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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umpacken von Waren aus einem Abgabebehalter
in einen Warenaufnahmebehalter an einer Umpackstation, insbesondere in einem Wareneingang
eines Kommissioniersystems.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Umpackstation zum Umpacken von Waren aus einem
Abgabebehalter in einen Warenaufnahmebehélter, umfassend eine Wareniibergabevorrichtung
sowie eine erste und zweite Férdertechnik. Die Warenlbergabevorrichtung umfasst einen Wa-
renabgabebereich und einen Wareniibernahmebereich mit einer Andienungsposition. Die erste
Fordertechnik ist zum Transportieren des Abgabebehalters in den Warenabgabebereich ausge-
bildet, und die zweite Fordertechnik ist zum Transportieren eines Warenaufnahmebehalters in
den Wareniibernahmebereich und zum Bereitstellen des Warenaufnahmebehalters in der Andie-
nungsposition sowie zum Transportieren des Warenaufnahmebehélters aus dem Wareniibernah-
mebereich ausgebildet.

[0003] SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Kommissioniersystem zur Bearbeitung von Kommis-
sionierauftragen, umfassend einen Wareneingang, eine Umpackstation der oben genannten Art,
ein Warenlager, zumindest eine Kommissionierstation, eine Einlager-Férdertechnik und eine
Kommissionier-Férdertechnik. Der Wareneingang dient zum Empfang von Waren, welche in Ab-
gabebehéltern angeliefert werden, die Umpackstation dient zum Umpacken (beziehungsweise
Umfillen oder Umschitten) von Waren aus den Abgabebehéltern in Warenaufnahmebehalter,
und das Warenlager dient zum Lagern der Waren in den Warenaufnahmebehaltern. Die zumin-
dest eine Kommissionierstation ist fir das Kommissionieren von Waren aus den Warenaufnah-
mebehaltern in Versandbehélter gemal Kommissionierauftragen vorgesehen. Die Einlager-Foér-
dertechnik ist fir das Transportieren der Warenaufnahmebehalter von der Umpackstation zu dem
Warenlager eingerichtet, und die Kommissionier-Fordertechnik ist fiir das Transportieren der Wa-
renaufnahmebehélter zwischen dem Warenlager und der zumindest einen Kommissionierstation
ausgebildet.

[0004] Ein solches Verfahren zum Umpacken (auch unter dem allgemeinen Begriff ,De-canting*
gelaufig), eine solche Umpackstation und ein solches Kommissioniersystem sind aus dem Stand
der Technik grundsatzlich bekannt. In bekannten Kommissioniersystemen werden Waren mitun-
ter haufig aus einem jeweiligen Abgabebehaltern in einen jeweiligen Warenaufnahmebehalter
umgepackt, beispielsweise, um die Handhabung der Waren im Kommissioniersystem zu verein-
fachen oder Uberhaupt zu ermdglichen. Insbesondere ist davon der Wareneingang betroffen, da
die angelieferten Abgabebehalter sehr unterschiedliche Formate aufweisen kénnen. Die hohe
Anzahl der in einem Kommissioniersystem umgeschlagenen Waren bedingt eine effiziente und
leistungsfahige Losung beim Umpacken von Waren. Die bekannten Lésungen kénnen die gefor-
derten Leistungsmerkmale jedoch nur zum Teil erflllen, wodurch die Leistungsféhigkeit eines
Kommissioniersystems insgesamt leiden kann.

[0005] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein verbessertes Verfahren zum Umpacken von
Waren, eine verbesserte Umpackstation zum Umpacken von Waren und ein verbessertes Kom-
missioniersystem anzugeben. Insbesondere soll eine effiziente und leistungsfahige Losung zum
Umpacken von Waren vorgeschlagen werden.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine Umpackstation zum Umpacken von Waren aus
einem Abgabebehalter in mehrere Warenaufnahmebehélter geldst, welche umfasst:

- eine Warenulbergabevorrichtung, welche einen Warenabgabebereich und einen Waren-
Ubernahmebereich mit einer ersten Andienungsposition umfasst,

- eine erste Fordertechnik zum Transportieren des Abgabebehélters in den Warenabgabe-
bereich, und

- eine zweite Fdrdertechnik zum Transportieren eines ersten Warenaufnahmebehalters in
den Warenibernahmebereich und zum Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehalters in der
ersten Andienungsposition sowie zum Transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters aus
dem Warenlbernahmebereich, wobei die Wareniibergabevorrichtung ferner umfasst
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- einen ersten Warenlbergabeschacht, welcher zwischen dem Warenabgabebereich und
dem WarenlUbernahmebereich angeordnet ist (und insbesondere oberhalb der ersten Andie-
nungsposition angeordnet ist), und

- gegebenenfalls einen Warenaufnahmeboden, welcher an den ersten Warenibergabe-
schacht angrenzt.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin durch ein Kommissioniersystem der eingangs
genannten Art geldst, bei welcher die Umpackstation wie oben angegeben ausgebildet ist und
bei welchem die zweite Fordertechnik zum Transportieren der Warenaufnahmebehalter tber die
Einlager-Férdertechnik mit dem Warenlager verbunden ist.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein Verfahren zum Umpacken (beziehungs-
weise Umflllen oder Umschitten) von Waren aus Abgabebehaltern in Warenaufnahmebehélter
an einer Umpackstation geldst, das die folgenden Schritte aufweist:
a) Bereitstellen eines Abgabebehélters, welcher mit Waren befllt ist,
b) Bereitstellen zumindest eines ersten Warenaufnahmebehalters und eines zweiten Waren-
aufnahmebehélters zum Umpacken der Waren aus dem einen Abgabebehalter zumindest in den
ersten Warenaufnahmebehélter und zweiten Warenaufnahmebehalter,

wobei ein Aufnahmevolumen des ersten Warenaufnahmebehélters kleiner ist als ein Wa-
renvolumen der Waren im Abgabebehalter,
C) Bereitstellen einer Warenlbergabevorrichtung in der Umpackstation, welche Waren(ber-
gabevorrichtung umfasst
- einen Warenabgabebereich,
- einen Warenlibernahmebereich mit einer ersten Andienungsposition,
- einen ersten Warenlbergabeschacht, welcher zwischen dem Warenabgabebereich und
dem Warenlbernahmebereich und insbesondere oberhalb der ersten Andienungsposition ange-
ordnet ist, und
- einen Warenaufnahmeboden, welcher an den ersten Wareniibergabeschacht angrenzt,

d) (An)Transportieren des Abgabebehélters in den Warenabgabebereich mittels einer ersten
Férdertechnik,
e) (An)Transportieren des ersten Warenaufnahmebehélters in den Wareniibernahmebereich

und Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehélters in der ersten Andienungsposition mittels
einer zweiten Fordertechnik,

f) Entleeren, insbesondere vollstandiges Entleeren, des Abgabebehalters im Warenabgab-
ebereich durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehélter und dem ersten Waren-
Ubergabeschacht derart, dass die Waren vom Abgabebehalter tiber den ersten Warenilibergabe-
schacht in den bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehélter abgegeben werden,

9) Entfernen des Abgabebehélters nach dem Entleeren geman Schritt f) aus dem Warenab-
gabebereich durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehélter und dem ersten Wa-
renlibergabeschacht,

h) Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren auf den bereitgestellten ersten Warenauf-
nahmebehalter und den Warenaufnahmeboden, sodass im ersten Warenaufnahmebehalter nur
so ein Anteil an Waren verbleibt, bis eine vorbestimmbare Fillhéhe im ersten Warenaufnahme-
behalter erreicht ist und aus einem die vorbestimmbare Fillhéhe lbersteigenden Anteil an Waren
zumindest ein Teil (vom ersten Warenaufnahmebehalter) auf den Warenaufnahmeboden abge-
geben wird, und

i) (Ab)Transportieren des befiillten ersten Warenaufnahmebehélters nach Beendigung einer
Umverteilung der Warenanteile gemaf Schritt h) mittels der zweiten Férdertechnik.

[0009] Die Umpackstation kann im oben genannten Verfahren insbesondere in einem Warenein-
gang eines Kommissioniersystems angeordnet sein, welches insbesondere ein Warenlager und
eine Kommissionierstation zum Kommissionieren von Waren geman Kommissionierauftragen
aufweist. Weiterhin kdnnen die im Schritt b) bereitgestellten Warenaufnahmebehalter jeweils leer
oder teilbefillt sein. Dariiber hinaus kann ein Abschluss der Umverteilung nach Schritt h) an einer
Erfassungsvorrichtung quittiert werden, welche mit einer Steuereinheit verbunden ist, die ihrer-
seits die zweite Fordertechnik ansteuert.
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[0010] Das vorgestellte Verfahren, die vorgestellte Umpackstation und das vorgestellte Kommis-
sioniersystem weisen insbesondere nachfolgende Merkmale und Vorteile auf.

[0011] Das vorgeschlagenen MaBBnahmen eignen sich in besonderer Weise fiir Textilien, insbe-
sondere fir Textilien, die in Kunststoffbeutel verpackt sind.

[0012] Im Rahmen der Erfindung wird unter dem Begriff ,Umpacken® ein Umfilllen oder Umschiit-
ten von Waren verstanden.

[0013] Das Umpacken von Waren aus Abgabebehaltern in Warenaufnahmebehalter erfolgt ins-
besondere ohne Bezug zu einem Kommissionierauftrag oder Kundenauftrag und eignet sich bei-
spielsweise dazu, ein Einlagern von Waren in ein Warenlager vorzubereiten.

[0014] Insbesondere werden der erste Warenaufnahmebehalter und zweite Warenaufnahmebe-
héalter nach dem Umpacken der Waren von einer Einlager-Férdertechnik (stationare Férdertech-
nik, beispielweise Rollenférderer, oder mobile Férdertechnik, beispielweise Automated Guided
Vehicle ,AGV" oder Autonomous Mobile Robots ,AMR") von der Umpackstation zu einem auto-
matisiert betriebenen Warenlager transportiert und in das Warenlager eingelagert. Insbesondere
kann das Warenlager ein oder mehrere Lagerbediengerate umfassen, welche den ersten Waren-
aufnahmebehélter und zweiten Warenaufnahmebehélter in ein oder mehrere Lageregale einla-
gern. Insbesondere wird einer der Warenaufnahmebehalter aus dem automatisiert betriebenen
Warenlager ausgelagert und zu einer Kommissionierstation transportiert, wenn eine Ware zu ei-
nem Kommissionierauftrag aus diesem Warenaufnahmebehalter bendtigt wird. Insbesondere
kann das Warenlager ein oder mehrere Lagerbediengerate umfassen, wovon ein Lagerbedien-
gerat den bendtigten Warenaufnahmebehalter aus einem Lageregal auslagert. Es lasst somit
erkennen, dass der erste Warenaufnahmebehélter und zweite Warenaufnahmebehalter im Kom-
missioniersystem als so genannter ,Systembehélter* verwendet werden kann.

[0015] Der erste Warenaufnahmebehalter und der zweite Warenaufnahmebehalter sind vorzugs-
weise standardisierte Warenaufnahmebehalter. Der erste Warenaufnahmebehalter und der
zweite Warenaufnahmebehalter weisen bevorzugt ein einheitliches (konstantes) Aufnahmevolu-
men und/oder einheitliche Abmessungen auf, unabhéngig von einer Warentype, insbesondere
unabhangig von Warenabmessungen.

[0016] Die Umpackstation umfasst eine Wareniibergabevorrichtung mit einem ersten Waren-
Ubergabeschacht, welcher an einem oberen Ende eine Zufiihréffnung und an einem unteren
Ende eine Abgabeé6ffnung sowie Schachtwéande umfasst. Die Zufiihréffnung und die Abgabedff-
nung sind durch die Schachtwande begrenzt.

[0017] In einer bevorzugten Ausfiihrung erstreckt sich der erste Wareniibergabeschacht mit sei-
ner Langsachse senkrecht zwischen dem Warenabgabebereich und dem Wareniibernahmebe-
reich oberhalb der ersten Andienungsposition.

[0018] Der erste Wareniibergabeschacht erlaubt eine kontrollierte Ubergabe der Waren vom Ab-
gabebehélter an den ersten Warenaufnahmebehélter. Es kann nahezu ausgeschlossen werden,
dass sich die Waren bei deren Abgabe vom Abgabebehalter an den ersten Warenaufnahmebe-
hélter unglinstig verteilen und/oder dass die Waren ungewollt auf den FuBboden fallen. Im Ge-
genteil, der erste Wareniibergabeschacht kann mit seinen Schachtwanden als Fiihrungsschacht
zwischen der Zufiihréffnung und der Abgabedffnung dienen, entlang welchem die Waren bewegt
werden kdnnen. Die Waren kénnen sogar wahrend einer Abgabebewegung durch den Fiihrungs-
schacht gefiihrt werden. Dies kann sich insbesondere bei stapelbarer Ware besonders giinstig
aufweisen, die einen Warenstapel bilden kénnen.

[0019] Zudem kann der erste Wareniibergabeschacht eine ,Uberfiillung* des ersten Warenauf-
nahmebehalters zulassen. Handelt es sich um stapelbare Ware, kann durch den ersten Waren-
Ubergabeschacht auch ein zur Auflageflache verhaltnisméasig hoher Warenstapel gegen Umkip-
pen gesichert werden.

[0020] Es kann vorgesehen werden, dass eine Flachenabmessung der Zuflihréffnung des ersten
Warenibergabeschachtes gréBer dimensioniert ist als eine Ausgabedffnung des Abgabebehal-
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ters, durch welche die Waren abgegeben werden. Damit ist eine zuverlassige Ubergabe der Wa-
ren vom Abgabebehalter in den Warenaufnahmebehalter moglich.

[0021] Im Rahmen der Erfindung kann ein Entleeren des Abgabebehélters in den bereitgestellten
ersten Warenaufnahmebehélter derart verstanden werden, dass alle Waren vom Abgabebehalter
abgegeben werden. Mit anderen Worten wird der Abgabebehélter vorzugsweise vollstéandig ent-
leert. Dabei kbnnen die Waren zum Teil im ersten Warenaufnahmebehalter und zum Teil im ers-
ten Warenibergabeschacht und gegebenenfalls zum Teil am Warenaufnahmeboden aufgenom-
men werden. Grundsatzlich wird aber immer ein Mindestanteil an Waren in den ersten Waren-
aufnahmebehalter abgegeben und von diesem aufgenommen. Ein Abgeben der Waren aus dem
Abgabebehélter erfolgt vorzugsweise alleinig durch die Schwerkraft.

[0022] Wenn die Waren in den ersten Warenaufnahmebehalter abgegeben werden, kénnen fol-
gende Falle eintreten:

i) Die (abgegebenen) Waren werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehalter und zum
Teil im ersten Wareniibergabeschacht aufgenommen. Die Waren werden also in den ersten Wa-
renaufnahmebehalter abgegeben, kdnnen aber von diesem nicht vollstandig aufgenommen wer-
den (Uberflllung des ersten Warenaufnahmebehalters). Die Waren ragen daher aus dem ersten
Warenaufnahmebehalter heraus. Die Waren, welche im ersten Warenaufnahmebehélter nicht
aufgenommen werden kdnnen und sich im ersten Wareniibergabeschacht befinden, werden in
einem separaten Verfahrensschritt auf dem Warenaufnahmeboden abgelegt und dort zwischen-
gepuffert. Handelt es sich um stapelbare Ware und bilden die Waren einen Warenstapel, so ist
denkbar, dass die Waren, welche in den ersten Warenlbergabeschacht hineinragen, die Schacht-
wande des ersten Warenlbergabeschachtes nicht beriihren.

ii) Die (abgegebenen) Waren werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehalter und zum
Teil auf dem Warenaufnahmeboden aufgenommen. Die Waren, welche im ersten Warenaufnah-
mebehalter nicht aufgenommen werden kénnen, werden zusatzlich auf dem Warenaufnahmebo-
den abgelegt und dort zwischengepuffert.

[0023] Zudem kann im Schritt f) eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter und dem
ersten Warenibergabeschacht derart vonstattengehen, dass der Abgabebehélter beispielweise
nach einer ersten Ausfiihrung ausschlieBlich in einer Horizontalbewegung relativ gegentiber dem
ersten Warenibergabeschacht oder nach einer zweiten Ausfiihrung in einer Horizontalbewegung
und Vertikalbewegung relativ gegeniiber dem ersten Warenibergabeschacht bewegt wird.

[0024] Insbesondere kann nach der ersten Ausfiihrung die Horizontalbewegung des Abgabebe-
hélters relativ zu und auf oder Gber dem Warenaufnahmeboden durchgefiihrt werden. Mit ande-
ren Worten kann der Abgabebehalter auf dem Warenaufnahmeboden bis zu einer Ubergabepo-
sition oberhalb des ersten Warenlbergabeschachtes geschoben oder gehoben werden.

[0025] Insbesondere kann die Horizontalbewegung des Abgabebehélters nach der zweiten Aus-
fihrung relativ zu und auf dem Warenaufnahmeboden und die Vertikalbewegung relativ zu dem
Warenaufnahmeboden durchgefiihrt werden. Mit anderen Worten kann der Abgabebehalter auf
dem Warenaufnahmeboden bis zu einer Ubergabeposition oberhalb des ersten Warenibergabe-
schachtes geschoben und anschlieBend angehoben werden.

[0026] Ein ,Entfernen” des Abgabebehdlters aus dem Warenabgabebereich nach dem Entleeren
geman Schritt f) kann

- eine Vertikalbewegung des Abgabebehalters, oder

- eine Vertikalbewegung und Horizontalbewegung des Abgabebehélters

umfassen.

[0027] Dieser Verfahrensschritt kann durch eine Manipulationseinheit automatisch oder durch
einen Lagerarbeiter manuell ausgefiihrt werden. Auch kann dieser Verfahrensschritt eine Kombi-
nation aus einem automatischen Verfahrensteilschritt und einem manuellen Verfahrensteilschritt
umfassen.

[0028] Das Entleeren im Schritt f) kann ohne Anderung der Orientierung des Abgabebehélters
erfolgen oder aber auch durch ein Kippen desselben.
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[0029] Die vorbestimmbare Fillhéhe kann eine maximale Fillhéhe im ersten Warenaufnahme-
behélter sein oder eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fllhéhe.

[0030] Das Umverteilen der Waren im Schritt h) kann (direkt) nachfolgend auf Schritt f) oder
nachfolgend auf Schritt g) erfolgen.

[0031] Das Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren auf den bereitgestellten ersten Waren-
aufnahmebehélter und den Warenaufnahmeboden erfolgt bei einer Ausfilhrungsvariante derart,
dass nach dem Entleeren der Waren im Schritt f) im ersten Warenaufnahmebehalter ein Anteil
der Waren verbleibt und zumindest ein Teil von einem die Fillhéhe Ubersteigenden Anteil an
Waren (vom ersten Warenaufnahmebehélter) voriibergehend auf den Warenaufnahmeboden ab-
gegeben wird.

[0032] Der Anteil der Waren, welche im ersten Warenaufnahmebehélter verbleiben, entspricht
einem ersten Anteil der Waren aus dem Abgabebehalter.

[0033] Wie nachfolgend noch beschrieben wird, entspricht ein Anteil der Waren, welche in den
zweiten Warenaufnahmebehélter umgeladen werden, einem zweiten Anteil der Waren aus dem
Abgabebehilter.

[0034] Der erste Anteil der Waren ergibt sich durch eine vorbestimmbare Fiillhéhe im ersten Wa-
renaufnahmebehalter. Die vorbestimmbare Fillhéhe, welche einer maximalen Fillhéhe entspre-
chen kann, ist vorzugsweise derart gewahlt, dass die Waren nicht aus dem ersten Warenaufnah-
mebehalter herausragen. Damit ist ein zuverlassiges Transportieren der Waren mit dem ersten
Warenaufnahmebehalter mdglich.

