass diese
Stlickgliter 6 gegen das Anschlagelement 40 positioniert werden kénnen. Gemal} diesen Aus-
fuhrungen wird die Stuckgutgruppe 61-2 erst auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 zusam-
mengestellt. Es kann aber auch die bereits auf dem Bereitstellplatz 563 zusammengestelite
Stickgutgruppe 61-2 nochmals auf der Stickgutaufnahmevorrichtung 2 verdichtet werden,
wenn anzunehmen ist, dass sich die Stiickglter 6-2 auf ihrer Forderbewegung von dem Bereit-
stellplatz 53 auf die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 in Férderrichtung auseinander bewegen.

[00133] Befinden sich die Stuckgiter 6-2 auf der Stlckgutaufnahmevorrichtung 2 und sind
diese zur Stuckgutgruppe 61-2 zusammengestellt, wie in Fig. 8b ersichtlich, kann mittels der
Sensorik eine Istlange der Stickgutgruppe 61-2 erfasst werden. Die Steuereinheit 8 umfasst ein
Auswertemodul 66 (Analysemodul), mittels welchem die Istlange der Stickgutgruppe 61-2 mit
einer Solllange der Stlickgutgruppe 61-2 verglichen wird. Die Steuereinheit 8 kann basierend
auf dem Einlagerauftrag eine Solllange der Stlickgutgruppe 61-2 ermitteln, wobei die einzelnen
Langenabmessungen 9 der Stickgtter 6-2 aus der Vermessung an der Messstation 58 stam-
men und die Solllange der Summe aus diesen Langenabmessungen 9 entspricht. Grundsatzlich
kénnen aber anstatt der (gemessenen) Istwerte fir die Langenabmessungen 9 auch die Soll-
werte fir die Ldngenabmessungen 9 aus den Stammdaten zu den Stlickgltern 6-2 herangezo-
gen werden. Dies setzt aber voraus, dass die StlickgUter 6 formstabil sind. Weicht die Istlénge
der Stlickgutgruppe 61-2 von der Solllange der Stlickgutgruppe 61-2 ab, wird von dem Auswer-
temodul 66 der Steuereinheit 8 ein Uberwachungssignal ausgeldst. Die Abweichung muss
dabei Uber der Summe aus den Ublichen Toleranzabweichungen durch Verformungen der
Kartons (Stlckgutes 6-2) liegen. Beispielweise wenn die Abweichung mehr als 50 mm betragt.
Mit dem Uberwachungssignal kann eine optische und/oder akustische Stérungsmeldung fiir
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eine Bedienperson ausgegeben werden. Eine solche Storungsmeldung liegt vor, wenn die
StlickgUter 6-2 nicht ordnungsgemal? vom Bereitstellplatz 53 auf die Stiickgutaufnahmevorrich-
tung 2 Gbergeben worden sind, beispielsweise wenn ein Stiickgut 6-2 zu wenig als erforderlich,
an die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 tibergeben wurde.

[00134] Im Schritt S9 wird die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 durch deren Bewegung in einer
ersten Richtung (x-Richtung) und gegebenenfalls einer zweiten Richtung (y-Richtung) gegen-
Uiber dem von der Steuereinheit 8 festgelegten Lagerkanal 4, in welchen die Stiickgutgruppe
61-2 eingelagert werden soll, positioniert, siehe Fig. 8c.

[00135] Danach wird in einem Schritt S10 die Stickgutgruppe 61-2 von der Transportvorrich-
tung 32 von der Stiickaufnahmevorrichtung 2 in den festgelegten Lagerkanal 4 geférdert. Nach
gezeigter Ausfihrung werden die Stlickgiter 6-2 Uber die Transportorgane 49, welche in dem in
Verlagerungsrichtung (Einlagerrichtung gemaf Pfeil 63) gegentiberliegenden Endbereich der
Transportvorrichtung 32 angeordnet sind, gleichzeitig bewegt. Es versteht sich, dass die Verla-
gerung auch mit nur einem Transportorgan 49 moglich ist, welches in dem in Verlagerungsrich-
tung (Einlagerrichtung geman Pfeil 63) gegeniberliegenden Endbereich der Transportvorrich-
tung 32 angeordnet ist. Die Stiickglter 6-2 werden dabei soweit in Tiefenrichtung des Lagerka-
nales 4 bewegt, dass das in Verlagerungsrichtung (Einlagerrichtung gemaf} Pfeil 63) hinterste
Stuckgut 6-2 mit seiner Seitenwand 64 im Wesentlichen fluchtend mit einer Stirnkante 65 des
Lagerkanales 4 verlauft, siehe Fig. 8d. Der Begriff ,,im Wesentlichen fluchtend" ist dabei so zu
verstehen, dass das Stickgut 6-2 mit seiner Seitenwand 64 gegenuber der Stirnkante 65 soweit
in Richtung des Lagerkanales 4 versetzt sein kann, dass ein Versatzabstand weniger als 80
mm, beispielweise 20 mm betragt. Das Stiickgut 6-2 kann dabei auch um den Versatzabstand
an der Stirnkante 65 des Lagerkanals 4 vorragen.

[00136] Befinden sich die Stiickgiiter 6-2 im Lagerkanal 4, wird die in den Lagerkanal 4 ausge-
fahrene Transportvorrichtung 32, insbesondere die Teleskopeinheiten 42, wieder in eine Aus-
gangsstellung zuriickbewegt. Es ist auch moglich, dass die Stiickgutgruppe 61-2 vor der Verla-
gerungsbewegung in den Lagerkanal 4 durch einen Zentrierhub der Teleskopeinheiten 42
gegenlber der Stickaufnahmevorrichtung 2 positioniert werden, sodass die Stickgiter 6-2
exakt in Reihe hintereinander ausgerichtet werden, ehe sie in den Lagerkanal 4 geférdert wer-
den. Auch kénnen die StlickgUter 6-2 der Stickgutgruppe 61-2 auf der Stickgutaufnahmevor-
richtung 2 nochmals in einer Richtung parallel zur Langserstreckung des Lagerkanales 4 und
vor der Verlagerung der Stlickgutgruppe 61-2 positioniert werden, in dem die Stlickguter 6-2
Uiber die Fordervorrichtung 33 entgegen der Einlagerrichtung 63 gegen die Transportorgane 40
der in einer Ausgangsstellung befindlichen Transportvorrichtung 32 und/oder das Anschlagele-
ment 40 bewegt werden. Damit wird sichergestellt, dass die Stiickgiter 6-2 der Stuckgutgruppe
61-2 dicht aneinander gereiht sind, ehe sie in den Lagerkanal 4 verlagert werden. Selbst wenn
die Stlckguter 6-2 wahrend der Verstellbewegung der Stickgutaufnahmevorrichtung 2 uner-
wartet verrutscht sind, hat dies keine Auswirkung auf die Ablagegenauigkeit der Stickgiter 6-2
im Lagerkanal 4.

[00137] Wie oben erwahnt, umfasst die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 Unterstlitzungsmittel
37, welches den einzulagernden Stlickgutern 6 als FiUhrungsauflage dient. Das Unterstit-
zungsmittel 37 Uberbriickt dabei den Spalt zwischen der Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 und
der Stirnkante 65. Durch diese Malnahme ist es nun mdoglich, Stlickguter 6 zwischen der
Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 und dem Lagerkanal 4 zu verlagern, welche besonders kurze
Langenabmessung 9 aufweisen, beispielweise im Bereich von 150 mm. Ist das Unterstit-
zungsmittel 37 eine angetriebene Fordervorrichtung 38, so wird bei der Verlagerung das jewei-
lige Stlckgut 6 mit einer Antriebskraft beaufschlagt. Die Fordergeschwindigkeit der Férdervor-
richtung 38 entspricht dabei im Wesentlichen der Ausfahrgeschwindigkeit der Transportvorrich-
tung 32, wenn diese in den Lagerkanal 4 ausgefahren wird.

[00138] Nachdem der erste Einlagerauftrag noch Stlickgiiter 6-2 der zweiten Breitenklasse B2
umfasst, wiederholt sich der beschrieben Einlagervorgang solange bis samtliche Stiickgiter 6-2
in die mehreren Lagerkandle 4 der ersten Lagerzone 16 eingelagert wurden, Schritt S11. Da-
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nach wird der zweite Einlagerauftrag umfassend die Stlckglter 6-8 der achten Breitenklasse
B8 auf dieselbe Weise abgearbeitet, wobei die Stickgiiter 6-8 hier in mehrere Lagerkanale 4
der zweiten Lagerzone 17 eingelagert werden.

[00139] Auch wenn in den Fig. 1, 8a - 8e der Einfachheit halber die Stiickglter 6 je Lagerkanal
4 stets dieselbe Breitenabmessungen 7 aufweisen, ist es im Sinne der Erfindung moglich, dass
in einem Lagerkanal 4 Stiickgiiter 6 derselben Breitenklasse, beispielweise Breitenklasse B9,
jedoch mit geringfligig abweichenden Breitenabmessungen 7 eingelagert werden, wie in Fig. 1
in einem der Lagerkanale 4 eingetragen. Beispielweise hat das in Tiefenrichtung im Lagerkanal
4 an vorderer Lagerposition abgelegte Stiickgut 6 eine Breitenabmessung von 560 mm und das
das in Tiefenrichtung im Lagerkanal 4 an hinterer Lagerposition abgelegte Stlickgut 6 eine
Breitenabmessung von 600 mm. Beide Stickglter 6 sind aber von der Steuereinheit 8 der
Breitenklasse B9 zugeordnet worden.