[0035] Der zweite Anteil der Waren ergibt sich aus dem Anteil an Waren, welche nach einer
ersten Ausfihrung vom ersten Warenaufnahmebehélter und/oder dem ersten Wareniibergabe-
schacht und dem Warenaufnahmeboden in den zweiten Warenaufnahmebehalter abgegeben
wurden, oder nach einer zweiten Ausfiihrung vom Warenaufnahmeboden in den zweiten Waren-
aufnahmebehalter abgegeben wurden. Dabei kénnen vom Warenaufnahmeboden alle Waren o-
der nur ein Teil der Waren entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehéalter umgeladen
werden. Der zweite Warenaufnahmebehalter kann ebenso bis auf eine vorbestimmbare Fillhéhe
befiillt werden. Die vorbestimmbare Fillhéhe kann eine maximale Fillhéhe im zweiten Waren-
aufnahmebehalter sein oder eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fillhdhe.
Grundsatzlich kann die vorbestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an Waren
bestimmt werden.

[0036] Kann die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehalter von dem ersten Warenauf-
nahmebehalter und zweiten Warenaufnahmebehalter vollstandig aufgenommen werden, so er-
geben der erste Anteil und zweite Anteil die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehélter.

[0037] Die beschriebene Umverteilung der Waren gemafi dem Schritt h) kann durch einen La-
gerarbeiter manuell oder durch einen Roboter automatisch durchgefiihrt werden.

[0038] Grundsétzlich kann vorgesehen werden, dass vor dem Abtransportieren des beflillten ers-
ten Warenaufnahmebehélters im Schritt i) ein Abschluss der Umverteilung an einer Erfassungs-
vorrichtung bestatigt wird. Die Erfassungsvorrichtung ist mit einer Steuereinheit verbunden, die
ihrerseits die zweite Fdrdertechnik ansteuert. Die Erfassungsvorrichtung kann eine Quittiertaste
und dgl. umfassen, durch welche ein (Quittier)Signal erzeugt wird, wenn der Lagerarbeiter den
Abschluss einer gerade durchgefiinrten Umverteilung - geman Schritt h) - der Steuereinheit mel-
det. Beispielsweise meldet der Lagerarbeiter (Bedienungsperson) durch Driicken der Quittier-
taste der Erfassungsvorrichtung den Abschluss der gerade durchgefiihrten Umverteilung an die
Steuereinheit. Sodann wird die zweite Férdertechnik von der Steuereinheit angesteuert und bei-
spielweise ein erster Warenaufnahmebehalter abtransportiert. Die Erfassungsvorrichtung kann
aber auch eine optoelektronische Sensorik umfassen, welche ein Signal erzeugt und der Steuer-
einheit Gbermittelt, wenn der Lagerarbeiter eine gerade durchgefiihrte Umverteilung - geman
Schritt h) - abgeschlossen hat.

[0039] Nach dieser optionalen Ausfiihrung umfasst der Schritt h) zuséatzlich folgenden Schritt:
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- Quittieren eines Abschlusses der Umverteilung an einer Erfassungsvorrichtung, welche
mit einer Steuereinheit verbunden ist, die ihrerseits die zweite Férdertechnik ansteuert, um den
ersten Warenaufnahmebehalter von der ersten Andienungsposition beziehungsweise aus dem
Warenibernahmebereich abzutransportieren.

[0040] Von Vorteil ist, dass sich das Verfahren zum Umpacken von Waren aus einem Abgabe-
behélter in einen ersten Warenaufnahmebehalter und einen zweiten Warenaufnahmebehalter
besonders einfach gestaltet und eine hohe Umpackleistung erreicht werden kann. Der erste Wa-
renlibergabeschacht beglinstigt eine zuverlassige Wareniibergabe vom Abgabebehélter in den
ersten Warenaufnahmebehélter. Zudem erlaubt der erste Warenuibergabeschacht eine ,Uberfiil-
lung” des ersten Warenaufnahmebehélters. Die Waren, welche im ersten Warenaufnahmebehél-
ter nicht aufgenommen werden kénnen und sich im ersten Warenibergabeschacht befinden,
werden auf dem Warenaufnahmeboden abgelegt, zwischengepuffert und in einem nachfolgen-
den Verfahrensschritt in den zweiten Warenaufnahmebehalter umgeladen. Der erste Warenauf-
nahmebehalter kann also unmittelbar nachdem Schritt h) abgeschlossen wurde, abtransportiert
werden.

[0041] Die Umpackstation kann auch sehr einfach und gegebenenfalls als Standard aufgebaut
werden, was vorteilhafterweise einen zuverlassigen Umpackvorgang begulinstigt, insbesondere
die Fehlerquote verringert, fir mehr Vorhersehbarkeit des Umpackprozesses sorgt und zudem
auch die Einarbeitung neuer Mitarbeiter erleichtert.

[0042] Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin durch ein Verfahren zum Umpacken (bezie-
hungsweise Umfiillen oder Umschiitten) von Waren aus Abgabebehaltern in Warenaufnahmebe-
hélter an einer Umpackstation geldst, das die folgenden Schritte aufweist:
a) Bereitstellen eines Abgabebehélters, welcher mit Waren befllt ist,
b) Bereitstellen zumindest eines ersten Warenaufnahmebehalters und eines zweiten Waren-
aufnahmebehélters zum Umpacken der Waren aus dem einen Abgabebehalter zumindest in den
ersten Warenaufnahmebehélter und zweiten Warenaufnahmebehalter,

wobei ein Aufnahmevolumen des ersten Warenaufnahmebehélters kleiner ist als ein Wa-
renvolumen der Waren im Abgabebehalter,
C) Bereitstellen einer Wareniibergabevorrichtung in der Umpackstation, welche Warentiber-
gabevorrichtung umfasst
- einen Warenabgabebereich,
- einen Wareniibernahmebereich mit einer ersten Andienungsposition und einer zweiten
Andienungsposition,
- einen ersten Warenlbergabeschacht, welcher zwischen dem Warenabgabebereich und
dem Warenlbernahmebereich und insbesondere oberhalb der ersten Andienungsposition ange-
ordnet ist, und
- gegebenenfalls einen Warenaufnahmeboden, welcher an den ersten Wareniibergabe-
schacht angrenzt,

d) (An)Transportieren des Abgabebehélters in den Warenabgabebereich mittels einer ersten
Férdertechnik,
e) (An)Transportieren des ersten Warenaufnahmebehélters in den Wareniibernahmebereich

und Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehalters in der ersten Andienungsposition und
(An)Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters in den Warenitibernahmebereich und
Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehalters in der zweiten Andienungsposition jeweils
mittels einer zweiten Fdrdertechnik,

f) Entleeren, insbesondere vollstandiges Entleeren, des Abgabebehalters im Warenabgab-
ebereich durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehélter und dem ersten Waren-
Ubergabeschacht derart, dass die Waren vom Abgabebehalter tiber den ersten Warenibergabe-
schacht in den bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehélter abgegeben werden,

9) Entfernen des Abgabebehélters nach dem Entleeren geman Schritt f) aus dem Warenab-
gabebereich durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehélter und dem ersten Wa-
renlibergabeschacht,

h) Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren auf den bereitgestellten ersten Warenauf-
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nahmebehalter und bereitgestellten zweiten Warenaufnahmebehalter und gegebenenfalls den
Warenaufnahmeboden, sodass im ersten Warenaufnahmebehalter nur so ein Anteil an Waren
verbleibt, bis eine vorbestimmbare Fillhdhe im ersten Warenaufnahmebehélter erreicht ist und
ein die vorbestimmbare Flllhdhe lbersteigender Anteil an Waren auf den bereitgestellten zweiten
Warenaufnahmebehélter und gegebenenfalls den Warenaufnahmeboden abgegeben wird, und
i) (Ab)Transportieren des beflllten ersten Warenaufnahmebehélters und befiillten zweiten
Warenaufnahmebehélters nach Beendigung einer Umverteilung der Warenanteile geman Schritt
h) mittels der zweiten Férdertechnik.

[0043] Die Umpackstation kann im oben genannten Verfahren insbesondere in einem Warenein-
gang eines Kommissioniersystems angeordnet sein, welches insbesondere ein Warenlager und
eine Kommissionierstation zum Kommissionieren von Waren geman Kommissionierauftragen
aufweist. Weiterhin kdnnen die im Schritt b) bereitgestellten Warenaufnahmebehalter jeweils leer
oder teilbefillt sein. Dariiber hinaus kann ein Abschluss der Umverteilung nach Schritt h) an einer
Erfassungsvorrichtung quittiert werden, welche mit einer Steuereinheit verbunden ist, die ihrer-
seits die zweite Fordertechnik ansteuert.

[0044] Nach dieser Ausflihrung ist eine erste Andienungsposition und eine zweite Andienungs-
position vorgesehen, in welchen der erste Warenaufnahmebehalter und zweite Warenaufnahme-
behalter parallel bereitgestellt werden. Es sei erwahnt, dass auch eine weitere (dritte, vierte, etc.)
Andienungsposition vorgesehen werden kann, in welcher ein weiterer (dritter, vierter, etc.) Wa-
renaufnahmebehélter parallel zum ersten Warenaufnahmebehalter und zweiten Warenaufnah-
mebehalter bereitgestellt wird.

[0045] Der Warenaufnahmeboden ist nicht zwingenderweise notwendig und kann optional ange-
ordnet werden.

[0046] Das vorgestellte Verfahren, die vorgestellte Umpackstation und das vorgestellte Kommis-
sioniersystem weisen insbesondere folgende Merkmale und Vorteile auf:

[0047] Das vorgeschlagenen MaBnahmen eignen sich in besonderer Weise fiir Textilien, insbe-
sondere fir Textilien, die in Kunststoffbeutel verpackt sind.

[0048] Im Rahmen der Erfindung wird unter dem Begriff ,Umpacken® ein Umfullen oder Umscht-
ten von Waren verstanden.

[0049] Das Umpacken von Waren aus Abgabebehaltern in Warenaufnahmebehalter erfolgt ins-
besondere ohne Bezug zu einem Kommissionierauftrag oder Kundenauftrag und eignet sich bei-
spielsweise dazu, ein Einlagern von Waren in ein Warenlager vorzubereiten.

[0050] Insbesondere werden der erste Warenaufnahmebehélter und der zweite Warenaufnah-
mebehalter nach dem Umpacken der Waren von einer Einlager-Fordertechnik (stationare For-
dertechnik, beispielweise Rollenférderer, oder mobile Férdertechnik, beispielweise Automated
Guided Vehicle ,AGV" oder Autonomous Mobile Robots ,AMR") von der Umpackstation zu einem
automatisiert betriebenen Warenlager transportiert und in das Warenlager eingelagert. Insbeson-
dere kann das Warenlager ein oder mehrere Lagerbediengerate umfassen, welche den ersten
Warenaufnahmebehalter und zweiten Warenaufnahmebehalter in ein oder mehrere Lageregale
einlagern. Insbesondere wird einer der Warenaufnahmebehalter aus dem automatisiert betriebe-
nen Warenlager ausgelagert und zu einer Kommissionierstation transportiert, wenn eine Ware zu
einem Kommissionierauftrag aus diesem Warenaufnahmebehalter benétigt wird. Insbesondere
kann das Warenlager ein oder mehrere Lagerbediengerate umfassen, wovon ein Lagerbedien-
gerat den bendtigten Warenaufnahmebehalter aus einem Lageregal auslagert. Es lasst somit
erkennen, dass der erste Warenaufnahmebehélter und zweite Warenaufnahmebehalter im Kom-
missioniersystem als so genannter ,Systembehélter* verwendet werden kann.

[0051] Der erste Warenaufnahmebehalter und der zweite Warenaufnahmebehélter sind vorzugs-
weise standardisierte Warenaufnahmebehalter. Der erste Warenaufnahmebehalter und der
zweite Warenaufnahmebehalter weisen bevorzugt ein einheitliches (konstantes) Aufnahmevolu-
men und/oder einheitliche Abmessungen auf, unabhangig von einer Warentype, insbesondere
unabhangig von Warenabmessungen.
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[0052] Die Umpackstation umfasst eine Wareniibergabevorrichtung mit einem ersten Waren-
Ubergabeschacht, welcher an einem oberen Ende eine Zufiihr6ffnung und an einem unteren
Ende eine Abgabebtffnung sowie Schachtwéande umfasst. Die Zufiihréffnung und die Abgabedff-
nung sind durch die Schachtwande begrenzt.

[0053] In einer bevorzugten Ausfiihrung erstreckt sich der erste Wareniibergabeschacht mit sei-
ner Langsachse senkrecht zwischen dem Warenabgabebereich und dem Wareniibernahmebe-
reich oberhalb der ersten Andienungsposition.

[0054] Der erste Wareniibergabeschacht erlaubt eine kontrollierte Ubergabe der Waren vom Ab-
gabebehélter an den ersten Warenaufnahmebehélter. Es kann nahezu ausgeschlossen werden,
dass sich die Waren bei deren Abgabe vom Abgabebehalter an den ersten Warenaufnahmebe-
hélter unglinstig verteilen und/oder dass die Waren ungewollt zu Boden fallen. Im Gegenteil, der
erste Wareniubergabeschacht kann mit seinen Schachtwanden als Fihrungsschacht zwischen
der Zufuhréffnung und der Abgabedffnung dienen, entlang welchem die Waren bewegt werden
kénnen. Die Waren kénnen sogar wahrend einer Abgabebewegung durch den Fiihrungsschacht
geflihrt werden. Dies kann sich insbesondere bei stapelbarer Ware besonders glinstig aufweisen,
die einen Warenstapel bilden kénnen.

[0055] Zudem kann der erste Wareniibergabeschacht eine ,Uberfiillung* des ersten Warenauf-
nahmebehalters zulassen. Handelt es sich um stapelbare Ware, kann auch ein zur Auflageflache
verhaltnismanig hoher Warenstapel gegen Umkippen gesichert werden.

[0056] Es kann vorgesehen werden, dass eine Flachenabmessung der Zufiihréffnung des ersten
Wareniibergabeschachtes groBer dimensioniert ist als eine Ausgabedffnung des Abgabebehal-
ters, durch welche die Waren abgegeben werden. Damit ist eine zuverldssige Ubergabe der Wa-
ren vom Abgabebehalter in den Warenaufnahmebehalter moglich.

[0057] Im Rahmen der Erfindung kann ein Entleeren des Abgabebehélters in den bereitgestellten
ersten Warenaufnahmebehalter derart verstanden werden, dass alle Waren vom Abgabebehalter
abgegeben werden. Mit anderen Worten wird der Abgabebehélter vorzugsweise vollstéandig ent-
leert. Dabei kbnnen die Waren zum Teil im ersten Warenaufnahmebehalter und zum Teil im ers-
ten Warenibergabeschacht und gegebenenfalls zum Teil am Warenaufnahmeboden aufgenom-
men werden. Grundsatzlich wird aber immer ein Mindestanteil an Waren in den ersten Waren-
aufnahmebehalter abgegeben und von diesem aufgenommen. Ein Abgeben der Waren aus dem
Abgabebehélter erfolgt vorzugsweise alleinig durch die Schwerkraft.

[0058] Wenn die Waren in den ersten Warenaufnahmebehalter abgegeben werden, kénnen fol-
gende Falle eintreten:

i) Die (abgegebenen) Waren werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehalter und zum
Teil im ersten Wareniibergabeschacht aufgenommen. Die Waren werden also in den ersten Wa-
renaufnahmebehalter abgegeben, kdnnen aber von diesem nicht vollstandig aufgenommen wer-
den (Uberflllung des ersten Warenaufnahmebehalters). Die Waren ragen daher aus dem ersten
Warenaufnahmebehalter heraus.

ii) Die (abgegebenen) Waren werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehalter und, so-
fern ein Warenaufnahmeboden vorgesehen ist, zum Teil auf dem Warenaufnahmeboden aufge-
nommen.

[0059] Nach dem Entleeren der Waren gemaf Schritt f) kann die Umverteilung der Waren auf
den in der ersten Andienungsposition bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehélter und auf
den in der zweiten Andienungsposition bereitgestellten zweiten Warenaufnahmebehalter und ge-
gebenenfalls dem Warenaufnahmeboden erfolgen. Das Umverteilen der Waren im Schritt h) kann
(direkt) nachfolgend auf Schritt f) oder nachfolgend auf Schritt g) erfolgen.

[0060] Nach dem oben beschriebenen Fall i)y kann zumindest ein Teil von einem die Fillhéhe
Ubersteigenden Anteil an Waren vom ersten Warenaufnahmebehélter in den zweiten Warenauf-
nahmebehélter Ubergeben werden. Es ist demnach eine ,direkte* Ubergabe der Waren vom ers-
ten Warenaufnahmebehalter in den zweiten Warenaufnahmebehalter mdéglich.

[0061] Nach dem oben beschriebenen Fall ii) kann gemaf einer ersten Ausflihrung zumindest
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ein Teil von einem die Fillhdhe Ubersteigenden Anteil an Waren vom ersten Warenaufnahmebe-
hélter voriibergehend auf den Warenaufnahmeboden abgegeben werden. Danach werden alle
Waren oder nur ein Teil der Waren vom Warenaufnahmeboden entnommen und in den zweiten
Warenaufnahmebehaélter Ubergeben. Es ist demnach eine ,indirekte* Ubergabe der Waren vom
ersten Warenaufnahmebehalter in den zweiten Warenaufnahmebehélter mdglich. Geman einer
zweiten Ausfiihrung kann von einem die Fillhéhe Ubersteigenden Anteil ein Teil an Waren vom
ersten Warenaufnahmebehalter in den zweiten Warenaufnahmebehalter und ein Teil vom Wa-
renaufnahmeboden, sofern eine Warenaufnahmeboden vorgesehen ist, in den zweiten Waren-
aufnahmebehalter Gbergeben werden. Dabei kénnen vom Warenaufnahmeboden alle Waren o-
der nur ein Teil der Waren entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehalter tibergeben
werden.

[0062] Zudem kann im Schritt f) eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter und dem
ersten Warenibergabeschacht derart vonstattengehen, dass der Abgabebehélter beispielweise
nach einer ersten Ausfiihrung ausschlieBlich in einer Horizontalbewegung relativ gegentiber dem
ersten Wareniibergabeschacht oder nach einer zweiten Ausfliihrung in einer Horizontalbewegung
und Vertikalbewegung relativ gegeniiber dem ersten Warenibergabeschacht bewegt wird.

[0063] Insbesondere kann die Horizontalbewegung des Abgabebehalters nach der ersten Aus-
fihrung relativ zu und auf dem Warenaufnahmeboden, sofern ein Warenaufnahmeboden vorge-
sehen ist, durchgefiihrt werden. Mit anderen Worten kann der Abgabebehalter auf dem Waren-
aufnahmeboden bis zu einer Ubergabeposition oberhalb des ersten Wareniibergabeschachtes
geschoben werden.

[0064] Insbesondere kann die Horizontalbewegung des Abgabebehélters nach der zweiten Aus-
fihrung relativ zu und auf dem Warenaufnahmeboden, sofern ein Warenaufnahmeboden vorge-
sehen ist, und die Vertikaloewegung relativ zu dem Warenaufnahmeboden durchgefiihrt werden.
Mit anderen Worten kann der Abgabebehélter auf dem Warenaufnahmeboden bis zu einer Uber-
gabeposition oberhalb des ersten Wareniibergabeschachtes geschoben und anschlieBend an-
gehoben werden.

[0065] Ein ,Entfernen” des Abgabebehdlters aus dem Warenabgabebereich nach dem Entleeren
geman Schritt f) kann

- eine Vertikalbewegung des Abgabebehalters, oder

- eine Vertikalbewegung und Horizontalbewegung des Abgabebehélters

umfassen.

[0066] Dieser Verfahrensschritt kann durch eine Manipulationseinheit automatisch oder durch
einen Lagerarbeiter manuell ausgefiihrt werden. Auch kann dieser Verfahrensschritt eine Kombi-
nation aus einem automatischen Verfahrensteilschritt und einem manuellen Verfahrensteilschritt
umfassen.

[0067] Das Entleeren im Schritt f) kann ohne Anderung der Orientierung des Abgabebehélters
erfolgen oder aber auch durch ein Kippen desselben.

[0068] Die vorbestimmbare Fillhéhe kann eine maximale Fillhéhe im ersten Warenaufnahme-
behélter sein oder eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fllhéhe.

[0069] Der Anteil der Waren, welche im ersten Warenaufnahmebehélter verbleiben, entspricht
einem ersten Anteil der Waren aus dem Abgabebehalter.

[0070] Wie beschrieben, entspricht ein Anteil der Waren, welche in den zweiten Warenaufnah-
mebehalter umgeladen werden, einem zweiten Anteil der Waren aus dem Abgabebehalter.

[0071] Der erste Anteil der Waren ergibt sich durch eine vorbestimmbare Flllh6he im ersten Wa-
renaufnahmebehalter. Die vorbestimmbare Fillhéhe, welche einer maximalen Fillhéhe entspre-
chen kann, ist vorzugsweise derart gewahlt, dass die Waren nicht aus dem ersten Warenaufnah-
mebehalter herausragen. Damit ist ein zuverlassiges Transportieren der Waren mit dem ersten
Warenaufnahmebehalter mdglich.

[0072] Der zweite Anteil der Waren ergibt sich aus dem Anteil an Waren, welche nach einer
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ersten Ausfiihrung vom ersten Warenaufnahmebehalter in den zweiten Warenaufnahmebehalter
abgegeben wurden, oder nach einer zweiten Ausfilhrung vom ersten Warenaufnahmebehalter
und vom Warenaufnahmeboden, sofern ein Warenaufnahmeboden vorgesehen ist, in den zwei-
ten Warenaufnahmebehélter abgegeben wurden.

[0073] Der zweite Warenaufnahmebehalter kann ebenso bis auf eine vorbestimmbare Flillhéhe
befiillt werden. Die vorbestimmbare Fiillhdhe kann eine maximale Flllhéhe im zweiten Waren-
aufnahmebehalter sein oder eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fillhdhe.
Grundsatzlich kann die vorbestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an Waren
bestimmt werden.

[0074] Kann die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehalter von dem ersten Warenauf-
nahmebehalter und zweiten Warenaufnahmebehalter vollstandig aufgenommen werden, so er-
geben der erste Anteil und zweite Anteil die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehélter.

[0075] Ist die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehélter groBer, also insbesondere das
Gesamtvolumen der Waren aus dem Abgabebehélter gréBer als die (summierte) Aufnahmeka-
pazitdt der beiden Warenaufnahmebehalter, kann ein weiterer Anteil der Waren auf weitere
(dritte, vierte, etc.) Warenaufnahmebehélter aufgeteilt werden bis letztendlich eine vorbestimm-
bare Fillhdhe im ersten Warenaufnahmebehalter erreicht ist und, sofern ein Warenaufnahmebo-
den vorgesehen ist, sich keine Waren mehr auf dem Warenaufnahmeboden befinden.

[0076] Die beschriebene Umverteilung der Waren gemai dem Schritt h) kann durch einen La-
gerarbeiter manuell oder durch einen Roboter automatisch durchgefiihrt werden.

[0077] Grundsétzlich kann vorgesehen werden, dass vor dem Abtransportieren des beflillten ers-
ten Warenaufnahmebehélters und befillten zweiten Warenaufnahmebehalters im Schritt i) ein
Abschluss der Umverteilung an einer Erfassungsvorrichtung bestétigt wird. Die Erfassungsvor-
richtung ist mit einer Steuereinheit verbunden, die ihrerseits die zweite Férdertechnik ansteuert.
Die Erfassungsvorrichtung kann eine Quittiertaste und dgl. umfassen, durch welche ein Signal
erzeugt wird, wenn der Lagerarbeiter den Abschluss einer gerade durchgefiihrten Umverteilung
- gemaf Schritt h) - der Steuereinheit meldet. Beispielsweise meldet der Lagerarbeiter (Bedie-
nungsperson) durch Driicken der Quittiertaste der Erfassungsvorrichtung den Abschluss der ge-
rade durchgefiihrten Umverteilung an die Steuereinheit. Sodann wird die zweite Fdrdertechnik
von der Steuereinheit angesteuert und der erste Warenaufnahmebehélter und der zweite Waren-
aufnahmebehélter abtransportiert. Die Erfassungsvorrichtung kann aber auch eine optoelektroni-
sche Sensorik umfassen, welche ein (Quittier)Signal erzeugt und der Steuereinheit Gbermittelt,
wenn der Lagerarbeiter eine gerade durchgefiihrte Umverteilung - geman Schritt h) - abgeschlos-
sen hat.

[0078] Nach dieser optionalen Ausfiihrung umfasst der Schritt h) zusétzlich folgenden Schritt:

- Quittieren eines Abschlusses der Umverteilung an einer Erfassungsvorrichtung, welche
mit einer Steuereinheit verbunden ist, die ihrerseits die zweite Férdertechnik ansteuert, um den
ersten Warenaufnahmebehalter von der ersten Andienungsposition und zweiten Warenaufnah-
mebehalter von der zweiten Andienungsposition abzutransportieren.

[0079] Von Vorteil ist, dass sich das Verfahren zum Umpacken von Waren aus einem Abgabe-
behélter in einen ersten Warenaufnahmebehéalter und einen zweiten Warenaufnahmebehalter
besonders einfach gestaltet und eine hohe Umpackleistung erreicht werden kann. Der erste Wa-
renlibergabeschacht beglinstigt eine zuverlassige Wareniibergabe vom Abgabebehélter in den
ersten Warenaufnahmebehélter. Zudem erlaubt der erste Wareniibergabeschacht eine ,Uberfil-
lung” des ersten Warenaufnahmebehalters. Die Waren, welche im ersten Warenaufnahmebehal-
ter nicht aufgenommen werden kénnen und sich im ersten Warenibergabeschacht befinden,
kdnnen auf dem Warenaufnahmeboden abgelegt werden, zwischengepuffert und in einem nach-
folgenden Verfahrensschritt in den zweiten Warenaufnahmebehalter umgeladen werden. Der
erste Warenaufnahmebehalter und zweite Warenaufnahmebehalter kénnen also unmittelbar
nachdem Schritt h) abgeschlossen wurde, abtransportiert werden.

[0080] Die Umpackstation kann auch sehr einfach aufgebaut werden, was einen zuverlassigen
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Umpackvorgang beglinstigt.

[0081] Glinstig ist es, wenn die erste Fdrdertechnik und/oder zweite Férdertechnik eine statio-
nare Fordertechnik (beispielweise Rollenférderer, Forderbénder und dergleichen) oder autonom
verfahrbare Transportfahrzeuge (beispielweise Flurférderfahrzeuge, Automated Guided Vehicle
LAGV oder Autonomous Mobile Robots ,AMR") umfasst. Auf diese Weise kénnen erprobte tech-
nische Mittel fiir die Realisierung der vorgestellten Umpackstation oder fiir die die Realisierung
des vorgestellten Verfahrens eingesetzt werden.

[0082] Die zweite Férdertechnik kann die Einlager-Férdertechnik des Kommissioniersystems um-
fassen, oder die zweite Fordertechnik und die Einlager-Fordertechnik kdnnen (férdertechnisch)
miteinander verbunden sein.

[0083] Glinstig ist es weiterhin, wenn die Umpackstation eine dritte Férdertechnik aufweist, wel-
che durch eine Hangeférdertechnik zum (An)Transportieren eines als Hangetasche ausgebilde-
ten zweiten Warenaufnahmebehélters in die zweite Andienungsposition des Wareniibernahme-
bereichs ausgebildet ist. Auch auf diese Weise kdnnen erprobte technische Mittel fiir die Reali-
sierung der vorgestellten Umpackstation oder fir die die Realisierung des vorgestellten Verfah-
rens eingesetzt werden.

[0084] Giinstig ist es zudem, wenn die Umpackstation einen Roboter (insbesondere einen einar-
migen oder mehrarmigen Gelenkarmroboter) zur Umverteilung der Waren im Bereich der Waren-
Ubergabevorrichtung aufweist, wobei sich ein Wirkungsbereich des Roboters zumindest im Wa-
renabgabebereich und dem Wareniibernahmebereich erstreckt, um Waren vom ersten Waren-
aufnahmebehélter und/oder dem Warenaufnahmeboden, sofern ein Warenaufnahmeboden vor-
gesehen ist, zu entnehmen und in den zweiten Warenaufnahmebehalter abzugeben. Auf diese
Weise kdnnen die Vorgange an der Umpackstation vollautomatisch ausgefiihrt werden. Insbe-
sondere kann die Warenlbergabevorrichtung zusatzlich einen Roboter umfassen. Der Roboter
kann die Umverteilung der Waren gemaf dem Schritt h), wie bereits weiter oben beschrieben,
durchfihren.

[0085] Giinstig ist es auch, wenn die Schritte d), e), i) und gegebenenfalls ein (nachfolgend er-
lAuterter) Schritt j), und zumindest einer der Schritte f) bis h), bevorzugt die Schritte f) bis h),
vollautomatisch ausgefiihrt werden.

[0086] Das Transportieren geman den Schritten d), e), i) und gegebenenfalls dem Schritt j) kann
durch die erste Fdrdertechnik vollautomatisch ausgefiihrt werden. Die erste Fdrdertechnik kann
eine stationare Férdertechnik, beispielweise Rollenfdrderer, oder eine mobile Férdertechnik, bei-
spielweise Automated Guided Vehicle ,AGV" oder Autonomous Mobile Robots ,AMR" umfassen.
Die zweite Fordertechnik kann eine stationare Férdertechnik, beispielweise Rollenférderer, oder
eine mobile Fordertechnik, beispielweise Automated Guided Vehicle ,AGV* oder Autonomous
Mobile Robots ,AMR" umfassen.

[0087] Insbesondere werden der erste Warenaufnahmebehalter und zweite Warenaufnahmebe-
hélter nach dem Umpacken der Waren von einer Einlager- Férdertechnik (stationare Férdertech-
nik, beispielweise Rollenférderer, oder mobile Férdertechnik, beispielweise Automated Guided
Vehicle ,AGV" oder Autonomous Mobile Robots ,AMR") von der Umpackstation zu einem auto-
matisiert betriebenen Warenlager transportiert und in das Warenlager eingelagert.

[0088] Insbesondere kann das Entfernen des (entleerten) Abgabebehalters durch eine Greifvor-
richtung der Warenibergabevorrichtung erfolgen, welche auf einer Manipulationseinheit, bei-
spielsweise einem Gelenkarmroboter, Portalroboter und dgl. gelagert ist. Auch eine solche Greif-
vorrichtung und Manipulationseinheit ermdéglichen eine vollautomatische Durchfiihrung des
Schritts g).

[0089] Insbesondere kann das Umverteilen der Waren vom ersten Warenaufnahmebehalter auf
den Warenaufnahmeboden gemafn Schritt h) des vorgestellten Verfahrens zum Umpacken von
Waren unter Beteiligung des ersten Warenaufnahmebehalters und des Warenaufnahmebodens
und das Umverteilen der Waren vom ersten Warenaufnahmebehalter auf den zweiten Warenauf-
nahmebehalter und gegebenenfalls den Warenaufnahmeboden gemaf Schritt h) des vorgestell-
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ten Verfahrens zum Umpacken von Waren unter Beteiligung des ersten und zweiten Warenauf-
nahmebehalters und des optionalen Warenaufnahmebodens durch einen Roboter vollautoma-
tisch ausgefiihrt werden. Hierzu kann der Roboter einen Warengreifer umfassen, mittels welchem
eine oder gleichzeitig mehreren Waren aufgenommen und auf den Warenaufnahmeboden und/o-
der den zweiten Warenaufnahmebehalter abgelegt werden kénnen.

[0090] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren.

[0091] Vorteilhaft ist es, wenn

- der WarenlUbernahmebereich ausschlieBlich die erste Andienungsposition umfasst und
wenn die zweite Férdertechnik zusatzlich zum Transportieren des zweiten Warenaufnahmebe-
hélters in den Wareniibernahmebereich und, nachdem der erste Warenaufnahmebehalter aus
dem Wareniibernahmebereich (ab)transportiert wurde, zum Bereitstellen des zweiten Warenauf-
nahmebehalters in der ersten Andienungsposition ausgebildet ist, oder

- der Warenibernahmebereich die erste Andienungsposition und eine zweite Andienungs-
position umfasst und die zweite Férdertechnik zusatzlich zum Transportieren eines (leeren oder
teilweise beflllten) zweiten Warenaufnahmebehdlters in den Warenibernahmebereich und Be-
reitstellen des zweiten Warenaufnahmebehalters in der zweiten Andienungsposition und zum
Transportieren des (befiillten oder teilweise beflllten) zweiten Warenaufnahmebehélters aus dem
Warenibernahmebereich ausgebildet ist.

[0092] Insbesondere ist es dabei von Vorteil, wenn

a) der WarenlUbernahmebereich ausschlieBlich die erste Andienungsposition umfasst, der
erste Wareniibergabeschacht oberhalb der ersten Andienungsposition angeordnet ist und ein an
den ersten Warenlbergabeschacht anschlieBender (insbesondere horizontal ausgerichteter)
Warenaufnahmeboden vorgesehen ist,

b) der Warenibernahmebereich die erste Andienungsposition und eine zweite Andienungs-
position umfasst, der erste WarenlUbergabeschacht oberhalb der ersten Andienungsposition an-
geordnet ist und ein zweiter WarenlUbergabeschacht oberhalb der zweiten Andienungsposition
angeordnet ist und der (insbesondere horizontal ausgerichtete) Warenaufnahmeboden an den
ersten und zweiten Wareniibergabeschacht angrenzt und diese verbindet, oder

C) der Warenibernahmebereich die erste Andienungsposition und eine zweite Andienungs-
position umfasst, der erste Warenlbergabeschacht oberhalb der ersten Andienungsposition an-
geordnet ist und der (insbesondere horizontal ausgerichtete) Warenaufnahmeboden an den ers-
ten Wareniibergabeschacht angrenzt, zur zweiten Andienungsposition fiihrt und oberhalb dersel-
ben endet. Das heif3t, bei der Ausfihrungsvariante c) ist kein zweiter Wareniibergabeschacht
vorgesehen. Mit anderen Worten ist die zweite Andienungsposition ohne Wareniibergabeschacht
beziehungsweise ,schachtlos* ausgebildet.

[0093] Generell kann der Warenaufnahmeboden in den obigen Ausfihrungsvarianten als Rut-
sche oder Rinne ausgebildet sein oder eine solche umfassen. In diesem Fall wird ein Bewegen
der auf dem Warenaufnahmeboden abgelegten Waren, insbesondere zur zweiten Andienungs-
position, unterstitzt. Im Falle einer Rinne wird zudem das seitliche Herunterfallen der Waren vom
Warenaufnahmeboden verhindert.

[0094] Im Zusammenhang mit den vorgenannten Ausfiihrungsvarianten der Umpackstation ist
ein Verfahren von Vorteil, bei dem der Wareniibernahmebereich ausschlieBlich die erste Andie-
nungsposition umfasst, und das Verfahren zusatzlich den Schritt umfasst

)i (An)Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehélters in den Warenibernahmebe-
reich und Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehélters in der ersten Andienungsposition
wahrend des Schrittes i) oder nach dem Schritt i) mittels der zweiten Férdertechnik.

[0095] Nach dieser Ausfiihrung ist nur eine Andienungsposition, namlich eine erste Andienungs-
position vorgesehen, in der (zeitlich) aufeinander folgend der erste Warenaufnahmebehalter und
zweite Warenaufnahmebehélter an derselben (zumindest einen) Andienungsposition bereitge-
stellt werden. Dies ermdglicht insbesondere einen vergleichsweise kompakten Aufbau der Um-
packstation.
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[0096] Im Zusammenhang mit den vorgenannten Ausfiihrungsvarianten der Umpackstation ist
weiterhin ein Verfahren von Vorteil, bei dem die folgenden Schritte ausgefiihrt werden:

- Zwischenpufferung der Waren, welche die vorbestimmbare Flllhéhe im ersten Warenauf-
nahmebehalter Ubersteigen, auf dem Warenaufnahmeboden wéhrend des Schrittes j), und

- Ubergabe zumindest eines Teils der Waren, welche auf dem Warenaufnahmeboden zwi-
schengepuffert sind, vom Warenaufnahmeboden in den bereitgestellten zweiten Warenaufnah-
mebehalter. Als Folge ist im zweiten Warenaufnahmebehélter dann ein Anteil der aus dem Ab-
gabebehalter stammenden Waren enthalten.

[0097] Diese Variante des vorgestellten Verfahrens bezieht sich also auf Umpackstationen mit
einem Warenaufnahmeboden.

[0098] Um nach dem Entleeren der Waren geman Schritt f) mdglichst rasch das Abtransportieren
eines ersten Warenaufnahmebehalters zu erlauben, wird ein die Fillhéhe Gbersteigender (Ge-
samt)Anteil an Waren auf dem Warenaufnahmeboden abgelegt und zwischengepuffert, bis der
zweite Warenaufnahmebehélter bereitgestellt wird. Mit anderen Worten wird nicht nur ein Teil der
Waren aus dem besagten Anteil auf dem Warenaufnahmeboden abgelegt, sondern séamtliche
Waren aus dem Anteil.

[0099] Sobald sich der zweite Warenaufnahmebehélter in der ersten Andienungsposition befin-
det, werden alle Waren oder ein Teil der Waren vom Warenaufnahmeboden entnommen und in
den zweiten Warenaufnahmebehélter Gbergeben.

[00100] Fiir die Ubergabe der Waren in den zweiten Warenaufnahmebehlter kann ebenfalls
eine vorbestimmbare Flllh6he im zweiten Warenaufnahmebehélter vorgesehen sein. Die vorbe-
stimmbare Fillhdhe kann eine maximale Fillhdhe im zweiten Warenaufnahmebehélter sein oder
eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fillhéhe. Grundsatzlich kann die vor-
bestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an Waren bestimmt werden.

[00101] Es ist nun méglich, dass die Ubergabe eine Ubergabe von nur einem Teil der Waren
vom Warenaufnahmeboden in den bereitgestellien zweiten Warenaufnahmebehélter umfasst,
sodass im zweiten Warenaufnahmebehélter ein zweiter Anteil der aus dem Abgabebehélter stam-
menden Waren aufgenommen wird und ein restlicher Anteil der Waren auf dem Warenaufnah-
meboden verbleibt. Der erste Anteil und der zweite Anteil und der restliche Anteil ergeben in
diesem Fall die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehalter.

[00102] Der restliche Anteil kann so lange am Warenaufnahmeboden zwischengepuffert werden,
bis ein dritter Warenaufnahmebehalter in der ersten Andienungsposition bereitgestellt wird. So-
bald sich der dritte Warenaufnahmebehalter in der ersten Andienungsposition befindet, werden
alle Waren oder zumindest ein Teil der restlichen Waren vom Warenaufnahmeboden entnommen
und in den dritten Warenaufnahmebehalter umgeladen.

[00103] Gegebenenfalls kann der restliche Anteil der Waren auf weitere (vierte, finfte, etc.) Wa-
renaufnahmebehélter aufgeteilt werden bis sich letztendlich keine Waren mehr auf dem Waren-
aufnahmeboden befinden.