[00140] In den Fig. 9a - 9f ist eine andere Ausflihrung fir die Einlagerung von Stickgutern 6-8
beschrieben. Ein solches Einlagerverfahren findet insbesondere in betriebsschwache Zeiten
Anwendung. Dabei befinden sich in einem Lagerkanal 4 bereits ein oder mehrere Stlickguter 6-
8 der Breitenklasse B8, ist aber die Lagertiefe 35 noch nicht maximal ausgenutzt. Es kdnnen
daher in diesen Lagerkanal 4 noch ein oder mehrere Stuckgter 6-8 dieser Breitenklasse B8
hinzu gelagert werden. Das Stickgut 6-8 bzw. die Stickglter 6-8, welche(s) in den ausgewahl-
ten Lagerkanal 4 hinzu gelagert werden soll(en), wird / werden entweder von der Fordertechnik
3 zum Bereitstellplatz 53 angeftrdert oder aus einem anderen Lagerkanal 4 entnommen.

[00141] Die Steuereinheit 8 ermittelt vorerst eine freie Lagertiefe 35 im festgelegten Lagerkanal
4, welche abzlglich der Langenabmessung 9 des zwischengelagerten Stiickgutes 6-8 oder der
zwischengelagerten StlickgUter 6-8 verbleibt. Danach ermittelt die Steuereinheit 8 die Anzahl an
Stlickglter 6-8, welche zusatzlich in den festgelegten Lagerkanal 4 zu dieser Breitenklasse,
beispielweise Breitenklasse B8 eingelagert werden kdnnen.

[00142] Wie in Fig. 9a gezeigt, wird die Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 vorerst vor dem Bereit-
stellplatz 53 positioniert, um das oder die Stlickglter 6-8 aufzunehmen, welche noch in den
Lagerkanal 4 der Breitenklasse B8 eingelagert werden konnen. In Fig. 9b wurden drei Stlickgu-
ter 6-8 auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 bernommen.

[00143] Diese Stlckguter 6-8 kénnen wiederum dicht aneinander liegend zu einer Stickgut-
gruppe 61-8 auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 bereitgestellt werden, wenn gleich dies
nicht zwingend ist. Werden die Stiickglter 6-8 dicht aneinander liegend als Stlickgutgruppe 61-
8 bereitgestellt, kbnnen die Stlickgiiter 61-8, wie bereits oben in Fig. 7a, 7b, Schritt 8 im Detail
beschrieben, bereits vor der Ubergabe auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 oder erst auf der
Stuckgutaufnahmevorrichtung 2 zu der Stiickgutgruppe 61-8 zusammengestellt werden.

[00144] Auch kann wiederum die Istlange der Stlckgutgruppe 61-8 auf der Stlickgutaufnahme-
vorrichtung 2 ermittelt werden, wie oben beschrieben.

[00145] In Fig. 9c ist die Stickgutaufnahmevorrichtung 2 gegenliber dem von der Steuereinheit
8 festgelegten Lagerkanal 4, in welchen das Stlickgut 6-8 oder die Stlickgutgruppe 61-8 einge-
lagert werden soll(en), positioniert. Das Stlickgut 6-8 oder die Stlickgutgruppe 61-8 wird / wer-
den vor dem Umlagervorgang, wie er nachfolgend beschrieben wird, mittels der Férdervorrich-
tung 33 in einer Richtung parallel zur Tiefenrichtung des Lagerkanales 4 positioniert. Beispiel-
weise wird das Stickgut 6-8 oder die Stlickgutgruppe 61-8 gegen das dem Lagerkanal 4, in
welchen das Stlickgut 6-8 oder die Stiickgutgruppe 61-8 eingelagert werden soll(en), benach-
barte Anschlagelement 39 (Fig. 3), welches in die Betatigungsstellung bewegt wurde, oder die
benachbarten Transportorgane 48, welche in die Betatigungsstellung bewegt wurden, positio-
niert, in dem die Férdervorrichtung 33 mit einer Férderrichtung in Richtung auf den Lagerkanal
4, daher in Einlagerrichtung, angetrieben wird. Danach wird das Anschlagelement 39 in die
Ausgangsstellung oder werden die Transportorgane 48 in die Ausgangsstellung bewegt und die
Transportvorrichtung 32 in den Lagerkanal 4 ausgefahren. Die Transportvorrichtung 32 wird in
z-Richtung soweit ausgefahren, dass diese von einem im Lagerkanal 4 an vorderster Lagerpo-

19/46



patertami

@ T AT 516 875 B1 2017-02-15

sition abgestellten Stickgut 6-8 eine von der Stirnkante 65 abgewandten Seitenwand 69 Uber-
fahrt. Sind mehrere Stiickgiter 6-8 im Lagerkanal 4 abgestellt, so wird die Transportvorrichtung
32 in z-Richtung soweit ausgefahren, dass diese von einem im Lagerkanal 4 an tiefster Lager-
position abgestellten Stlickgut 6-8 eine von der Stirnkante 65 abgewandten Seitenwand 69
Uberfahrt.