[00104] Weiterhin ist ein Verfahren von Vorteil, bei dem der Wareniibernahmebereich die erste
Andienungsposition und eine zweiten Andienungsposition umfasst, und bei dem der Schritt e)
zusatzlich umfasst:

- (An)Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehélters, welcher insbesondere als
Kleinladungstrager ausgebildet ist, in den Warenibernahmebereich und Bereitstellen des zwei-
ten Warenaufnahmebehalters in der zweiten Andienungsposition wahrend des Schrittes i) oder
nach dem Schritt i) mittels der zweiten Férdertechnik, oder

- Transportieren eines zweiten Warenaufnahmebehalters, welcher insbesondere als Han-
getasche ausgebildet ist, in den Wareniibernahmebereich und Bereitstellen des zweiten Waren-
aufnahmebehalters in der zweiten Andienungsposition wahrend des Schrittes i) oder nach dem
Schritt i} mittels einer dritten Férdertechnik.

[00105] Nach dieser Ausfiihrung ist eine erste Andienungsposition und eine zweite Andienungs-
position vorgesehen, in welchen der erste Warenaufnahmebehalter und zweite Warenaufnahme-
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behalter parallel bereitgestellt werden. Es sei erwéhnt, dass auch eine weitere Andienungsposi-
tion vorgesehen werden kann, in welcher ein weiterer Warenaufnahmebehélter parallel zum ers-
ten Warenaufnahmebehalter und zweiten Warenaufnahmebehalter bereitgestellt wird.

[00106] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsvariante des vorgestellten Verfahrens um-
fasst der Schritt h) zusatzlich:

- Ubergabe zumindest eines Teils der Waren vom ersten Warenaufnahmebehalter und/o-
der vom Warenaufnahmeboden in den bereitgestellten zweiten Warenaufnahmebehalter (sodass
im zweiten Warenaufnahmebehalter ein Anteil der aus dem Abgabebehalter stammenden Waren
enthalten ist) und wobei der Schritt i) ferner umfasst

- Abtransportieren des befilllten zweiten Warenaufnahmebehélters nach Beendigung einer
Umverteilung der Warenanteile und Ubergabe gemafi Schritt h) mittels der zweiten Fdrdertech-
nik.

[00107] Nach dieser Ausfihrung kann nach dem Entleeren der Waren geman Schritt f) die Um-
verteilung der Waren auf den in der ersten Andienungsposition bereitgestellten ersten Warenauf-
nahmebehalter und auf den in der zweiten Andienungsposition bereitgestellten zweiten Waren-
aufnahmebehélter sowie dem Warenaufnahmeboden erfolgen.

[00108] Dabei kann zumindest ein Teil von einem die vorbestimmbare Fillhdhe lbersteigenden
Anteil an Waren vom ersten Warenaufnahmebehalter in den zweiten Warenaufnahmebehalter
Ubergeben werden. Es ist demnach eine ,direkte* Ubergabe der Waren vom ersten Warenauf-
nahmebehalter in den zweiten Warenaufnahmebehalter mdglich.

[00109] Zum anderen kann zumindest ein Teil von einem die vorbestimmbare Fiillhdhe iberstei-
genden Anteil an Waren vom ersten Warenaufnahmebehélter voriibergehend auf den Warenauf-
nahmeboden abgegeben wird. Danach werden alle Waren oder nur ein Teil der Waren vom Wa-
renaufnahmeboden entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehalter Gibergeben. Es ist
demnach eine ,indirekte* Ubergabe der Waren vom ersten Warenaufnahmebehélter in den zwei-
ten Warenaufnahmebehalter mdglich.

[00110] Dariiber hinaus kann von einem die vorbestimmbare Flllhéhe lbersteigenden Anteil ein
Teil an Waren vom ersten Warenaufnahmebehalter in den zweiten Warenaufnahmebehalter und
ein Teil vom Warenaufnahmeboden in den zweiten Warenaufnahmebehélter Gbergeben werden.
Dabei kdnnen vom Warenaufnahmeboden alle Waren oder nur ein Teil der Waren entnommen
und in den zweiten Warenaufnahmebehalter Gbergeben werden.

[00111] Der zweite Warenaufnahmebehalter kann ebenso bis auf eine vorbestimmbare Fillhéhe
befiillt werden. Die vorbestimmbare Fiillhdhe kann eine maximale Flllhéhe im zweiten Waren-
aufnahmebehalter sein oder eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fillhéhe.
Grundsatzlich kann die vorbestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an Waren
bestimmt werden.

[00112] Der zweite Warenaufnahmebehalter enthlt nach der Ubergabe der Waren einen zwei-
ten Anteil der Waren aus dem Abgabebehalter.

[00113] Kann die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehélter von dem ersten Waren-
aufnahmebehélter und zweiten Warenaufnahmebehalter vollstdndig aufgenommen werden, so
ergeben der erste Anteil und zweite Anteil die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehal-
ter.

[00114] Ist die Gesamtmenge der Waren aus dem Abgabebehélter gréBer, kann ein weiterer
Anteil der Waren auf weitere (dritte, vierte, etc.) Warenaufnahmebehalter aufgeteilt werden bis
letztendlich eine vorbestimmbare Fillhéhe im ersten Warenaufnahmebehalter erreicht ist und
sich keine Waren mehr auf dem Warenaufnahmeboden befinden.

[00115] Fiir die Ubergabe der Waren in den zweiten Warenaufnahmebehalter kann ebenfalls
eine vorbestimmbare Flllh6he im zweiten Warenaufnahmebehélter vorgesehen sein. Die vorbe-
stimmbare Fiillhéhe kann eine maximale Fillhéhe im zweiten Warenaufnahmebehalter sein oder
eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fillhdhe. Grundsatzlich kann die vor-
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bestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an Waren bestimmt werden.

[00116] Grundsétzlich kann vorgesehen werden, dass vor dem Abtransportieren des befillten
ersten Warenaufnahmebehélters und zweiten Warenaufnahmebehélters im Schritt i) ein Ab-
schluss der Umverteilung an einer oben beschriebenen Erfassungsvorrichtung bestatigt wird.

[00117] Nach dieser optionalen Ausfiihrung umfasst der Schritt h) zusatzlich folgenden Schritt:
- Quittieren eines Abschlusses der Umverteilung an einer Erfassungsvorrichtung, welche
mit einer Steuereinheit verbunden ist, die ihrerseits die zweite Férdertechnik ansteuert, um den
ersten Warenaufnahmebehalter von der ersten Andienungsposition und den zweiten Warenauf-
nahmebehalter von der zweiten Andienungsposition abzutransportieren.

[00118] Generell vorteilhaft ist es auch, wenn die Umpackstation eine Offnungsvorrichtung zum
Offnen des Abgabebehélters oder zum Vorbereiten des Offnens des Abgabebehalters aufweist.
Auf diese Weise kann der Abgabebehélter in einem gebdffneten oder in einem fiir das Offnen
vorbereitetem Zustand in der Umpackstation bereitgestellt und/oder in den Warenabgabebereich
transportiert werden. Die Offnungsvorrichtung ist vorteilhaft Teil der Umpackstation, grundsatzlich
kann sie aber auch auBerhalb derselben angeordnet sein.

[00119] Insbesondere ist es bei der oben genannten Ausfiihrungsform von Vorteil, wenn die Off-
nungsvorrichtung eine Schneidevorrichtung zum Schneiden des Abgabebehalters, insbesondere
eines Bodens, einer Seitenwand, eines Deckels des Abgabebehalters oder eines Klebebands auf
dem Abgabebehalter, welches zum Verkleben des Bodens oder Deckels verwendet wird, um-
fasst, um die Waren im Abgabebehalter zuganglich zu machen, wobei der Abgabebehélter ins-
besondere als Kartonschachtel ausgebildet sein kann.

[00120] Insbesondere kann die Schneidevorrichtung im Verlauf der ersten Férdertechnik ange-
ordnet sein und die Kartonschachtel kann wéahrend des Schneidevorgangs auf der ersten Férder-
technik aufliegen. Demgeman kann ein auf der ersten Férdertechnik aufliegender Boden der Kar-
tonschachtel oder ein auf der ersten Férdertechnik aufliegender Deckel der Kartonschachtel auf-
oder eingeschnitten werden. Alternativ kann auch eine Seitenwand der Kartonschachtel auf- oder
eingeschnitten werden.

[00121] ,Aufschneiden” kann im gegebenen Zusammenhang bedeuten, dass die Kartonschach-
tel nach dem Aufschneiden geéffnet ist oder ohne weiteres Schneiden gedffnet werden kann.
,Einschneiden“ kann dagegen bedeuten, dass die Kartonschachtel lediglich fir das Offnen vor-
bereitet wird. Insbesondere ist der Boden, die Seitenwand und/oder der Deckel der Karton-
schachtel nach dem Einschneiden noch an wenigen Stellen mit dieser verbunden, wobei die we-
nigen Stellen jedoch mit geringem Aufwand aufgeschnitten oder aufgerissen werden kénnen. Ei-
nerseits wird das Offnen der Kartonschachtel auf diese Weise erleichtert, andererseits wird einem
vorzeitigen oder unerwiinschten Herausfallen der in der Kartonschachtel befindlichen Waren vor-
gebeugt.

[00122] In diesem Zusammenhang wird der Vollstandigkeit halber klargestellt, dass fur das ,Auf-
oder Einschneiden einer Kartonschachtel* nicht zwangslaufig Kartonmaterial durchtrennt werden
muss, sondern darunter auch das Trennen von (Klebe)bandern zu verstehen ist, welche das Kar-
tonmaterial zusammenhalten, wie beispielsweise im Fall mit einem Klebeband verklebte, um-
klappbare Laschen einer aufgerichteten Kartonschachtel.

[00123] Im Zusammenhang mit dem Bereitstellen und/oder Offnen des Abgabebehalters sind
auch folgende Verfahrensvarianten von Vorteil:

[00124] Generell kann

- der Abgabebehalter im Schritt d) in einem geschlossenen Zustand in den Warenabgabe-
bereich transportiert und im Warenabgabebereich geéffnet werden,

- der Abgabebehélter im Schritt d) in einem gedffneten Zustand in den Warenabgabebe-
reich transportiert werden, oder i

- der Abgabebehélter im Schritt d) in einem fiir das Offnen vorbereiteten Zustand in den
Warenabgabebereich transportiert und im Warenabgabebereich gedffnet werden.
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[00125] Insbesondere ist es von Vorteil, wenn

- der Abgabebehalter im Schritt a) in einem geschlossenen Zustand (in der Umpackstation)
bereitgestellt und im Schritt d) im geschlossenen Zustand in den Warenabgabebereich transpor-
tiert wird,

- der Abgabebehalter im Schritt a) in einem geschlossenen Zustand (in der Umpackstation)
bereitgestellt und mit einer Offnungsvorrichtung gedffnet oder fiir das Offnen vorbereitet wird und
im Schritt d) im ged6ffneten Zustand oder fiir das Offnen vorbereiteten Zustand in den Warenab-
gabebereich transportiert wird,

- der Abgabebehalter im Schritt a) in einem gedffneten Zustand (in der Umpackstation) be-
reitgestellt und im Schritt d) im gedffneten Zustand in den Warenabgabebereich transportiert wird,
- der Abgabebehalter im Schritt a) in einem flir das Offnen vorbereiteten Zustand (in der
Umpackstation) bereitgestellt und im Schritt d) im fir das Offnen vorbereiteten Zustand in den
Warenabgabebereich bewegt wird, oder )

- der Abgabebehalter im Schritt a) in einem fir das Offnen vorbereitetem Zustand (in der
Umpackstation) bereitgestellt, mit einer Offnungsvorrichtung ge6ffnet und im Schritt d) im gedff-
neten Zustand in den Warenabgabebereich transportiert wird.

[00126] Der Abgabebehilter kann in geschlossenem, gedffneten oder in einem fiir das Offnen
vorbereitetem Zustand in der Umpackstation bereitgestellt und/oder in den Warenabgabebereich
transportiert werden.

[00127] Dementsprechend kann ein Offnen oder ein Vorbereiten fiir das Offnen des Abgabebe-
hélters vor dem Erreichen des Warenabgabebereichs durchgefihrt werden, entweder in der Um-
packstation selbst oder wahrend des Transportierens des Abgabebehélters zur Umpackstation.

[00128] Wird der Abgabebehilter in einem geschlossenen oder in einem fiir das Offnen vorbe-
reiteten Zustand in den Warenabgabebereich bewegt, dann wird der Abgabebehélter im Wa-
renabgabebereich gedffnet.

[00129] Grundsatzlich ware auch denkbar, dass der Abgabebehalter nicht fir ein VerschlieBen
vorgesehen ist. Ein Offnen kann dann vollstandig unterbleiben. In einem solchen Fall kann - im
Schritt f) - beim Entleeren des Abgabebehélters die Relativbewegung zwischen dem Abgabebe-
héalter und dem ersten Wareniibergabeschacht ein Kippen oder Wenden des Abgabebehélters
umfassen, so dass der Abgabebehalter in eine Position gebracht wird, in der die Waren, insbe-
sondere unter Schwerkrafteinwirkung, vom Abgabebehdlter tiber den ersten Warenibergabe-
schacht in den bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehalter abgegeben werden kénnen.

[00130] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt:

- Bereitstellen einer Offnungsvorrichtung

umfassen.

[00131] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung die Offnungsvorrichtung unabhangig
von der Umpackstation vorgesehen werden, sodass ein Offnen des Abgabebehalters auBBerhalb
der Umpackstation erfolgt. Demgemaf kann das Kommissioniersystem die Umpackstation und
die Offnungsvorrichtung umfassen. Die Umpackstation ist der Offnungsvorrichtung nachgelagert.

[00132] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt
- Bereitstellen einer Offnungsvorrichtung in der Umpackstation.
umfassen.

[00133] Ein Offnen des Abgabebehilters kann insbesondere dann notwendig werden, wenn der
Abgabebehélter als geschlossene Kartonschachtel gestaltet ist, welche mit den Waren befillt ist.
Eine solche Kartonschachtel umfasst einen Boden, Seitenwande, eine dem Boden gegeniiber-
liegende (obenseitige) Zugangsdffnung und einen die Zugangséffnung verschlieBenden Deckel.

[00134] Der Boden kann (insbesondere vier) umklappbare (Boden)Laschen umfassen, die an
den Seitenwanden angeordnet und zum Boden verklebt werden. Zum Verkleben der Laschen
des Bodens kann ein Klebeband verwendet werden.
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[00135] Der Deckel kann (insbesondere vier) umklappbare (Deckel)Laschen umfassen, die an
den Seitenwanden, insbesondere schwenkbar an Kanten der Seitenwande, angeordnet sind und
zum Deckel verklebt werden/sind. Zum Verkleben der Laschen des Deckels kann ein Klebeband
verwendet werden. Sofern die Kartonschachtel keine umklappbaren (Deckel)Laschen umfasst,
kann die obenseitig gedffnete Kartonschachtel mit einem zusatzlich angefertigten Deckel ver-
schlossen werden. Der Deckel kann mit der Kartonschachtel verklebt werden. Zum Verkleben
des Deckels kann ein Klebeband verwendet werden. Es verbleibt also beispielsweise zwischen
den zum Bilden des Bodens eingefalteten Laschen ein Spalt, der durch einen Streifen aus Kle-
beband verschlossen wird.

[00136] Ein Offnen des Abgabebehélters kann insbesondere folgende Schritte umfassen:

- (nur) ein Aufschneiden eines Klebebandes auf dem Abgabebehalter, insbesondere eines
Klebebandes, welches zum Verkleben eines Bodens oder Deckels am Abgabebehalter verwen-
det wird,

- ein Einschneiden eines Bodens, einer Seitenwand oder eines Deckels des Abgabebehal-
ters und ein Wegklappen des Bodens, der Seitenwand oder des Deckels oder eines Bodenab-
schnittes, Seitenwandabschnittes oder Deckelabschnittes,

- ein Wegschneiden eines Bodens, einer Seitenwand oder eines Deckels des Abgabebe-
hélters, oder

- ein Abheben eines Deckels.

[00137] Das Einschneiden oder Wegschneiden kann insbesondere auch derart ausgefiihrt sein,
dass der Boden, Deckel oder die Seitenwand des Abgabebehélters nach dem Einschneiden oder
Wegschneiden noch an wenigen Stellen mit dem Abgabebehalter verbunden ist, die jedoch mit
geringem Aufwand aufgeschnitten oder aufgerissen werden kénnen. Einerseits kann so das Off-
nen des Abgabebehdlters erleichtert werden, andererseits kann einem vorzeitigen oder uner-
wiinschten Herausfallen der in dem Abgabebehélter befindlichen Waren vorgebeugt werden.

[00138] Ein Vorbereiten des Abgabebehilters fiir das Offnen kann insbesondere folgende
Schritte umfassen:

- (nur) ein zumindest teilweises Aufschneiden eines Klebebandes auf dem Abgabebehélter,
insbesondere eines Klebebandes, welches zum Verkleben eines Bodens oder Deckels am Ab-
gabebehélter verwendet wird,

- ein Anbringen einer Perforierung an einem Boden, einer Seitenwand oder einem Deckel
des Abgabebehalters, oder

- ein Einschneiden eines Bodens, einer Seitenwand oder eines Deckels des Abgabebehal-
ters ohne ein Wegklappen des Bodens, der Seitenwand oder des Deckels oder eines Bodenab-
schnittes, Seitenwandabschnittes oder Deckelabschnittes.

[00139] Diese vorgeschlagenen Verfahrensschritte kénnen durch die Offnungsvorrichtung auto-
matisch oder durch einen Lagerarbeiter manuell ausgefihrt werden. Auch kénnen diese Verfah-
rensschritte eine Kombination aus einem automatischen Verfahrensteilschritt und einem manu-
ellen Verfahrensteilschritt umfassen.

[00140] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsvariante der Umpackstation kann vorgesehen
sein, dass

- die Warenilbergabevorrichtung zuséatzlich eine Manipulationseinheit mit einer durch eine
Antriebseinheit im Wareniibergabebereich bewegbaren Greifvorrichtung zum Anheben des Ab-
gabebehalters relativ zum ersten Warenibergabeschacht umfasst,

- die Warenilbergabevorrichtung zuséatzlich eine Manipulationseinheit mit einer durch eine
Antriebseinheit im Warenibergabebereich bewegbaren Greifvorrichtung zum Fixieren einer ver-
tikalen Position des Abgabebehalters relativ zum ersten Wareniibergabeschacht umfasst und der
Warenaufnahmeboden, sofern ein Warenaufnahmeboden vorgesehen ist, vertikal verstellbar
ausgefiihrt ist,

- die Warenilbergabevorrichtung zuséatzlich eine Manipulationseinheit mit einer durch eine
Antriebseinheit aus dem Warenlbergabebereich herausbewegbaren und in dem Wareniiberga-
bebereich bewegbaren Greifvorrichtung zum Anheben des Abgabebehalters und/oder zum late-
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ralen Bewegen des Abgabebehalters von einer zum ersten Warenlbergabeschacht lateral beab-
standeten Ubernahmeposition in eine Ubergabeposition oberhalb des ersten Warenibergabe-
schachts umfasst, und/oder

- die Warenilbergabevorrichtung zuséatzlich eine Manipulationseinheit mit einer durch eine
Antriebseinheit aus dem Warenlbergabebereich herausbewegbaren und in dem Wareniiberga-
bebereich bewegbaren Greifvorrichtung zum Anheben des Abgabebehélters und zum hangen-
den Transport des Abgabebehélters oberhalb des Wareniibernahmebereichs zwischen der ers-
ten Andienungsposition und der zweiten Andienungsposition.

[00141] Die Manipulationseinheit kann beispielsweise als manuell zu bedienende Tragvorrich-
tung ausgebildet sein, beispielsweise als Hebezeug mit Greifvorrichtung, das an einer Trag-
schiene langs verfahrbar ist (insbesondere manuell verfahrbar). Denkbar ist weiterhin, dass die
Manipulationseinheit ganz oder zum Teil motorisiert ist. Beispielsweise kann das Hebezeug die
Greifvorrichtung und/oder ein Langsantrieb motorisch angetrieben sein (jedoch manuell oder teil-
automatisch aktiviert werden). Denkbar ist schlieBlich auch, dass die Manipulationseinheit als
Roboter ausgebildet ist und Bewegungsablaufe vollautomatisch ausgefiihrt werden.

[00142] Insbesondere kann die Manipulationseinheit als Gelenkarmroboter oder Portalroboter
ausgebildet sein.

[00143] Im gegebenen Zusammenhang ist auch ein Verfahren von Vorteil, bei dem die Waren-
Ubergabevorrichtung zusatzlich eine Greifvorrichtung umfasst und bei dem der Schritt d)

d1)  ein Transportieren des Abgabebehalters auf dem Warenaufnahmeboden in eine Uberga-
beposition (im Wesentlichen zentral) oberhalb des ersten Warenlibergabeschachts mittels der
ersten Fordertechnik und ein Anheben des Abgabebehalters relativ zum ersten Warenibergabe-
schacht mittels der Manipulationseinheit umfasst, )

d2) ein Transportieren des Abgabebehalters auf dem Warenaufnahmeboden in eine Uberga-
beposition (im Wesentlichen zentral) oberhalb des ersten Warenlibergabeschachts mittels der
ersten Fordertechnik, ein Fixieren des Abgabebehalters mittels der Manipulationseinheit und ein
Absenken des Warenaufnahmebodens umfasst, oder

d3) ein Transportieren des Abgabebehalters in eine lateral zum ersten Wareniibergabe-
schacht beabstandete Ubernahmeposition mittels der ersten Férdertechnik und anschlieBend ein
Anheben des Abgabebehélters und/oder ein laterales Bewegen des Abgabebehalters (im We-
sentlichen zentral) von der Ubernahmeposition in eine Ubergabeposition (im Wesentlichen zent-
ral) oberhalb des ersten Wareniibergabeschachts mittels der Manipulationseinheit umfasst.

[00144] Die Variante d1) kann auch ein Absenken des Warenaufnahmebodens umfassen, be-
ziehungsweise kann die Variante d2) auch ein Anheben des Abgabebehélters in den Warenab-
gabebereich umfassen.

[00145] Besonders vorteilhaft ist es, wenn

- das Entleeren des Abgabebehalters gemaf Schritt f) in den Fallen d1) oder d2) automa-
tisch durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter und dem Warenaufnahmebo-
den erfolgt (d.h. weil die Laschen des Deckels durch das Gewicht der Waren automatisch nach
unten klappen).

[00146] Mit anderen Worten erfolgt durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter
und dem Warenaufnahmeboden eine dadurch verursachte automatische Offnung des Abgabe-
behalters. Beziehungsweise erfolgt das Entleeren des Abgabebehalters geman Schritt f) in dem
Fall d3) alleinig durch das laterale Bewegen des Abgabebehalters von der Ubernahmeposition in
die Ubergabeposition oberhalb des ersten Wareniibergabeschachts. Auf diese Weise sind fiir das
Entleeren des Abgabebehélters keine weiteren Schritte erforderlich. Das Entleeren des Abgabe-
behélters erfolgt somit auf besonders effiziente Weise.

[00147] Insbesondere kann dazu vorteilhaft ein Verfahren vorgesehen werden, bei dem

- das Entleeren des Abgabebehélters geman Schritt f) im Fall d1) automatisch durch das
Anheben des Abgabebehdlters erfolgt (d.h. weil die Laschen des Bodens oder Laschen des De-
ckels durch das Gewicht der Waren automatisch nach unten klappen),
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- das Entleeren des Abgabebehélters gemani Schritt f) im Fall d2) automatisch durch das
Absenken des Warenaufnahmebodens erfolgt (d.h. weil die Laschen des Bodens oder Laschen
des Deckels durch das Gewicht der Waren automatisch nach unten klappen), oder

- das Entleeren des Abgabebehalters geman Schritt f) in den Fallen d1), d2) oder d3) ein
aktives Offnen des Abgabebehélters durch einen Lagerarbeiter oder Roboter umfasst, oder

- das Entleeren des Abgabebehalters ein Bewegen einer Warenriickhaltevorrichtung in eine
Freigabeposition umfasst, wobei die Warenriickhaltevorrichtung zum bedarfsweisen Verschlie-
Ben oder Offnen des ersten Wareniibergabeschachts vorgesehen ist und die Offnung des ersten
Wareniibergabeschachts in der Freigabeposition der Warenrlckhaltevorrichtung freigegeben ist.

[00148] Die Warenriickhaltevorrichtung kann insbesondere iber dem ersten Wareniibergabe-
schacht angeordnet sein. Die Warenriickhaltevorrichtung kann, vorzugsweise sehr schnell, seit-
lich bewegt werden, schnell in einem Abwartswinkel bewegt werden oder alternativ abgesenkt
und danach oder gleichzeitig seitlich in die Freigabeposition bewegt werden, sodass die Offnung
des ersten Warenlibergabeschachts freigegeben wird. Alternativ kann die Warenriickhaltevor-
richtung horizontal oder vertikal angelenkt oder auf andere Weise in die Freigabeposition bewegt
werden. Die Warenrlckhaltevorrichtung kann vorteilhafterweise durch zumindest einen Aktuator
bewegt werden, zum Beispiel durch elektrische oder pneumatische Aktuatoren oder durch irgend-
eine andere geeignete Betatigung. Die Warenriickhaltevorrichtung kann insbesondere als eine
(horizontal) bewegliche Platte ausgebildet sein, die mittels eines Linearantriebes oder eines
Schwenkantriebes bewegbar ist. Geman einer vorteilhaften alternativen Ausfiihrung kann die
Warenriickhaltevorrichtung als eine mehrteilige Iris ausgebildet sein. Die Iris kann mehrere La-
mellen umfassen, wobei vorzugsweise jede Lamelle auf einer Achse gelagert ist. Vorzugsweise
sind alle Lamellen mit einem Ring Uber jeweils eine weitere Achse verbunden, damit sie sich
gemeinsam bewegen kdnnen. Die Lamellen kénnen (ber eine Mechanik gemeinsam nach innen
oder auBen gedreht werden. Geman einer vorteilhaften alternativen Ausfihrung kann die Waren-
rickhaltevorrichtung als ein Rollladen ausgebildet sein, welcher Rollladen in einer Horizontal-
ebene bewegbar und um eine parallel zur Horizontalachse liegende Wickelachse auf-/abwickel-
bar ist. Alternativ kann der Rollladen umlenkbar zwischen einer Horizontalebene und einer Verti-
kalebene bewegbar angeordnet sein.

[00149] Das erfindungsgeméaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den folgenden Schritt umfassen:

- Bereitstellen einer Warenriickhaltevorrichtung zum VerschlieBen des ersten Warentiber-
gabeschachts, welche Warenriickhaltevorrichtung vorzugsweise (ber dem Wareniibergabe-
schacht angeordnet ist und in eine Freigabeposition, in der die Offnung des ersten Wareniiber-
gabeschachts freigegeben ist, und eine Verschlussposition, in der die Offnung des Warenuber-
gabeschachts verschlossen ist, bewegbar ist.

[00150] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante wird ein Verfahren vorgesehen, bei dem der Ab-
gabebehélter als Kartonschachtel ausgebildet ist und bei dem ein Boden, eine Seitenwand, ein
Deckel der Kartonschachtel oder ein Klebeband auf der Kartonschachtel, welches zum Verkleben
des Bodens oder Deckels verwendet wird, i

- im Fall d1) vor dem Transportieren des Abgabebehalters in die Ubergabeposition oberhalb
des ersten Warenibergabeschachts, i

- im Fall d2) vor dem Transportieren des Abgabebehalters in die Ubergabeposition oberhalb
des ersten Wareniibergabeschachts, oder

- im Fall d3) vor dem Transportieren des Abgabebehalters zu der lateral vom ersten Wa-
renlibergabeschacht beabstandeten Ubernahmeposition, von einer als Schneidevorrichtung aus-
gebildeten Offnungsvorrichtung (der Umpackstation) geschnitten wird, um die Waren im Abgab-
ebehélter zuganglich zu machen (insbesondere kann die Schneidevorrichtung im Verlauf der ers-
ten Fordertechnik angeordnet sein).

Vorteilhafterweise ist dadurch eine effizientes, standardisiertes Zuganglichmachen der Waren im
Abgabebehalter ermdglicht.

[00151] Besonders vorteilhaft ist es zudem, wenn der Abgabebehalter als Kartonschachtel aus-
gebildet ist, welche einen Boden, Seitenwande und einen Deckel umfasst, wobei der Boden oder
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der Deckel umklappbare Laschen umfasst, wobei wahrend des Entleerens des Abgabebehalters
gemalf Schritt f) der Boden oder der Deckel in Richtung auf den ersten Wareniibergabeschacht
zugewandt ist und die Laschen zumindest zeitweise in den ersten Wareniibergabeschacht hin-
einragen.

[00152] Auf diese Weise kann wahrend des Entleerens des Abgabebehélters gemaf Schritt f)
durch die Laschen zumindest zeitweise ein Fallschacht ausgebildet werden, welcher mit dem
ersten Wareniibergabeschacht verbunden ist. Dadurch kann verhindert werden, dass Waren
wahrend des Entleerens des Abgabebehélters seitlich unkontrolliert aus dem Fallschacht heraus-
rutschen. Zudem dienen die Laschen wéahrend des Entleerens des Abgabebehalters den Waren
als Fihrung. Es kann sich auch von Vorteil erweisen, wenn sich die Laschen wéhrend des Ent-
leerens des Abgabebehalters gemaf Schritt f) an Schachtwénden des ersten Warenilibergabe-
schacht abstitzen.

[00153] In einer glnstigen Ausflihrungsvariante der Umpackstation kann vorgesehen werden,
dass

- der erste Warenaufnahmebehalter und der zweite Warenaufnahmebehalter jeweils als
Kleinladungstrager ausgebildet ist, oder

- der erste Warenaufnahmebehélter als Kleinladungstrager und der zweite Warenaufnah-
mebehalter als Hangetasche ausgebildet ist, und eine dritte Férdertechnik vorgesehen ist, welche
durch eine Hangefdrdereinrichtung zum Transportieren der Hangetasche in den Wareniibernah-
mebereich und zum Bereitstellen der Hangetasche in der zweiten Andienungsposition und zum
Transportieren der Hangetasche aus dem Wareniibernahmebereich gebildet ist.

[00154] In einer korrespondierenden Ausflihrungsvariante des vorgeschlagenen Verfahrens ist
es glnstig, wenn

- der erste Warenaufnahmebehalter und der zweite Warenaufnahmebehalter jeweils als
Kleinladungstrager ausgebildet ist,

- der erste Warenaufnahmebehalter und der zweite Warenaufnahmebehalter als Hangeta-
sche ausgebildet ist, oder

- der erste Warenaufnahmebehélter als Kleinladungstrager und der zweite Warenaufnah-
mebehalter als Hangetasche ausgebildet ist, wobei das (An)Transportieren des ersten Waren-
aufnahmebehélters und des zweiten Warenaufnahmebehélters gemaf Schritt e), i) und j), wenn
diese durch einen Kleinladungstrager gebildet sind, mittels der zweiten Férdertechnik erfolgt, und
das Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters gemaf Schritt e), i) und j), wenn dieser
durch eine Hangetasche gebildet ist, mittels einer dritten Férdertechnik erfolgt, welche als
Hangefordertechnik ausgebildet ist.

[00155] Auf diese Weise werden fiir die vorgeschlagene Umpackstation beziehungsweise fir
das vorgeschlagene Verfahren gut handhabbare Warenaufnahmebehélter eingesetzt, wobei sich
Kleinladungstréager insbesondere fiir die Aufnahme einer Vielzahl von Waren eignen und sich
Hangetaschen insbesondere, aber nicht nur, fir die Aufnahme jeweils einer Ware eignen. Der
Kleinladungstrager umfasst einen Boden, Seitenwande und eine dem Boden gegenliberliegende
(obenseitige) Offnung und bildet an den Seitenwanden eine Oberkante aus.

[00156] Generell ist es von Vorteil, wenn der erste Warenlbergabeschacht und/oder der zweite
Warenibergabeschacht trichterférmig ausgebildet ist. Auf diese Weise werden die Waren bei der
Abgabe in den ersten beziehungsweise zweiten Warenaufnahmebehélter gut gefihrt. Ein trich-
terférmiger erster Warenlibergabeschacht ist auch dann besonders vorteilhaft, wenn der Abgab-
ebehéalter gréBer ist als der erste Warenaufnahmebehélter.

[00157] Ginstig ist es weiterhin, wenn

- ein Volumen des ersten Warenibergabeschachts weniger als 30% eines Aufnahmevolu-
mens des ersten Warenaufnahmebehélters betragt, und gegebenenfalls

- ein Volumen des zweiten Warenlbergabeschachts weniger als 30% eines Aufnahmevo-
lumens des zweiten Warenaufnahmebehélters betragt.

[00158] Insbesondere ist es von Vorteil, wenn
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- die Warentbergabevorrichtung in den weiter oben genannten Fallen a) oder c) einen ers-
ten Warenaufnahmebehalter umfasst, welcher unterhalb des ersten Warenlbergabeschachts an-
geordnet ist, und ein Volumen des ersten Wareniibergabeschachts weniger als 30% eines Auf-
nahmevolumens im ersten Warenaufnahmebehélter betragt, oder

- die Warenlbergabevorrichtung in dem weiter oben genannten Fall b) einen ersten Wa-
renaufnahmebehélter umfasst, welcher unterhalb des ersten Wareniibergabeschachts angeord-
net ist, und ein Volumen des ersten Wareniibergabeschachts weniger als 30% eines Aufnahme-
volumens im ersten Warenaufnahmebehalter betragt und einen zweiten Warenaufnahmebehalter
umfasst, welcher unterhalb des zweiten Wareniibergabeschachts angeordnet ist, und ein Volu-
men des zweiten Warenlbergabeschachts weniger als 30% eines Aufnahmevolumens im zwei-
ten Warenaufnahmebehélter betragt.

[00159] Auf diese Weise kann ein Anteil von Waren, welcher fiir das Umladen auf den Waren-
aufnahmeboden oder in den zweiten Warenaufnahmebehélter aus dem ersten Wareniibergabe-
schacht gehoben werden missen, klein gehalten werden.

[00160] Dadurch kann der Vorgang von einem Arbeiter oder Roboter relativ leicht ausgefiihrt
werden.

[00161] In einer weiteren glinstigen Ausfiihrungsvariante der Umpackstation kann vorgesehen
sein, dass

- der erste Warenaufnahmebehalter und der zweite Warenaufnahmebehalter jeweils durch
einen Kleinladungstrager ausgebildet sind und der erste Wareniibergabeschacht Schachtwande
und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung umfasst, welche durch die Schachtwéande be-
grenzt ist und welche an eine Offnung des Kleinladungstragers hinsichtlich Form und/oder Gro3e
angepasst ist, und/oder

- der erste Warenaufnahmebehélter durch einen Kleinladungstréager ausgebildet ist und in
der ersten Andienungsposition bereitstellbar ist, wobei der erste Warenibergabeschacht
Schachtwéande und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung umfasst, welche durch die
Schachtwande begrenzt ist und welche an eine Offnung des Kleinladungstragers hinsichtlich
Form und/oder GréBe angepasst ist, und der zweite Warenaufnahmebehalter durch einen Klein-
ladungstréager ausgebildet ist und in der zweiten Andienungsposition bereitstellbar ist, wobei der
zweite Warenibergabeschacht, sofern ein zweiter Wareniibergabeschacht vorgesehen ist,
Schachtwéande und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung umfasst, welche durch die
Schachtwande begrenzt ist und welche an eine Offnung des Kleinladungstragers hinsichtlich
Form und/oder GréBe angepasst ist.

[00162] Durch die vorgeschlagenen MaBnahmen wird eine Beladung des ersten Warenaufnah-
mebehalters und des zweiten Warenaufnahmebehélters unterstitzt und einem Verkeilen der Wa-
ren im Warenibergabeschacht und/oder im Warenaufnahmebehalter vorgebeugt. Allgemein um-
fasst der erste Warenlibergabeschacht an einem oberen Ende eine Zufiihréffnung und an einem
unteren Ende eine Abgabedffnung sowie Schachtwénde. Die Zufiihréffnung und die Abgabedff-
nung sind durch die Schachtwande begrenzt.

[00163] Ginstig ist es auch, wenn

- an der ersten Andienungsposition ein Vertikalabstand von einer Férderebene der zweiten
Fordertechnik zu einer Unterkante des ersten Wareniibergabeschachts in den Fallen a), b) und
¢) weniger als 30 cm betragt, und/oder

- an der zweiten Andienungsposition ein Vertikalabstand von einer Férderebene der zwei-
ten Férdertechnik zu einer Unterkante des zweiten Warenlibergabeschachts im Fall b) weniger
als 30 cm betrégt, und/oder

- an der zweiten Andienungsposition ein Vertikalabstand von einer Férderebene der zwei-
ten Férdertechnik zu einer Unterkante des Warenaufnahmebodens im Bereich eines Endes ober-
halb der zweiten Andienungsposition im Fall ¢) weniger als 30 cm betragt.

[00164] Dadurch wird einerseits erreicht, dass die Warenaufnahmebehalter problemlos an der
ersten beziehungsweise zweiten Andienungsposition bereitgestellt werden kénnen, andererseits
auch, dass die Waren beim Beladen der Warenaufnahmebehélter nicht seitlich auf die zweiten
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Fordertechnik fallen kénnen.

[00165] Zum selben Zweck ist es von Vorteil, wenn

- der erste Warenaufnahmebehalter und der zweite Warenaufnahmebehalter jeweils durch
einen Kleinladungstrager ausgebildet sind, und

- im Fall a) ein Vertikalabstand zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers und ei-
ner Unterkante des ersten Wareniibergabeschachts zwischen 3 cm und 6 cm betragt, wenn einer
der Kleinladungstrager in der ersten Andienungsposition bereitgestellt wird, oder

- im Fall b) ein Vertikalabstand zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers und ei-
ner Unterkante des ersten Warenibergabeschachts zwischen 3 cm und 6 cm betréagt, wenn ein
Kleinladungstrager in der ersten Andienungsposition bereitgestellt wird, und ein Vertikalabstand
zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers und einer Unterkante des zweiten Waren-
Ubergabeschachts zwischen 3 cm und 6 cm betragt, wenn ein Kleinladungstrager in der zweiten
Andienungsposition bereitgestellt wird, oder

- im Fall ¢) ein Vertikalabstand zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers und ei-
ner Unterkante des ersten Warenibergabeschachts zwischen 3 cm und 6 cm betragt, wenn ein
Kleinladungstrager in der ersten Andienungsposition bereitgestellt wird, und ein Vertikalabstand
zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers und einer Unterkante des Warenaufnahme-
bodens zwischen 3 cm und 6 cm betragt, wenn ein Kleinladungstrager in der zweiten Andienungs-
position bereitgestellt wird.

[00166] Generell umfasst der Kleinladungstrager einen Boden, Seitenwénde und eine dem Bo-
den gegeniberliegende (obenseitige) Offnung und bildet an den Seitenwénden eine Oberkante
aus. Der erste Wareniibergabeschacht umfasst Schachtwande und an einem unteren Ende eine
Abgabedffnung Eine Unterkante wird von den Schachtwanden ausgebildet. Ist ein zweiter Wa-
renlibergabeschacht vorgesehen, so umfasst dieser Schachtwande und an einem unteren Ende
eine Abgabe6ffnung. Eine Unterkante wird von den Schachtwénden ausgebildet.