[00146] Danach werden die Transportorgane 48 in die Betatigungsstellung bewegt. Die Steu-
ereinheit 8 steuert die Ausfahrbewegung der Transportvorrichtung 32, wobei von der Steuerein-
heit 8 auch der Ausfahrweg, bevorzugt aus der zuvor gemessenen Langenabmessung 9 (Ist-
wert der Langenabmessung 9) des Stiickgutes 6-8 oder aus der Summe der zuvor gemessenen
Langenabmessungen 9 (Istwerte der Langenabmessungen 9) der Stiickguter 6-8 ermittelt wird.
Grundsatzlich ware es aber auch wiederum mdglich, dass die Steuereinheit 8 den Ausfahrweg
aus dem Sollwert der Langenabmessung 9 des Stlckgutes 6-8 oder den Sollwerten der Lan-
genabmessungen 9 der Stlckguter 6-8 ermittelt, nachdem von jedem Stiickgut 6-8 in den
Stammdaten die Ladngenabmessung 9 hinterlegt sind.

[00147] Fig. 9d zeigt die Umlagerung von zwei Stickgiitern 6-8. Befindet sich im Lagerkanal 4
nur ein Stlickgut 6-8, so wird blofd dieses eine Stlickgutes 6-8 umgelagert. Dabei werden nach
gezeigter Ausfilhrung die (zwei) Stlickgiter 6-8 durch die Bewegung der Transportvorrichtung
32 in einer zweiten Verlagerungsrichtung 70 (Auslagerrichtung) vom Lagerkanal 4 auf die
Stuckgutaufnahmevorrichtung 2 bewegt. Wie oben beschrieben, werden die in Bezug auf die
zweite Verlagerungsrichtung 70 hinteren Transportorgane 48 in die Betatigungsstellung bewegt,
ehe die Transportvorrichtung 32 in die Ausgangsstellung auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung
2 zurlickbewegt wird. Mit der Bewegung der Transportvorrichtung 32 zurtick in die Ausgangs-
stellung, werden die (zwei) Stickgiter 6-8 von den in die Betatigungsstellung bewegten Trans-
portorganen 48 verlagert. Mit der Ubernahme des ersten Stiickgutes 6-8 auf der Stiickgutauf-
nahmevorrichtung 2 wird auch die Férdervorrichtung 33 angetrieben, derart, dass die Bewe-
gungsgeschwindigkeit der Transportvorrichtung 32 und Foérdergeschwindigkeit der Férdervor-
richtung 33 im Wesentlichen synchronisiert sind. Damit werden die (drei) Stlckgiter 6-8, welche
sich bereits auf der Férdervorrichtung 33 befinden, und die (zwei) Stickgiter 6-8, welche noch
auf die Fordervorrichtung 33 Ubernommen werden missen, gleichzeitig in zweiter Verlage-
rungsrichtung 70 (Auslagerrichtung) bewegt.

[00148] Wie in Fig. 9e gezeigt, kbnnen die (finf) Stlickglter 6-8 der Breitenklasse B8 mittels
der Férdervorrichtung 33 auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 zu der (vollsténdigen) Stlick-
gutgruppe 61-8 in einer Richtung parallel zur Tiefenrichtung des Lagerkanales 4 positioniert
werden. Beispielweise werden die Stiickgiiter 6-8 gegen das dem Lagerkanal 4, in welchen die
Stlickgutgruppe 61-8 eingelagert werden soll, entfernte Anschlagelement 40 (Fig. 3), welches in
die Betatigungsstellung bewegt wurde, oder die entfernten Transportorgane 49, welche in die
Betatigungsstellung bewegt wurden, positioniert, in dem die Fodrdervorrichtung 33 mit einer
Forderrichtung weg vom Lagerkanal 4, daher in Auslagerrichtung 70, angetrieben wird. Die dem
Lagerkanal 4, in welchen die Stlickgutgruppe 61-8 eingelagert werden soll, benachbarten
Transportorgane 48 werden in die Ausgangsstellung zuriick bewegt.

[00149] Fig. 9f zeigt schliellich die Verlagerung der gebildeten Stiickgutgruppe 61-8 von der
Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 in den Lagerkanal 4 mittels der Transportvorrichtung 32. Die
Stuckguter 6-8 werden gleichzeitig in eine erste Verlagerungsrichtung 63 (Einlagerrichtung) und
soweit in Tiefenrichtung des Lagerkanales 4 bewegt, dass das in Verlagerungsrichtung 63
(Einlagerrichtung) hinterste Stickgut 68 mit seiner Seitenwand 64 im Wesentlichen fluchtend
mit einer Stirnkante 65 des Lagerkanales 4 verlauft. Es werden hierzu die Transportorgane 49,
welche in die Betatigungsstellung bewegt wurden, eingesetzt. Es ist auch moglich, dass die
Stlckgutgruppe 61-8 vor der Verlagerungsbewegung in den Lagerkanal 4 durch einen Zentrier-
hub der Teleskopeinheiten 42 gegenuber der Stlickaufnahmevorrichtung 2 positioniert werden,
sodass die Stuckguter 6-8 exakt in Reihe hintereinander ausgerichtet werden, ehe sie in den
Lagerkanal 4 geférdert werden.

[00150] In den Fig. 10a - 10b ist das Auslagern einer Stlckgutgruppe 61-8, am Beispiel der
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Stlickgutgruppe 61-8 auf die vor einem Lagerkanal 4 positionierte Stiickgutaufnahmevorrich-
tung 2 beschrieben. Anderenfalls kann aus dem Lagerkanal 4 auch nur ein einzelnes Stlickgut
6-8 ausgelagert werden. Die Anzahl der auszulagernden Stlckglter 6-8 ist durch einen Kom-
missionierauftrag bzw. Auslagerauftrag festgelegt. Hierzu wird der Auslagerauftrag elektronisch
erfasst, beispielweise an einer Eingabevorrichtung (Computer). Der Auslagerauftrag kann eine
Vielzahl von gleichartigen Stluckgltern 6 umfassen, sodass ganze Stuckgutgruppen 61-8 aus-
gelagert werden kdnnen, womit eine hohe Auslagerleistung erreicht wird.

[00151] Beim Auslagervorgang wird ein einzelnes Stickgut 6-8 oder die Stiickgutgruppe 61-8
mittels der Transportvorrichtung 32 vom Lagerkanal 4 auf die Stickgutaufnahmevorrichtung 2
derart bewegt, dass die Transportvorrichtung 32 alle im Lagerkanal 4 befindlichen Stlickguter 6-
8 gleichzeitig in einer zweiten Verlagerungsrichtung 70 (Auslagerrichtung) und soweit aus dem
Lagerkanal 4 heraus bewegt, bis die gewlinschte Anzahl an Stickgtitern 6-8 oder die Stlickgut-
gruppe 61-8 auf der Stuckgutaufnahmevorrichtung 2 positioniert ist.

[00152] Wie in Fig. 10a ersichtlich, wird die Transportvorrichtung 32 in z-Richtung soweit aus-
gefahren, dass diese das im Lagerkanal 4 an tiefster Lagerposition abgestellte Stlickgut 6-8
(von mehreren Stlckgltern 6-8) an einer von der Stirnkante 65 abgewandten Seitenwand 69
Uberfahrt. Danach werden die Transportorgane 48 in die Betatigungsstellung bewegt. Die Steu-
ereinheit 8 steuert die Ausfahrbewegung der Transportvorrichtung 32, wobei von der Steuerein-
heit 8 der Ausfahrweg, bevorzugt aus der zuvor gemessenen Langenabmessung 9 (Istwert der
Langenabmessung 9) eines Stuckgutes 6-8 oder aus der Summe der zuvor gemessenen Lan-
genabmessungen 9 (Istwerte der Langenabmessungen 9) mehrerer Stiickgiter 6-4 ermittelt
wird. Grundsatzlich ware es aber auch wiederum mdglich, dass die Steuereinheit 8 den Aus-
fahrweg aus den Sollwerten der Langenabmessungen 9 der Stiickglter 6-4 ermittelt, nachdem
von jedem Stiickgut 6-4 in den Stammdaten die Langenabmessung 9 hinterlegt sind.

[00153] Mit der Bewegung der Transportvorrichtung 32 zurick in die Ausgangsstellung, werden
die (vier) Stlckgiter 6-8 von den in die Betatigungsstellung bewegten Transportorganen 48
verlagert. Mit der Ubernahme des ersten Stiickgutes 6-8 auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung
2 wird auch die Fdrdervorrichtung 33 angetrieben, derart, dass die Bewegungsgeschwindigkeit
der Transportvorrichtung 32 und Fdérdergeschwindigkeit der Fordervorrichtung 33 im Wesentli-
chen synchronisiert sind. Die Stlickguter 6-8 werden auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung 2
gegen das vom Lagerkanal 4, aus welchen die Stickglter 6-8 ausgelagert wurden, entfernte
Anschlagelement 40, welches in die Betatigungsstellung bewegt wurde, oder die entfernten
Transportorgane 49, welche in die Betatigungsstellung bewegt wurden, positioniert, in dem die
Foérdervorrichtung 33 mit einer Forderrichtung weg vom Lagerkanal 4, daher in Auslagerrichtung
70, angetrieben wird.

[00154] Wurde die Stickgutgruppe 61-8 auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung 2 (ilbernommen,
wird die Stlckgutaufnahmevorrichtung 2 zur zweiten Foérdervorrichtung 52 bewegt und vor der
zweiten Fordervorrichtung 52 positioniert. Danach wird die Stlickgutgruppe 61-8 auf die zweite
Foérdervorrichtung 52 abgeférdert.