[00167] Ginstig ist es auch, wenn die Umpackstation einen Abgabebehalter im Warenabgabe-
bereich aufweist, wobei ein Vertikalabstand von einer Unterkante des gedffneten Abgabebehal-
ters im Warenabgabebereich zur Oberkante des ersten Wareniibergabeschachts in einem Be-
reich von 2 cm bis 50 cm liegt. Dadurch wird einerseits erreicht, dass die Abgabebehalters prob-
lemlos in den Warenabgabebereich transportiert werden kann, andererseits auch, dass die Wa-
ren beim Beladen der Warenaufnahmebehalter nicht am ersten Wareniibergabeschacht seitlich
vorbei fallen kénnen.

[00168] Vorteilhaft ist es auch, wenn die Umpackstation eine Erfassungseinrichtung aufweist,
welche zum Quittieren eines Abschlusses einer Umverteilung ausgebildet ist, und eine mit der
Erfassungseinrichtung verbundene Steuereinheit, welche zum Ausldsen eines (Ab)Transportie-
rens des ersten Warenaufnahmebehélters und/oder zweiten Warenaufnahmebehélters aus dem
Wareniibernahmebereich ausgebildet ist. GleichermaBen ist es von Vorteil, wenn ein Abschluss
des Schritts h) an einer Erfassungseinrichtung quittiert wird, welche mit einer Steuereinheit ver-
bunden ist, und die Steuereinheit den Schritt i) ausldst. Die Erfassungsvorrichtung kann mit einer
Steuereinheit verbunden sein, die ihrerseits die zweite Fordertechnik ansteuert. Die Erfassungs-
vorrichtung kann eine Quittiertaste oder dergleichen umfassen, durch welche ein (Quittier)Signal
erzeugt wird, wenn der Lagerarbeiter den Abschluss einer gerade durchgefiihrten Umverteilung
- geman Schritt h) - der Steuereinheit meldet. Die Quittiertaste kann einen softwaretechnisch
gestalteten Bestatigungsknopf auf einer Bildschirmoberflache oder einen hardwaretechnisch ge-
stalteten Bestatigungsknopf umfassen. Die Erfassungsvorrichtung kann aber auch eine opto-
elektronische Sensorik umfassen, welche ein (Quittier)Signal erzeugt und der Steuereinheit ber-
mittelt, wenn der Lagerarbeiter eine gerade durchgefiihrte Umverteilung - geman Schritt h) - ab-
geschlossen hat. In diesem Fall kann die erfolgten Umverteilung beriihrungslos erfasst werden.
Beispielsweise kann die Erfassungsvorrichtung als CCD-Kamera ausgebildet sein oder eine sol-
che umfassen.

[00169] Im obigen Zusammenhang ist es von Vorteil, wenn die Umpackstation aufweist:
- eine sensorische Erfassungseinrichtung
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i) die zur sensorischen Erfassung einer Anzahl von auf dem Warenaufnahmeboden

abgelegten Waren ausgebildet ist, und/oder
ii) die zur sensorischen Erfassung einer Anzahl von in den zweiten Warenaufnahme-

behélter abgegebenen Waren ausgebildet ist, und/oder
- eine manuelle Erfassungseinrichtung

iii) die zur Erfassung einer Anzahl an Waren von auf dem Warenaufnahmeboden ab-
gelegten Waren und/oder einer Anzahl an Waren von in den zweiten Warenaufnahmebehalter
und gegebenenfalls einen weiteren Warenaufnahmebehalter abgegebenen Waren ausgebildet
ist, und die zur Ausgabe einer Aufforderung an einen Lagerarbeiter an der Umpackstation zur
Erfassung der besagten Anzahl ausgebildet ist, und
- eine Rechnereinheit zur Subtraktion der in Punkt i), ii) oder iii) erfassten Anzahl von Waren
von einer bekannten Anzahl an Waren, welche im Abgabebehélter enthalten waren.

[00170] Demgemas ist es bei einem Verfahren auch von Vorteil, wenn

i) eine Anzahl der nach dem Schritt h) auf den Warenaufnahmeboden abgelegten Waren
durch eine sensorische Erfassungseinrichtung erfasst wird, oder eine Aufforderung erfolgt, die
besagte Anzahl Gber eine manuelle Erfassungseinrichtung zu erfassen, wobei eine im ersten
Warenaufnahmebehélter befindliche Anzahl an Waren von einer Rechnereinheit durch Subtrak-
tion der erfassten Anzahl an Waren, welche auf dem Warenaufnahmeboden abgelegt wurden,
von einer bekannten Anzahl an Waren, welche im Abgabebehalter enthalten waren, ermittelt wird,
und/oder

ii) eine Anzahl an Waren, welche in den zweiten Warenaufnahmebehélter und gegebenen-
falls in einen weiteren Warenaufnahmebehélter abgegeben wurden, durch eine sensorische Er-
fassungseinrichtung erfasst wird, oder eine Aufforderung erfolgt, die besagte Anzahl iber eine
manuelle Erfassungseinrichtung zu erfassen, wobei eine im ersten Warenaufnahmebehalter be-
findliche Anzahl an Waren von einer Rechnereinheit durch Subtraktion der in Summe in den zwei-
ten Warenaufnahmebehalter und gegebenenfalls einen weiteren Warenaufnahmebehalter abge-
gebenen Waren von einer bekannten Anzahl an Waren, welche im Abgabebehalter enthalten
waren, ermittelt wird.

[00171] Auf diese Weise kann von einer Anzahl auf dem Warenaufnahmeboden oder in den
zweiten Warenaufnahmebehalter abgelegten Waren und einer Anzahl von Waren im Abgabebe-
hélter auf die Anzahl der in den ersten Warenaufnahmebehalter abgelegten Waren riickgeschlos-
sen werden. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Abgabe von Waren in den ersten
Warenaufnahmebehélter nicht beobachtet werden kann, beispielsweise weil diese von einem
Warenibergabeschacht und/oder von Laschen des Abgabebehélter verdeckt wird. Die Anzahl an
Waren im Abgabebehalter kann zum Beispiel auf einem Lieferschein angegeben sein und an der
Rechnereinheit erfasst und in einer Datenbank gespeichert werden.

[00172] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt:
- Bereitstellen einer sensorischen Erfassungseinrichtung,
- Bereitstellen einer manuellen sensorischen Erfassungseinrichtung,
und/oder
- Bereitstellen einer Rechnereinheit
umfassen.

[00173] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfilhrung die sensorische Erfassungseinrich-
tung, die manuelle Erfassungseinrichtung und/oder die Rechnereinheit auBerhalb der Umpack-
station vorgesehen werden.

[00174] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt

- Bereitstellen einer sensorischen Erfassungseinrichtung in der Umpackstation,

- Bereitstellen einer manuellen Erfassungseinrichtung in der Umpackstation,
und/oder

- Bereitstellen einer Rechnereinheit in der Umpackstation.

umfassen.
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[00175] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfilhrung die sensorische Erfassungseinrich-
tung, die manuelle Erfassungseinrichtung und/oder die Rechnereinheit in der Umpackstation vor-
gesehen werden.

[00176] Die manuelle Erfassungseinrichtung kann eine Eingabevorrichtung umfassen, beispiel-
weise eine Tastatur oder einen Touchscreen.

[00177] Ginstig ist es, wenn der Abgabebehalter mit einem Datentrager ausgestattet ist, welcher
Daten (ber eine Anzahl an Waren (Warenmenge) im Abgabebehélter und/oder eine Warentype
der Waren im Abgabebehalter und/oder eine Abgabebehalter-ldentifikation enthalt.

[00178] Gleichermalen ist es bei dem vorgestellten Verfahren glnstig, wenn der Abgabebehal-
ter mit einem Datentrager ausgestattet ist, welcher Daten tber eine Anzahl an Waren im Abgab-
ebehélter und/oder eine Warentype der Waren im Abgabebehélter und/oder eine Abgabebehél-
ter-ldentifikation enthalt, und wenn

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren im Abgabebe-
hélter mittels eines Lesegerats aus dem Datentrager ausgelesen und an die Rechnereinheit tiber-
mittelt wird, und/oder

- vor dem Schritt f) die Abgabebehalter-Identifikation mittels eines Lesegerats aus dem Da-
tentréger ausgelesen und die Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren im Abgabe-
behélter mittels der Abgabebehélter-ldentifikation in einer Datenbank ermittelt und an die Rech-
nereinheit Gbermittelt wird.

[00179] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt:

- Bereitstellen eines Lesegerats

umfassen.

[00180] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung das Lesegerat auBerhalb der Um-
packstation vorgesehen werden.

[00181] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt
- Bereitstellen eines Lesegerats in der Umpackstation
umfassen.

[00182] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung das Lesegerat in der Umpackstation
vorgesehen werden.

[00183] Der Datentrager ist beispielsweise ein Barcode, der mit Hilfe eines Barcode-Lesegeréts
gelesen werden kann.

[00184] Der Datentrager kann insbesondere aber auch als RFID-Tag (Radio Frequency ldentifi-
cation Tag) ausgebildet sein, der mit Hilfe eines RFID-Lesegerats der Umpackstation oder des
Kommissioniersystems (z.B. an einem Wareneingang) ausgelesen wird. Demzufolge kann die
Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren, welche im Abgabebehalter enthalten sind,
direkt ermittelt werden. Fir die Ermittlung der im ersten Warenaufnahmebehélter befindlichen
Anzahl an Waren ist die Rechnereinheit datentechnisch mit dem RFID-Lesegeréat verbunden.

[00185] Diese Daten kénnen aber auch indirekt ermittelt werden. Dazu kann eine Abgabebehal-
ter-ldentifikation als Barcode oder QR-Code am Abgabebehalter vorgesehen sein oder ebenfalls
im RFID-Tag gespeichert sein, welcher am Abgabebehalter vorgesehen ist. Dementsprechend
kann die Abgabebehélter-ldentifikation mit einer optischen Erfassungseinheit oder einem RFID-
Lesegerat der Umpackstation oder des Kommissioniersystems (z.B. wiederum an einem Waren-
eingang) ausgelesen werden. Mit Hilfe dieser Abgabebehélter-ldentifikation kann in Folge auf
einen Datensatz in einer Datenbank zugegriffen werden. Im Datensatz ist die Anzahl an Waren
und/oder die Warentype der Waren gespeichert, welche im Abgabebehalter enthalten sind. Die
Rechnereinheit ist mit der Datenbank datentechnisch verbunden. Auch ein Zugriff der Rech-
nereinheit auf das Lesegerét ist in diesem Zusammenhang denkbar. Die Warentype kann zum
Beispiel die Art und/oder eine Wareneigenschaft eines Kleidungsstiicks angeben (beispielweise
Hemd, Farbe rot, GréBe XL).
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[00186] In vielen Fallen ist bei der Datenverarbeitung eine Beriicksichtigung der Anzahl und der
Warentype einer Ware sinnvoll, beispielweise in Form einer Angabe ,50 Stlick, Hemd, rot, GréRe
XL). Demgeman kann die Anzahl und die Warentype, wie oben angegeben, ermittelt werden.

[00187] Denkbar ist aber auch, dass die Anzahl oder die Warentype auf andere Weise ermittelt
wird. Beispielsweise kénnte die Warentype der im Abgabebehélter enthaltenen Waren dadurch
ermittelt werden, dass im Schritt f) oder im Zuge einer der nachfolgenden Schritte, eine Waren-
Identifikation auf einer Ware ermittelt wird (beispielweise durch Lesen eines entsprechenden Bar-
codes, welcher auf der Ware angeordnet ist). Dies ist vor allem dann gut durchfiihrbar, wenn der
Abgabebehalter artikelrein, d.h. mit Waren derselben Warentype, beladen ist. Denkbar ware zu-
dem, dass die Anzahl der im Abgabebehélter enthaltenen Waren im Schritt f) mit Hilfe einer ge-
sonderten Z&hlvorrichtung ermittelt wird. Die Umpackstation kann eine solche Zahlvorrichtung
umfassen.

[00188] Giinstig ist es weiterhin, wenn der erste Warenaufnahmebehalter mit einem Datentrager
und/oder der zweite Warenaufnahmebehalter mit einem Datentrager ausgestattet ist, welcher
Datentrager Daten Uber eine Anzahl (Warenmenge) an Waren im ersten/zweiten Warenaufnah-
mebehalter und/oder eine Warentype der Waren im ersten/zweiten Warenaufnahmebehalter
und/oder eine Warenaufnahmebehalter-Identifikation enthalt.

[00189] Gleichermalen ist es bei dem vorgestellten Verfahren ginstig, wenn der erste Waren-
aufnahmebehalter mit einem Datentrager und/oder der zweite Warenaufnahmebehalter mit ei-
nem Datentrager ausgestattet ist, welcher Datentrager Daten iber eine Anzahl an Waren im ers-
ten/zweiten Warenaufnahmebehalter und/oder eine Warentype der Waren im ersten/zweiten Wa-
renaufnahmebehalter und/oder eine Warenaufnahmebehélter-Identifikation enthélt, und wenn

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren im ersten
Warenaufnahmebehalter mittels eines Lesegerats aus dem Datentrager ausgelesen und an die
Rechnereinheit Gbermittelt wird,

- vor dem Schritt f) die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation aus dem Datentrager mittels
eines Lesegerats ausgelesen wird und die Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren
mittels der Warenaufnahmebehalter-ldentifikation in einer Datenbank ermittelt und an die Rech-
nereinheit Ubermittelt wird,

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren im zweiten
Warenaufnahmebehalter mittels eines Lesegerats aus dem Datentrager ausgelesen und an die
Rechnereinheit Gbermittelt wird, oder

- vor dem Schritt f) die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation aus dem Datentrager mittels
eines Lesegerats gelesen wird und die Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren im
zweiten Warenaufnahmebehélter mittels der Warenaufnahmebehalter-Identifikation in einer Da-
tenbank ermittelt und an die Rechnereinheit Gbermittelt wird.

[00190] Nach dieser Ausfiihrung ist es mdglich, dass in einem vorangegangenen Umpackvor-
gang in den ersten Warenaufnahmebehélter bereits Waren abgegeben wurden, jedoch eine vor-
bestimmbare Fillhéhe noch nicht erreicht ist, und deshalb in einem nachfolgenden Umpackvor-
gang in diesen ersten Warenaufnahmebehélter nochmals Waren abgegeben werden kdénnen.
Ebenso ist diese Ausfiihrung auf den zweiten Warenaufnahmebehalter anwendbar.

[00191] GemaB dem vorgestellten Verfahren zur Ermittlung oder Erfassung einer Anzahl der auf
den Warenaufnahmeboden, in den zweiten Warenaufnahmebehalter und gegebenenfalls in ei-
nen weiteren Warenaufnahmebehalter abgelegten Waren und basierend darauf der Berechnung
einer im ersten Warenaufnahmebehalter befindlichen Anzahl an Waren kann auch folgende Vor-
gangsweise vorgesehen sein: Befinden sich vor dem Schritt f) im ersten Warenaufnahmebehalter
bereits Waren, so kann diese Anzahl der gemaB dem erwahnten Verfahren in den Schritten i)
oder ii) ermittelten Anzahl hinzugerechnet werden, um eine Gesamtzahl der nach Schritt f) im
ersten Warenaufnahmebehélter befindlichen Waren zu ermitteln. Dasselbe gilt fir den zweiten
Warenaufnahmebehalter. Die zu dem Verfahren zur Ermittlung der Anzahl an Waren mittels eines
RFID-Lesegerats offenbarte technische Lehre ist dabei sinngemafl auch auf die obige Ausfiih-
rungsvariante anwendbar. Insbesondere ist auch hier eine gemeinsame Berlicksichtigung von
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Anzahl und Warentype einer Ware mdglich, damit sichergestellt werden kann, dass die Anzahl
von Waren gleicher Warentype berechnet wird.

[00192] Das erfindungsgeméaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt:

- Bereitstellen eines Lesegerats

umfassen.

[00193] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung das Lesegeréts auBBerhalb der Um-
packstation vorgesehen werden.

[00194] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt
- Bereitstellen eines Lesegerats in der Umpackstation
umfassen.

[00195] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung das Lesegeréat in der Umpackstation
vorgesehen werden.

[00196] Der Datentrager ist beispielsweise ein Barcode, der mit Hilfe eines Barcode-Lesegeréts
gelesen werden kann.

[00197] Der Datentrager kann insbesondere aber auch als RFID-Tag (Radio Frequency ldentifi-
cation Tag) ausgebildet sein, der mit Hilfe eines RFID-Lesegerats ausgelesen wird. Demzufolge
kann die Anzahl an Waren und/oder die Warentype der Waren, welche im Warenaufnahmebe-
hélter enthalten sind, direkt ermittelt werden.

[00198] Diese Daten kénnen aber auch indirekt ermittelt werden. Dazu kann eine Warenaufnah-
mebehalter-Identifikation als Barcode oder QR-Code am Warenaufnahmebehélter vorgesehen
sein oder ebenfalls im RFID-Tag gespeichert sein, welcher am Warenaufnahmebehélter vorge-
sehen ist. Dementsprechend kann die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation mit einer optischen
Erfassungseinheit oder einem RFID-Lesegerat der Umpackstation oder des Kommissioniersys-
tems ausgelesen werden. Mit Hilfe dieser Warenaufnahmebehélter-Identifikation kann in Folge
auf einen Datensatz in einer Datenbank zugegriffen werden. Im Datensatz ist die Anzahl an Wa-
ren und/oder die Warentype der Waren gespeichert, welche im Warenaufnahmebehélter enthal-
ten sind. Die Warentype kann zum Beispiel die Art und/oder eine Wareneigenschaft eines Klei-
dungsstlicks angeben (beispielweise Hemd, Farbe rot, GroBe XL).

[00199] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn

- eine im ersten Warenaufnahmebehélter gemai Schritt i) ermittelte Anzahl an Waren
und/oder die Warentype dieser Waren als Daten auf dem Datentrager gespeichert wird oder als
Daten in einer Datenbank gespeichert wird, welche mit der Warenaufnahmebehalter-ldentifikation
des ersten Warenaufnahmebehélters datentechnisch verknlpft sind, und/oder

- eine im zweiten Warenaufnahmebehalter geman Schritt ii) ermittelte Anzahl an Waren
und/oder die Warentype dieser Waren als Daten auf dem Datentrager gespeichert wird oder als
Daten in einer Datenbank gespeichert wird, welche mit der Warenaufnahmebehalter-ldentifikation
des zweiten Warenaufnahmebehalters datentechnisch verknipft sind.

[00200] Die zu der vorigen Ausflihrungsvariante offenbarte technische Lehre ist sinngemaf auch
auf diese Ausflhrungsvariante anwendbar. An die Stelle eines Lesevorgangs tritt dabei ein
Schreibvorgang und an die Stelle eines Lesegeréts tritt ein Schreibgerat oder ein kombiniertes
Lese- und Schreibgerat.

[00201] Gleichermalen ist es bei dem vorgestellten Verfahren giinstig, wenn die Waren, vorteil-
hafterweise jede Ware der Waren, jeweils mit einem RFID-Tag ausgestattet sind, welcher Daten
einer Warentype der jeweiligen Ware (im oder aus dem Abgabebehalter) und/oder eine jeweilige
Waren-Identifikation enthalt, und wenn

- vor oder wahrend dem Schritt f) die Anzahl an Waren mittels eines RFID- Lesegerats
ermittelt wird, wobei vorzugsweise die Anzahl an Waren durch die ermittelte Anzahl der verschie-
denen, ausgelesenen jeweilig mit einer Ware verknlpften Waren-Identifikationen bestimmt wird
und die ermittelte Anzahl an die Rechnereinheit Gbermittelt wird, und/oder
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- vor oder wahrend dem Schritt f) die Waren-Identifikation einer jeweiligen Ware mittels ei-
nes RFID-Lesegerédts aus dem jeweiligen RFID-Tag ausgelesen und die Warentype jeder der
Waren im Abgabebehalter mittels der Waren-Identifikation in einer Datenbank ermittelt und an
die Rechnereinheit Gbermittelt wird.