[00155] Abschlie®end sei noch erwahnt, dass das gezeigte Lagersystem eine mogliche Aus-
fUhrung darstellt. Es ist andererseits auch mdglich, dass die Stiickgutaufnahmevorrichtung 2 auf
einem Hubbalkengerat angeordnet ist, welches stationar aufgestellt ist und einen vertikal in y-
Richtung bewegbaren Hubbalken und zumindest eine entlang des Hubbalkens in x-Richtung
bewegbare Stlckgutaufnahmevorrichtung 2 umfasst. Auf der Stlckgutaufnahmevorrichtung 2
ist eine relativ gegenlber dieser in einer z-Richtung in den Lagerkanal 4 ausfahrbare Trans-
portvorrichtung 32 montiert. Andererseits kann das Lagersystem auch eine Vielzahl von Stlick-
gutaufnahmevorrichtungen 2 aufweisen, welche jeweils auf einer ausschlie3lich in x- Richtung
bewegbaren Verfahreinheit montiert sind. Solche Verfahreinheiten sind aus dem Stand der
Technik bestens bekannt und sind so genannte Einebenenregalbediengerate (Shuttle), siehe
beispielweise die WO 2013/090970 A2.

[00156] Auch sei noch erwahnt, dass eine Kombination aus dem Einlagerprinzip und/oder
Auslagerprinzip, wie oben beschrieben, und dem Einlagerprinzip und/oder Auslagerprinzip, wie
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in der US 6,923,612 B2 beschrieben, moglich ist. In diesem Fall ist die oben beschriebene
Transportvorrichtung 32 zum Einlagern von Stiickgutern 6 in die Lagerkanale 4 und Auslagern
von Stlickgltern 6 aus den Lagerkanalen 4 an jedem zweiten Schlitten 45 mit einem zusatzli-
chen Transportorgan ausgestattet, welches zwischen den auf3eren Transportorganen 48, 49
angeordnet ist, wobei auch das zusatzliche Transportorgan mit einem Antriebsmotor gekuppelt
und Uber diesen zwischen einer Ausgangsstellung und Betatigungsstellung bewegbar ist. Die
zusatzlichen Transportorgane werden flr das oben beschriebene Verfahren stets in der (nicht
aktiven) Ausgangsstellung gehalten. Soll die Transportvorrichtung 32 aber gemal dem Einla-
gerprinzip und/oder Auslagerprinzip der US 6,923,612 B2 verwendet werden, kann die Steuer-
einheit 8 auch diese zusatzlichen Transportorgane ansteuern. Bei einer solchen Kombination
von Einlagerprinzip und/oder Auslagerprinzip kébnnen Lagerzonen 16, 17 entstehen, bei denen
zum Einen die Stiickguter 6 in den Lagerkanalen 4 jeweils dicht aneinander liegend gelagert
werden und zum Anderen die Stiickgiiter 6 in den Lagerkandlen 4 jeweils mit gegenseitigem
Abstand gelagert werden.

[00157] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus des Lagersystemes dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmalf3-
stablich und/oder vergrofRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Einlagern von Stlickgutern (6) unterschiedlicher Abmessungen in Lagerka-
nale (4) eines Lagerregales (1) mit einer Vielzahl von Lagerkanalen (4), bei dem die Stiick-
guter (6) ohne zusatzliche Ladehilfsmittel mittels einer entlang des Lagerregales (1) in ei-
ner ersten Richtung (x-Richtung) bewegbaren Stickgutaufnahmevorrichtung (2) zu den
Lagerkanalen (4) und einer relativ gegeniiber der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) in einer
zweiten Richtung (z- Richtung) in den Lagerkanal (4) ausfahrbaren Transportvorrichtung
(32) in die Lagerkanale (4) gefordert werden, wobei die Stlickglter (6) in den Lagerkanalen
(4) jeweils in der zweiten Richtung (z-Richtung) dicht aneinander liegend gelagert werden,
umfassend die Schritte:

Erfassung zumindest einer Breitenabmessung (7) der Stuckglter (6), welche Breiten-
abmessung (7) quer zur Langserstreckung des Lagerkanales (4) verlauft, wenn das
Stlickgut (6) im Lagerkanal (4) eingelagert wurde, durch eine Steuereinheit (8),
Festlegung von Breitenklassen und Zuordnung der Stlckglter (6) zu den jeweiligen
Breitenklassen durch die Steuereinheit (8),

Zufuihrung der Stuckglter (6) Uber eine Fordertechnik (3) selektiv nach Breitenklasse
zu zumindest einem Bereitstellplatz (53),

Festlegung zumindest eines Lagerkanales (4) aus einer Mehrzahl von Lagerkanalen (4)
und einer Lagertiefe (35) im festgelegten Lagerkanal (4), in dem die Stickgtiter (6) ei-
ner einzigen Breitenklasse eingelagert werden sollen,

Positionierung der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) vor dem Bereitstellplatz (53),
Ubernahme derjenigen Stiickgiiter (6) auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung (2), welche
zu dieser Breitenklasse in den festgelegten Lagerkanal (4) eingelagert werden sollen,
Bereitstellung der Stlckgiter (6) auf der Stlckgutaufnahmevorrichtung (2) dicht anei-
nander gereiht zu einer Stiickgutgruppe (61),