[00202] GemaR einer Ausfihrungsform umfasst das RFID-Lesegerét eine passive Fernfeld-zu-
Nahfeld-Wandlervorrichtung. Genauer gesagt kann eine Fernfeldantenne verwendet sein, die
HF-Energie von einem HF-Lesesystem empfangt und ein oder mehrere Nahfeldelemente (RFID-
Tags) ansteuert. Beispielsweise erzeugen Leiter-Schleifen ein lokalisiertes HF-Feld, das effizient
an RFID-Tags gekoppelt werden kann, wo die Fernfeldantwort blockiert ist. Es versteht sich, dass
die Fernfeldantenne von Natur aus zulasst, dass HF-Signale in beide Richtungen passieren, so-
dass beispielsweise die Fernfeldantenne HF-Energie zu einem RFID-Tag Ubertragt, aber auch
ihre Antwort zurlick zum RFID-Lesesystem (bertragt. Denkbar ist insbesondere auch, dass die
RFID-Tags wahrend dem Herausfallen der Waren aus dem Abgabebehélter, wahrend die Waren
auf dem Warenaufnahmeboden liegen, oder wahrend die Waren den ersten oder zweiten Wa-
renlibergabeschacht passieren, gelesen werden. In diesen Zustanden sind die RFID-Tags in ei-
ner vorteilhaften aufgelockerten Anordnung. Das heil3t ein Abstand zwischen den einzelnen
RFID-Tags ist relativ gro3, wodurch ein Lesen oder Beschreiben derselben erleichtert wird.

[00203] Vorteilhaft ist es, wenn die auf dem Warenaufnahmeboden abgelegten Waren in den
zweiten Warenaufnahmebehélter geschoben werden (und nicht gehoben werden). Auf diese
Weise kann der Umpackvorgang besonders ergonomisch gestaltet werden. Insbesondere ist da-
bei von Vorteil, dass ein Arbeiter an der Umpackstation keine Lasten heben muss.

[00204] Besonders vorteilhaft ist es weiterhin, wenn der erste Warenaufnahmebehalter und/oder
der zweite Warenaufnahmebehalter im Schritt b) bereits Waren enthélt, deren Warentype iden-
tisch ist mit den in dem Abgabebehalter enthaltenen Waren. Auf diese Weise kann ein artikelrei-
nes Auffiillen von teilbefllliten Warenaufnahmebehaltern realisiert werden, wodurch das Aufnah-
mevolumen von artikelrein befllliten Warenaufnahmebehéltern optimal genutzt werden kann.

[00205] Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn eine Transportrichtung des Abgabebehalters auf
der ersten Férdertechnik und eine Transportrichtung des ersten Warenaufnahmebehélters und/o-
der zweiten Warenaufnahmebehélters auf der zweiten Férdertechnik zueinander gegensatzlich
ausgerichtet sind. Dadurch kann der erste Warenaufnahmebehélter schneller aus dem ersten
Warenibernahmebereich abtransportiert werden, namlich bereits bevor der zweite Warenaufnah-
mebehalter beladen und abtransportiert wurde. Vorteilhafterweise kann dadurch eine vergleichs-
weise ginstige raumliche Anordnung (Layout) der ersten und zweiten Férdertechnik erreicht wer-
den, insbesondere bei Anordnung mehrerer solcher Umpackstationen in einem Kommissionier-
system.

[00206] Ginstig ist es weiterhin, wenn das Verfahren zusatzlich den Schritt umfasst

- Bereitstellen einer Entsorgungs-Férdertechnik, welche an die Umpackstation anschlief3t,
und

wenn der Schritt g) zusatzlich umfasst

- Ubergabe des (vollstandig) entleerten Abgabebehélters auf die Entsorgungs-Férdertech-
nik.

[00207] Die Entsorgungs-Fordertechnik schlie3t an die Umpackstation an, sodass entleerte Ab-
gabebehélter auf die Entsorgungs-Férdertechnik lbergeben werden kénnen, um anschlieBend
von der Umpackstation abtransportiert zu werden. Die Entsorgungs-Férdertechnik kann direkt bis
zu dem Warenabgabebereich fiihren oder nahe dem Warenabgabebereich enden. Die Ubergabe
kann durch einen Roboter automatisch oder durch einen Lagerarbeiter manuell durchgefiihrt wer-
den.

[00208] Glnstig ist es, wenn an die Umpackstation eine Entsorgungs-Fordertechnik zum
(Ab)Transportieren von (entleerten) Abgabebehaltern nach dem Entleeren anschlie3t. Auf diese
Weise kdnnen nicht mehr benétigte Abgabebehalter automatisch aus dem Bereich der Umpack-
station abtransportiert werden.
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[00209] Bei einer weiteren glinstigen Ausfiihrungsvariante des Kommissioniersystems kann
auch vorgesehen sein, dass

- eine erste Umpackstation und eine zweite Umpackstation vorgesehen sind,

- eine Verteil-Férdertechnik vorgesehen ist, an welchen die erste Férdertechnik der ersten
Umpackstation und zweiten Umpackstation (férdertechnisch) anschlie3t, um die Abgabebehalter
von der Verteil-Férdertechnik zu der ersten Umpackstation und zweiten Umpackstation zu trans-
portieren,

- die Einlager-Férdertechnik vorgesehen ist, an welchen die zweite Férdertechnik der ers-
ten Umpackstation und zweiten Umpackstation (férdertechnisch) anschlieBt, um die (befillten)
Warenaufnahmebehalter von der ersten Umpackstation und zweiten Umpackstation zu dem Wa-
renlager zu transportieren, und/oder

- eine Sammelentsorgungs-Foérdertechnik vorgesehen ist, an welchen die Entsorgungs-
Fordertechnik der ersten Umpackstation und zweiten Umpackstation (férdertechnisch) an-
schlieB3t, um die (entleerten) Abgabebehélter von der Entsorgungs-Férdertechnik der ersten Um-
packstation und zweiten Umpackstation zu der Sammelentsorgungs-Foérdertechnik zu transpor-
tieren.

[00210] Mit Hilfe der vorgeschlagenen MaBnahmen kann die Leistungsfahigkeit des Kommissi-
oniersystems im Hinblick auf den Durchsatz umzupackender Waren auf einfache Weise erhéht
werden.

[00211] Bei einer weiteren glinstigen Ausfiihrungsvariante des Kommissioniersystems kann
auch vorgesehen sein, dass dieses zuséatzlich umfasst
- eine Auslager-Fordertechnik zum Transportieren der Warenaufnahmebehélter von dem
Warenlager zu der Umpackstation,

wobei die zweite Fordertechnik zum Antransportieren der Warenaufnahmebehalter Gber
die Auslager-Fordertechnik mit dem Warenlager verbunden ist.

[00212] Auf diese Weise kdnnen aus dem Warenlager beispielweise teilbefillte Warenaufnah-
mebehalter ausgelagert werden, um nachfolgend an der Umpackstation weiter oder vollstandig
befiillt zu werden. Grundsétzlich kénnen im Warenlager auch leere Warenaufnahmebehalter be-
reitgestellt werden, welche ausgelagert werden, um nachfolgend an der Umpackstation teilweise
oder vollstandig befiillt zu werden.

[00213] An dieser Stelle wird angemerkt, dass sich die zum vorgestellten Verfahren offenbarten
Ausfiihrungsvarianten und die daraus resultierenden Vorteile sinngeman auch auf die vorge-
stellte Umpackstation und das vorgestellte Kommissioniersystem beziehen und umgekehrt.

[00214] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[00215] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[00216] Fig. 1 ein erstes Beispiel fiir eine Anordnung mit mehreren Umpackstationen
in Schragansicht;

[00217] Fig. 2 eine schematische Darstellung eines beispielhaften Kommissionier-
systems;

[00218] Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer Umpackstation mit zwei Andie-

nungspositionen und zwei Warenibergabeschachten;

[00219] Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer Umpackstation mit zwei Andie-
nungspositionen und einem Wareniibergabeschacht;

[00220] Fig. 4A eine schematische Seitenansicht einer Umpackstation mit einer Andie-
nungsposition und einem Warenibergabeschacht;

[00221] Fig. 4B eine schematische Seitenansicht einer Umpackstation mit zwei Andie-
nungspositionen, wobei der zweite Warenaufnahmebehélter als Han-
getasche ausgebildet ist;
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[00222] Fig. 5 einen Ausschnitt aus einer Umpackstation mit einem Warenaufnahme-
boden mit zwei trichterformigen Wareniibergabeschéachten;

[00223] Fig. 6 einen Ausschnitt aus einer Umpackstation mit einem Warenaufnahme-
boden mit zwei trichterférmigen Warenibergabeschachten, die als
(Blech)Formteile ausgebildet sind;

[00224] Fig. 7 einen Ausschnitt aus einer Umpackstation mit lediglich einem trichter-
formigen Wareniibergabeschacht und einer daran anschlieBenden
Rutsche;

[00225] Fig. 8 einen Ausschnitt aus einer Umpackstation mit einer zweiten Férderein-
richtung, welche autonome Flurférderfahrzeuge umfasst;

[00226] Fig. 9 einen Warenaufnahmeboden mit zwei trichterférmigen Warentberga-
beschéchten in Schragansicht;

[00227] Fig. 10 wie Fig. 9, jedoch mit seitlichen Randstreifen;

[00228] Fig. 11 einen Warenaufnahmeboden, bei dem zwei trichterférmige Waren-

Ubergabeschachte lediglich durch einen horizontalen Warenaufnah-
mebodenteil verbunden sind;

[00229] Fig. 12 einen Warenaufnahmeboden, bei dem zwei trichterférmige Waren-
Ubergabeschachte durch eine Rinne verbunden sind;

[00230] Fig. 13 bis 20  ein beispielhafter Verfahrensablauf fiir eine Umpackstation mit zwei
Andienungspositionen und zwei Wareniibergabeschéachten;

[00231] Fig. 21 und 22 ein Ausschnitt aus einem Verfahrensablauf fir eine Umpackstation mit
einer Manipulationseinheit, die lediglich eine Hubbewegung ausfiihren
kann;

[00232] Fig. 23 bis 25  ein Ausschnitt aus einem Verfahrensablauf fir eine Umpackstation mit
einem absenkbaren Warenaufnahmeboden;

[00233] Fig. 26 bis 29  ein Ausschnitt aus einem Verfahrensablauf fir eine Umpackstation mit
lediglich einer Andienungsposition und einem Wareniibergabeschacht;

[00234] Fig. 30 bis 33  ein Ausschnitt aus einem Verfahrensablauf, bei dem der zweite Wa-
renaufnahmebehalter als Hangetasche ausgebildet ist;

[00235] Fig. 34 und 35 ein Ausschnitt aus einem Verfahrensablauf, bei dem Laschen des Ab-
gabebehélters beim Entleeren in den ersten Warenlibergabeschacht
ragen; und

[00236] Fig. 36 eine schematische Darstellung einer Umpackstation mit Erfassungs-
einrichtungen, einer Steuereinheit, einer Datenbank und Lesegeréten.

[00237] Einflhrend seifestgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
sind, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltene Offenbarung sinngeman auf gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen (bertragen werden kann.
Auch sind die in der Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw.
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei einer Lageénderung
sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

[00238] Fig. 1 zeigt, in Schragansicht, eine beispielhafte Umpackstation 1a und eine weitere
baugleiche Umpackstation 1a‘* zum Umpacken (beziehungsweise zum Umfillen oder Umschiit-
ten) von Waren aus einem Abgabebehélter 2 in mehrere Warenaufnahmebehélter 3, 3a. Die Um-
packstation 1a umfasst eine Warenibergabevorrichtung mit einem Warenabgabebereich A und
einem Wareniibernahmebereich B, der eine erste Andienungsposition C1 und eine zweite Andie-
nungsposition C2 umfasst. Es kann erwéhnt werden, dass die zweite Andienungsposition C2 op-

29/82



AT 526 795 B1 2024-11-15

T

tional ist, d.h. dass nur die erste (nur eine) Andienungsposition C1 vorhanden sein kann. Die
Warenibergabevorrichtung umfasst ferner einen ersten Wareniibergabeschacht 4a, welcher zwi-
schen dem Warenabgabebereich A und dem Warenibernahmebereich B angeordnet ist, und
einen zweiten Wareniibergabeschacht 4b, welcher oberhalb der zweiten Andienungsposition C2
angeordnet ist. Es kann erwadhnt werden, dass der zweite Wareniibergabeschacht 4b nur vor-
handen ist, sofern die zweite Andienungsposition C2 vorhanden ist. Darliber hinaus umfasst die
Warenibergabevorrichtung einen optionalen Warenaufnahmeboden 5, welcher an den ersten
Wareniibergabeschacht 4a angrenzt, und in diesem konkreten Fall die beiden Warenibergabe-
schéachte 4a, 4b verbindet beziehungsweise umgrenzt. Die Umpackstation 1a weist weiterhin eine
erste Fordertechnik 6 zum (An)Transportieren des Abgabebehalters 2 in den Warenabgabebe-
reich A auf. Die Umpackstation 1a umfasst ferner eine zweite Férdertechnik 7a zum (An)Trans-
portieren eines ersten Warenaufnahmebehalters 3a in den Warenibernahmebereich B und zum
Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehélters 3a in der ersten Andienungsposition C1 sowie
zum (Ab)Transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters 3a aus dem Warenibernahmebe-
reich B. Die Umpackstation 1a umfasst weiterhin eine Manipulationseinheit 8a und eine Offnungs-
vorrichtung 9 sowie eine Erfassungseinrichtung 27a. Es kann erwahnt werden, dass die Umpack-
station 1a ohne der genannte Manipulationseinheit 8a, Offnungsvorrichtung 9 sowie Erfassungs-
einrichtung 27a aufgestellt und betrieben werden kann.

[00239] Die Umpackstation 1a ist in diesem Beispiel Teil eines Kommissioniersystems 10 zur
Bearbeitung von Kommissionierauftragen, welches anhand der Fig. 2 UberblicksmaRig erlautert
wird. Das Kommissioniersystem 10 umfasst neben den Umpackstationen 1a, 1a‘ eine weitere
Umpackstation 1b anderer Bauart, welche in Fig. 4 naher erldutert wird, einen Wareneingang E
zum Empfang von Waren, welche in Abgabebehaltern 2 angeliefert werden, ein Warenlager 11
zum Lagern der Waren in den Warenaufnahmebehaltern 3a, 3b und zumindest eine Kommissio-
nierstation 12 zum Umladen von Waren aus den Warenaufnahmebehéltern 3a, 3b in Versandbe-
héalter gemal Kommissionierauftragen. Weiterhin weist das Kommissioniersystem 10 eine (jewei-
lige) Einlager-Fordertechnik 36 zum Transportieren der Warenaufnahmebehalter 3a, 3b von den
Umpackstationen 1a, 1a’‘, 1b zum Warenlager 11 und eine Kommissionier-Férdertechnik 38 zum
Transportieren der Warenaufnahmebehélter 3a, 3b zwischen dem Warenlager 11 und der zumin-
dest einen Kommissionierstation 12 auf. Die (jeweilige) Einlager-Fordertechnik 36 schlie3t dazu
an die (jeweilige) zweite Férdertechnik 7a der (jeweiligen) ersten Umpackstationen 1a, 1a‘, 1b
(fordertechnisch) an. Die Einlager-Fordertechnik 36 kann aber auch von der zweiten Férdertech-
nik 7a umfasst sein.

[00240] Zudem kann eine Auslager-Fordertechnik 39 zum Transportieren der Warenaufnahme-
behélter 3a, 3b vom Warenlager 11 zu den Umpackstationen 1a, 1a‘, 1b vorgesehen sein, wobei
die zweite Fordertechnik 7a zum Antransportieren der Warenaufnahmebehalter 3a, 3b Uber die
Auslager-Fordertechnik 39 mit dem Warenlager 11 verbunden ist. Dies ist in der Fig. 2 mit einer
strichlierten Linie dargestellt. Auf diese Weise kénnen aus dem Warenlager 11 (insbesondere
teilbefiillte Warenaufnahmebehélter) 3a, 3b ausgelagert werden, um nachfolgend an den Um-
packstationen 1a, 1a‘, 1b weiter oder vollstandig beflllt zu werden. Grundsétzlich kénnen im Wa-
renlager 11 auch leere Warenaufnahmebehalter 3a, 3b bereitgestellt werden, welche ausgelagert
werden, um nachfolgend an den Umpackstationen 1a, 1a‘, 1b teilweise oder vollsténdig befullt zu
werden. Es kann erwahnt werden, dass das Kommissioniersystem 10 auch nur eine der Umpack-
stationen 1a, 1a‘, 1b (oder noch weitere Typen von Umpackstationen, die im Folgenden néher
beschrieben sind) umfassen und damit betrieben werden kann.

[00241] Das Kommissioniersystem 10 kann auch eine Entsorgungs-Foérdertechnik 34, 34° auf-
weisen, die an die Umpackstation 1a, 1a‘, 1b anschliet und zum (Ab)Transport) von (entleerten)
Abgabebehaltern 2 vorgesehen ist, so wie das in der Fig. 1 dargestellt ist. Die Entsorgungs-For-
dertechnik 34, 34 kann direkt bis zum Warenabgabebereich A fihren oder nahe dem Warenab-
gabebereich A enden. Die Ubergabe der (vollstéandig) entleerten Abgabebehalter 2 auf die Ent-
sorgungs-Foérdertechnik 34, 34° kann durch einen Roboter automatisch oder durch einen Lager-
arbeiter manuell durchgefiihrt werden.

[00242] Weiterhin kann im Kommissioniersystem 10 eine optionale Sammelentsorgungs-Férder-
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technik 37 vorgesehen sein, an welche die Entsorgungs-Férdertechnik 34, 34 der Umpackstati-
onen 1a, 1a‘, 1b (férdertechnisch) anschlie3t, wobei die Entsorgungs-Férdertechnik 34, 34° dazu
vorgesehen ist, die (entleerten) Abgabebehélter 2 von den Umpackstationen 1a, 1a‘, 1b zu der
Sammelentsorgungs-Foérdertechnik 37 zu transportieren, so wie das ebenfalls in der Fig. 1 dar-
gestellt ist.

[00243] Dariiber hinaus kann im Kommissioniersystem 10 eine optionale Verteil-Férdertechnik
35 vorgesehen sein, an welche die erste Fdrdertechnik 6 der Umpackstationen 1a, 1a‘, 1b (fér-
dertechnisch) anschlief3t, um die Abgabebehélter 2 zu den Umpackstationen 1a, 1a‘, 1b zu trans-
portieren, so wie das ebenfalls in der Fig. 1 dargestellt ist.

[00244] Fig. 3 zeigt nun eine schematische Seitenansicht der Umpackstation 1a beziehungs-
weise 1a’. Konkret sind Forderrollen 13 der zweiten Fordertechnik 7a, Forderrollen 14 der ersten
Fordertechnik 6 und ein Messer 15 der (optionalen) Offnungsvorrichtung beziehungsweise
Schneidevorrichtung 9 dargestellt. Weiterhin sind ein Hangetrager 16 und eine Greifvorrichtung
17 der (optionalen) Manipulationseinheit 8a konkret bezeichnet.