Positionierung der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) vor dem festgelegten Lagerkanal
(4)’

Verlagerung der Stlickgutgruppe (61) von der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) in den
Lagerkanal (4) mittels der Transportvorrichtung (32) derart, dass die Stlckguter (6)
gleichzeitig in eine erste Verlagerungsrichtung (Einlagerrichtung 63) und soweit in Tie-
fenrichtung des Lagerkanales (4) bewegt werden, dass das in Verlagerungsrichtung
(Einlagerrichtung 63) hinterste Stickgut (6) mit seiner Seitenwand (64) im Wesentli-
chen fluchtend mit einer Stirnkante (65) des Lagerkanales (4) verlauft,

gekennzeichnet durch die Schritte:

Festlegung zumindest eines Lagerkanales (4) aus einer Mehrzahl von Lagerkanalen
(4), in dem bereits ein Stlickgut (6) einer Breitenklasse oder mehrere Stlickguter (6) ei-
ner einzigen Breitenklasse zwischenlagern, wie an sich bekannt,

Ermittlung einer Lagertiefe (35) im festgelegten Lagerkanal (4) durch die Steuereinheit
(8), welche abzliglich der Langenabmessung (9) des zwischengelagerten Stlickgutes
(6) oder der zwischengelagerten Stiickgiter (6) verbleibt, wie an sich bekannt,
Ermittlung der Stuckguter (6) durch die Steuereinheit (8), welche zusatzlich in den fest-
gelegten Lagerkanal (4) zu dieser Breitenklasse eingelagert werden kdnnen, wie an
sich bekannt,

Ubernahme derjenigen Stiickgiiter (6) auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung (2), welche
zusatzlich in den festgelegten Lagerkanal (4) zu dieser Breitenklasse eingelagert wer-
den konnen, wie an sich bekannt,

Bereitstellung des Stlickgutes (6) auf der Stilickgutaufnahmevorrichtung (2) oder der
Stlckgtter (6) auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) dicht aneinander gereiht zu ei-
ner Stiickgutgruppe (61), wie an sich bekannt,

Positionierung des Stlickgutes (6) oder der Stlickgutgruppe (61) auf der Stlickgutauf-
nahmevorrichtung (2) mittels einer diese aufweisenden Fordervorrichtung (33), wie an
sich bekannt,
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Positionierung der Stiickgutaufnahmevorrichtung (2) vor dem festgelegten Lagerkanal
(4), wie an sich bekannt,

Verlagerung eines bereits im Lagerkanal (4) befindlichen Stlickgutes (6) oder einer be-
reits im Lagerkanal (4) befindlichen Stiickgutgruppe (61) vom Lagerkanal (4) auf die
Stlckgutaufnahmevorrichtung (2) mittels der Transportvorrichtung (32) derart, dass das
Stlickgut (6) oder die Stiickgutgruppe (61) in eine zweite Verlagerungsrichtung (Ausla-
gerrichtung 70) bewegt wird,

Aneinanderreihung der Stlickglter (6) auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2), so-
dass das Stiickgut (6) oder die Stiickgutgruppe (61) auf der Stiickgutaufnahmevorrich-
tung (2) und das Stiickgut (6) oder die Stlckgutgruppe (61) aus dem Lagerkanal (4)
dicht aneinander liegen,

Ausrichtung der Stlickglter (6) der Stiickgutgruppe (61) auf der Stiickgutaufnahmevor-
richtung (2) in einer Richtung quer zur Langserstreckung des Lagerkanales (4) und vor
der Verlagerung der Stlickgutgruppe (61) von der Stiickgutaufnahmevorrichtung (2) in
den Lagerkanal (4),

Verlagerung der gebildeten Stlickgutgruppe (61) von der Stiickgutaufnahmevorrichtung
(2) in den Lagerkanal (4) mittels der Transportvorrichtung (32) derart, dass die Stickgu-
ter (6) gleichzeitig in eine erste Verlagerungsrichtung (Einlagerrichtung 63) und soweit
in Tiefenrichtung des Lagerkanales (4) bewegt werden, dass das in Verlagerungsrich-
tung (Einlagerrichtung 63) hinterste Stiickgut (6) mit seiner Seitenwand (64) im Wesent-
lichen fluchtend mit einer Stirnkante (65) des Lagerkanales (4) verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Schritte:

Festlegung von Breitenklassen zumindest mit einer ersten Breitenklasse und einer
zweiten Breitenklasse,

Zuordnung der verschiedenen Stiickgiter (6) zur ersten Breitenklasse und zweiten
Breitenklasse,

Festlegung von Lagerzonen (16, 17) zumindest mit einer ersten Lagerzone (16) und ei-
ner zweiten Lagerzone (17),

Bereitstellung einer Vielzahl von ersten Lagerkanalen (4) in der ersten Lagerzone (16),
Bereitstellung einer Vielzahl von zweiten Lagerkandlen (4) in der zweiten Lagerzone
(17),

Verlagerung der Stiickgutgruppe (61) umfassend die StlickgUter (6) der ersten Breiten-
klasse mittels der Transportvorrichtung (32) von der Stlckgutaufnahmevorrichtung (2)
in einen der ersten Lagerkanale (4),

Verlagerung der Stickgutgruppe (61) umfassend die StlickgUter (6) der zweiten Brei-
tenklasse mittels der Transportvorrichtung (32) von der Stickgutaufnahmevorrichtung
(2) in einen der zweiten Lagerkanale (4).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch die Schritte:

Vermessung der Stickgiiter (6) vor Ubernahme auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung
(2) an einer Messstation (58),

Ermittlung einer Breitenabmessung (7) jedes Stuckgutes (6), welche quer zur Langser-
streckung des Lagerkanales (4) verlauft, wenn das Stuckgut (6) im Lagerkanal (4) ein-
gelagert wurde,

Ermittlung einer Langenabmessung (9) jedes Stlickgutes (6), welche in Richtung der
Langserstreckung des Lagerkanales (4) verlauft, wenn das Stlickgut (6) im Lagerkanal
(4) eingelagert wurde,

Ubermittlung der Messwerte zu jedem Stiickgut (6) an die Steuereinheit (8),
Auswertung der Messwerte zu jedem Stlickgut (6) durch die Steuereinheit (8),
Ansteuerung der Transportvorrichtung (32) und/oder Férdertechnik (3) mittels der
Steuereinheit (8) basierend auf der Auswertung der Messwerte zu jedem Stlickgut (6).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch die Schritte:

Vermessung der Stiickgiter (6) vor Ubernahme auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung
(2) an einer Messstation (58),
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Ermittlung zumindest einer Langenabmessung (9) jedes Stlickgutes (6), welche in
Richtung der Langserstreckung des Lagerkanales (4) verlauft, wenn das Stlckgut (6)
im Lagerkanal (4) eingelagert wurde,

Ubermittlung der Messwerte zu jedem Stiickgut (6) an die Steuereinheit (8),
Berechnung der Anzahl an Stilickgltern (6) basierend auf der Lagertiefe (35) und der
Langenabmessung (9) jedes einzelnen Stickgutes (6),

Zufuhrung der Stuckguter (6) selektiv nach Breitenklasse und in der entsprechenden
Anzahl zum Bereitstellplatz (53),

Positionierung der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) vor dem Bereitstellplatz (53),
Ubernahme der bereitgestellten Stiickgiiter (6) auf die Stiickgutaufnahmevorrichtung
(2), welche zu dieser Breitenklasse in entsprechender Anzahl in den festgelegten La-
gerkanal (4) eingelagert werden sollen.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch die Schritte:

Berechnung einer Sollldnge der Stiickgutgruppe (61) nach Ubernahme und Aneinan-
derreihung der Stickgtter (6) auf der Stiickgutaufnahmevorrichtung (2), wobei die Soll-
lange auf Basis der Langenabmessung (9) der Stlickgiter (6) innerhalb der Stlickgut-
gruppe (61) definiert wird

Erfassung einer Istlinge der Stiickgutgruppe (61) nach Ubernahme und Aneinanderrei-
hung der Stlickgiter (6) auf der Stuckgutaufnahmevorrichtung (2) durch eine Sensorik
(41),

Vergleich zwischen der Solllange und Istldnge durch die Steuereinheit (8),

Auslésen eines Uberwachungssignales durch die Steuereinheit (8), wenn die Istlange
von der Solllange abweicht.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch die Schritte:

Positionierung der Stiickgiter (6) der Stiickgutgruppe (61) auf der Stlickgutaufnahme-
vorrichtung (2) in einer Richtung parallel zur Langserstreckung des Lagerkanales (4)
und vor der Verlagerung der Stlickgutgruppe (61) von der Stickgutaufnahmevorrich-
tung (2) in den Lagerkanal (4).

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, bei dem zum Auslagern von Stiickgitern (6)
aus einem der Lagerkanale (4) die Schritte durchgefiihrt werden:

Positionierung der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) vor dem Lagerkanal (4), aus wel-
chem ein oder mehrere Stlickgiiter (6) ausgelagert werden sollen,

Verlagerung einzelner Stlickglter (6) oder der Stiickgutgruppe (61) vom Lagerkanal (4)
auf die Stickgutaufnahmevorrichtung (2) mittels der Transportvorrichtung (32) derart,
dass die Transportvorrichtung (32) alle im Lagerkanal (4) befindlichen StiickgUter (6)
gleichzeitig in eine zweite Verlagerungsrichtung (Auslagerrichtung 70) und soweit aus
dem Lagerkanal (4) heraus bewegt, bis die gewlinschte Anzahl an Stlickgltern (6) oder
die Stlickgutgruppe (61) auf der Stlickgutaufnahmevorrichtung (2) positioniert ist.

Hierzu 20 Blatt Zeichnungen
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