[00245] In der Fig. 3 sind auch einige MaBangaben (x1, x2, x3, x4, x5) dargestellt, konkret der
Vertikalabstand x1 von einer Férderebene der zweiten Férdertechnik 7a zu einer Unterkante des
ersten Warenlbergabeschachts 4a (und hier auch des zweiten Wareniibergabeschachts 4b), der
Vertikalabstand x2 zwischen einer Oberkante des ersten Warenaufnahmebehélters 3a und einer
Unterkante des ersten Wareniibergabeschachts 4a (und hier auch zwischen einer Oberkante des
zweiten Warenaufnahmebehélters 3b und einer Unterkante des zweiten Warenibergabeschachts
4b), der Vertikalabstand x3 von einer Unterkante des gedéffneten Abgabebehalters 2 im Warenab-
gabebereich A zur Oberkante des ersten Wareniibergabeschachts 4a, die Entfernung x4 von der
ersten Férdereinrichtung 6 zum Warenabgabebereich A und eine vorbestimmbare Fillhéhe x5
im ersten Warenaufnahmebehalter 3a. Vorteilhafte Werte fir die MaBangaben x1..x5 werden im
Verlauf dieser Offenbarung dargelegt.

[00246] In dem in den Fig. 1 und 3 dargestellten Beispiel umfasst der Warenlibernahmebereich
B die erste Andienungsposition C1 und die zweite Andienungsposition C2, wobei die zweite For-
dertechnik 7a zum (An)Transportieren eines (leeren oder teilweise befillten) zweiten Warenauf-
nahmebehalters 3b in den Warenibernahmebereich B, zum Bereitstellen des zweiten Warenauf-
nahmebehalters 3b in der zweiten Andienungsposition C2 und zum (Ab)Transportieren des (be-
flllten oder teilweise befiillten) zweiten Warenaufnahmebehélters 3b aus dem Wareniibernah-
mebereich B ausgebildet ist.

[00247] Konkret ist der erste Warenibergabeschacht 4a in diesem Beispiel oberhalb der ersten
Andienungsposition C1 angeordnet, und der zweite Wareniibergabeschacht 4b ist oberhalb der
zweiten Andienungsposition C2 angeordnet. Weiterhin grenzt der (hier horizontal ausgerichtete)
Warenaufnahmeboden 5a an den ersten und zweiten Wareniibergabeschacht 4a, 4b an und ver-
bindet diese.

[00248] Fig. 4 zeigt ein weiteres Beispiel (eine weitere Type) einer Umpackstation 1b, welche
ahnlich wie die in Fig. 3 dargestellte Umpackstation 1a ausgebildet ist. Der (hier wieder horizontal
ausgerichtete) Warenaufnahmeboden 5b grenzt zwar wieder an den ersten Wareniibergabe-
schacht 4a an, fihrt jedoch im Unterschied zur Umpackstation 1a zur zweiten Andienungsposition
C2 und endet oberhalb und vor derselben an einem Ende G. Das heif3t, bei dieser Ausfiihrungs-
variante ist kein zweiter Warenlbergabeschacht 4b oberhalb der zweiten Andienungsposition C2
vorgesehen. Mit anderen Worten ist die zweite Andienungsposition C2 ohne Wareniibergabe-
schacht 4b beziehungsweise ,schachtlos” ausgebildet.

[00249] Fig. 4A zeigt ein weiteres Beispiel (eine weitere Type) fir eine Umpackstation 1c, welche
ahnlich wie die Umpackstation 1b der Fig. 4 ausgebildet ist. Im Unterschied dazu weist der Wa-
renlibernahmebereich B ausschlieBlich die erste Andienungsposition C1 auf, wobei die zweite
Fordertechnik 7a zuséatzlich zum (An)Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b in
den Wareniibernahmebereich B und, nachdem der erste Warenaufnahmebehélter 3a aus dem
Warenibernahmebereich B abtransportiert wurde, zum (An)Transportieren und Bereitstellen des

31/82



AT 526 795 B1 2024-11-15

7

T

zweiten Warenaufnahmebehalters 3b in der ersten Andienungsposition C1 ausgebildet ist. Dieser
Vorgang, der in der Fig. 4a mit Hilfe des strichliert dargestellten zweiten Warenaufnahmebehal-
ters 3b visualisiert ist, wird nachfolgend naher beschrieben. Bei dieser Ausfihrungsvariante ist
der erste Warenlibergabeschacht 4a oberhalb der ersten Andienungsposition C1 angeordnet,
und es ist ein an den ersten Warenlbergabeschacht 4a anschlieBender (insbesondere horizontal
ausgerichteter) Warenaufnahmeboden 5b vorgesehen.

[00250] Fig. 4B zeigt schlieBlich noch ein weiteres Beispiel (eine weitere Type) fir eine Umpack-
station 1d, welche ahnlich wie die in der Fig. 4 dargestellte Umpackstation 1b ausgebildet ist. Im
Unterschied dazu weist die Umpackstation 1d eine dritte Fordertechnik 26 auf, welche als Hange-
fordertechnik ausgebildet ist und zum Transportieren des als Hangetasche ausgebildeten, zwei-
ten Warenaufnahmebehélters 3b* beziehungsweise zum Transportieren mehrerer solcher Han-
getaschen vorbereitet ist. Der Warenaufnahmeboden 5b endet wiederum oberhalb der zweiten
Andienungsposition C2 an einem Ende G, und es ist in diesem Fall kein zweiter Wareniberga-
beschacht 4b oberhalb bzw. an der zweiten Andienungsposition C2 vorgesehen.

[00251] GemaR den in den Fig. 3 bis 4B jeweiligen schematisch dargestellten Umpackstationen
1a, 1b, 1c, 1d weist der zweite Warenibergabeschacht 4b, sofern vorhanden, vertikale Schacht-
wande auf, und der erste Wareniibergabeschacht 4a ist einseitig angeschragt und somit trichter-
férmig ausgebildet. Es kann erwahnt werden, dass die Wareniibergabeschachte 4a, 4b zum Bei-
spiel beide trichterférmig ausgebildet sein und allseitig schrage Schachtwande aufweisen kdn-
nen, wie dies in der Fig. 5 fiir den Warenaufnahmeboden 5¢ schematisch dargestellt ist. Dabei
wird darauf hingewiesen, dass in der Fig. 5 zwecks besserer Ubersicht nur einen Teil einer Um-
packstation 1a..1d dargestellt ist.

[00252] In den Fig. 1 bis 5 ist der Warenaufnahmeboden 5a..5¢ jeweils plattenférmig ausgebildet.
Denkbar ware aber auch, dass ein Warenaufnahmeboden 5d beispielsweise als (Blech-)Formteil
ausgebildet ist und die Warenibergabeschachte 4a, 4b nach unten hin (zur zweiten Fdrdertech-
nik 7a gerichtet) ausgeformt sind, so wie dies in der Fig. 6 analog zum Warenaufnahmeboden 5¢
der Fig. 5 dargestellt ist. In der Fig. 6 ist auch explizit ein horizontaler Warenaufnahmebodenteil
18 bezeichnet, welcher die beiden Wareniibergabeschéchte 4a, 4b verbindet.

[00253] Fig. 7 zeigt eine Variante eines Warenaufnahmebodens 5e, welcher beispielsweise in
der Umpackstation 1b nach Fig. 4 zum Einsatz kommen kdnnte. Der Warenaufnahmeboden 5e
weist in diesem Fall jedoch eine zur zweiten Andienungsposition C2 respektive zur zweiten For-
dertechnik 7a und/oder zum zweiten Warenaufnahmebehélter 3b hin geneigte Rutsche 19 auf.

[00254] In den Fig. 1 bis 7 ist die zweite Fordertechnik 7a jeweils als Rollenférderer dargestellt.
Denkbar ware beispielsweise auch, dass die zweite Férdertechnik 7a und/oder die erste Forder-
technik 6 durch Férderbander gebildet ist oder solche umfasst. Denkbar ist weiterhin, dass die
zweite Fordertechnik 7b autonome Flurférderfahrzeuge (beispielweise Automated Guided Ve-
hicle ,AGV" oder Autonomous Mobile Robots ,AMR") 20a, 20b umfasst, welche auf einer Fahr-
bahn 21 fahren und die Warenaufnahmebehélter 3a, 3b tragen, so wie das in der Fig. 8 dargestellt
ist. Auch die erste Fordertechnik 6 kann eine solche mobile (AGV, AMR) Fordertechnik aufwei-
sen.

[00255] Die Fig. 9 bis 12 zeigen weitere unterschiedliche Varianten von Warenaufnahmebdden
5¢g..5j jeweils in Schragansicht. Der in der Fig. 9 dargestellte Warenaufnahmeboden 5g umgrenzt
die Warenlibergabeschachte 4a, 4b und ist auBerhalb der Wareniibergabeschéachte 4a, 4b eben
ausgebildet. Der Warenaufnahmeboden 5h der Fig. 10 ist ahnlich wie der Warenaufnahmeboden
5g ausgebildet, weist jedoch seitliche vertikale Abschnitte auf, die ein Herunterfallen der Waren
verhindern sollen. Fig. 11 zeigt einen Warenaufnahmeboden 5i, der im Wesentlichen nur aus dem
Warenaufnahmebodenteil 18c besteht. Fig. 12 zeigt einen Warenaufnahmeboden 5j, der ahnlich
wie der Warenaufnahmeboden 5i ausgebildet ist, jedoch wiederum seitliche vertikale Abschnitte
aufweist, die ein Herunterfallen der Waren verhindern sollen. Der die Warenibergabeschéachte
4a, 4b verbindende Teil kann daher auch als Rinne 22 aufgefasst werden. Denkbar wére zudem,
dass die seitlichen vertikalen Abschnitte auch in den Bereich der WarenlUbergabeschachte 4a,
4b ragen, so wie das in der Fig. 12 mit punktierten Linien dargestellt ist. Wie bereits erwahnt,
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kénnen bei diesen Ausfiihrungen die Warenlbergabeschachte 4a, 4b trichterférmig ausgebildet
sein oder zueinander parallele Wandabschnitte umfassen.

[00256] Ein beispielhaftes Verfahren zum Umpacken von Waren aus Abgabebehéltern 2 in Wa-
renaufnahmebehélter 3a, 3b wird nun anhand der schematischen Darstellungen der Fig. 13 bis
20 naher erlautert, wobei das Verfahren mit Hilfe einer Umpackstation 1e nach Art der in der Fig.
3 dargestellten Umpackstation 1a ausgefiihrt wird. In einem ersten Schritt werden die beiden
Warenaufnahmebehalter 3a, 3b mit Hilfe der zweiten Férdertechnik 7a zur Umpackstation 1e
(an)transportiert (Fig. 13) und an den jeweiligen Andienungspositionen C1, C2 bereitgestellt (Fig.
14). In einem weiteren Schritt oder bereits zeitlich parallel zum ersten Schritt wird ein mit Waren
23 befillter Abgabebehalter 2 mit Hilfe der ersten Fordertechnik 6 zur Umpackstation 1e
(an)transportiert (Fig. 15), gegebenentfalls an der Offnungsvorrichtung / Schneidevorrichtung 9
gedffnet oder zumindest fir das Offnen vorbereitet (Fig. 16 - siehe den Schnitt H) und an der
Manipulationseinheit 8a bereitgestellt (Fig. 17). Mit Hilfe der Manipulationseinheit 8a wird der Ab-
gabebehélter 2 in den Warenabgabebereich A transportiert, woraufhin die Waren 23 Gber den
ersten Wareniibergabeschacht 4a in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a abgegeben werden
(Fig. 18). In einem weiteren Schritt wird der die vorbestimmbare Flllhéhe x5 libersteigende Anteil
an Waren 23 auf den Warenaufnahmeboden 5a abgegeben und von dort in den zweiten Waren-
aufnahmebehélter 3b abgegeben (umgepackt), so wie das schematisch mit Pfeilen illustriert ist
(Fig. 19). Vorzugsweise wird der Abgabebehélter 2 unmittelbar nach dem Abgeben in den Wa-
renaufnahmebehalter 3a und vor dem Schritt des Abgebens/Umpackens der Waren 23 auf den
Warenaufnahmeboden 5a bzw. in den zweiten Warenaufnahmebehélter 3b aus dem Warenab-
gabebereich A abtransportiert. AbschlieBend werden die Warenaufnahmebehalter 3a, 3b mit Hilfe
der zweiten Férdertechnik 7a von der Umpackstation 1¢ abtransportiert, beispielsweise in das
Warenlager 11 (siehe Fig. 20 und auch in Verbindung mit Fig. 2).

[00257] In einer weiteren Variante des vorgestellten Verfahrens zum Umpacken von Waren 23
wird der Abgabebehalter 2 in den Warenabgabebereich A zum ersten Warenlbergabeschacht
4a transportiert und dann vertikal angehoben. Die Fig. 21 zeigt dazu einen Zustand, der Ergebnis
des bereits zu den Fig. 13 bis 16 erlauterten Ablaufs ist und in dem der Abgabebehalter 2 den
ersten Warenibergabeschacht 4a bereits erreicht hat. Sodann wird der Abgabebehalter 2 mit der
Manipulationseinheit 8b, die in diesem Fall nur fiir die Ausflihrung einer vertikalen Hubbewegung
ausgebildet ist (nicht jedoch fiir eine laterale, horizontale Bewegung), angehoben, woraufhin die
Waren 23 (iber den ersten Wareniibergabeschacht 4a in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a
abgegeben werden (Fig. 22). Danach folgt der bereits anhand der Fig. 19 bis 20 beschriebene
Ablauf.

[00258] In einer weiteren Variante des vorgestellten Verfahrens zum Umpacken von Waren 23
wird der Abgabebehalter 2 in den Warenabgabebereich A zum ersten Warenlbergabeschacht
4a transportiert, woraufhin der Warenaufnahmeboden 5 abgesenkt wird. Die Fig. 23 zeigt dazu
einen Zustand, der Ergebnis des bereits zu den Fig. 13 bis 16 erlauterten Ablaufs ist und in dem
der Abgabebehdlter 2 den ersten Wareniibergabeschacht 4a bereits erreicht hat. Sodann wird
der Abgabebehalter 2 mit der Manipulationseinheit 8c, die in diesem Fall als Haltevorrichtung
ausgebildet ist (nicht jedoch fir die Ausfiihrung einer horizontalen oder vertikalen Bewegung des
Abgabebehélter 2), ergriffen (Fig. 24). In Folge wird der Warenaufnahmeboden 5 abgesenkt, wo-
raufhin sich der Abgabebehalter 2 6ffnet und die Waren 23 Uber den ersten Wareniibergabe-
schacht 4a in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a abgegeben werden (Fig. 25). Danach folgt
wiederum der bereits anhand der Fig. 19 bis 20 beschriebene Ablauf.

[00259] Die in den Fig. 16 bis Fig. 25 schematisch dargestellten und hier beschriebenen Verfah-
ren beziehen sich auf Umladevorrichtungen 1e..1g nach Art der in der Fig. 3 dargestellten Um-
ladevorrichtung 1a mit zwei Andienungspositionen C1, C2 und zwei Warenibergabeschachten
4a, 4b. In ganz ahnlicher Weise kdnnen die genannten Verfahren auch mit der Umladevorrichtung
1b mit zwei Andienungspositionen C1, C2 aber blo3 einem ersten Warenlibergabeschacht 4a
ausgefuhrt werden. Dabei wird der die vorbestimmbare Fillhéhe x5 lbersteigende Anteil an Wa-
ren 23 direkt, also ohne Abgeben/Umpacken der Waren 23 auf den Warenaufnahmeboden 5a,
in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b abgegeben, so wie das in der Fig. 19 mit dem strich-
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lierten Pfeil illustriert ist. In der Fig. 21 ist auch eine optionale Warenriickhaltevorrichtung 24 dar-
gestellt, mit der die Waren 23 gezielt am Passieren des ersten Wareniibergabeschachts 4a ge-
hindert werden kdnnen, beziehungsweise mit der ein Passieren des Warenlbergabeschachts 4a
ermdglicht werden kann.

[00260] Die Warenriickhaltevorrichtung 24 kann insbesondere tber dem ersten Wareniiberga-
beschacht 4a oder im ersten Warenlibergabeschacht 4a angeordnet sein. Die Warenriickhalte-
vorrichtung 24 kann insbesondere als eine (horizontal) bewegliche Platte ausgebildet sein, die
mittels eines Linearantriebes oder eines Schwenkantriebes seitlich bewegbar ist, in der Fig. 21
beispielsweise nach links. Geman einer vorteilhaften alternativen Ausfiihrung kann die Waren-
rickhaltevorrichtung 24 auch als eine mehrteilige Iris ausgebildet sein. Die Iris kann mehrere
Lamellen umfassen, wobei vorzugsweise jede Lamelle auf einer Achse gelagert ist. Vorzugs-
weise sind alle Lamellen mit einem Ring Uber jeweils eine weitere Achse verbunden, damit sie
sich gemeinsam bewegen kdénnen. Die Lamellen kdnnen Gber eine Mechanik gemeinsam nach
innen oder auBen gedreht werden. GemaR einer vorteilhaften alternativen Ausfiihrung kann die
Warenriickhaltevorrichtung 24 als ein Rollladen ausgebildet sein, welcher Rollladen in einer Ho-
rizontalebene bewegbar und um eine parallel zur Horizontalachse liegende Wickelachse auf-/ab-
wickelbar ist. Alternativ kann der Rollladen umlenkbar zwischen einer Horizontalebene und einer
Vertikalebene bewegbar angeordnet sein.

[00261] Die Warenriickhaltevorrichtung 24 kann, vorzugsweise sehr schnell, seitlich bewegt wer-
den, schrell in einem Abwartswinkel bewegt werden oder alternativ abgesenkt und danach oder
gleichzeitig seitlich in die Freigabeposition bewegt werden, sodass die Offnung des ersten Wa-
renlibergabeschachts 4a freigegeben wird. Alternativ kann die Warenriickhaltevorrichtung 24 ho-
rizontal oder vertikal angelenkt oder auf andere Weise in die Freigabeposition bewegt werden.
Die Warenrickhaltevorrichtung 24 kann vorteilhafterweise durch zumindest einen Aktuator be-
wegt werden, zum Beispiel durch einen elektrischen oder pneumatischen Aktuator oder durch
irgendeine andere geeignete Betatigung.

[00262] Die Fig. 26 bis 29 illustrieren nun ein Verfahren zum Umpacken von Waren 23 unter
Zuhilfenahme einer Umpackstation 1h nach Art der in der Fig. 4A dargestellten Umpackstation
1c. Fig. 26 zeigt dabei analog zu Fig. 21 einen Zustand, der Ergebnis des bereits zu den Fig. 13
bis 16 erlauterten Ablaufs ist, und in dem der Abgabebehélter 2 den ersten Warenibergabe-
schacht 4a erreicht hat. Analog zu dem in Fig. 22 dargestellten Ablauf wird der Abgabebehalter
2 sodann mit der Manipulationseinheit 8b, die in diesem Fall wiederum nur fir die Ausfiihrung
einer vertikalen Hubbewegung ausgebildet ist (nicht jedoch fiir eine laterale, horizontale Bewe-
gung), angehoben, woraufhin die Waren 23 liber den ersten Wareniibergabeschacht 4a in den
ersten Warenaufnahmebehalter 3a abgegeben werden (Fig. 27). In einem weiteren Schritt wird
der die vorbestimmbare Flllhéhe x5 Gbersteigende Anteil an Waren 23 auf den Warenaufnahme-
boden 5a abgegeben (Fig. 28). Vorzugsweise wird der Abgabebehalter 2 unmittelbar nach dem
Abgeben oder Umpacken der Waren 23 in den ersten Warenaufnahmebehalter 3a und vor dem
Schritt des Abgebens/Umpackens der Waren 23 auf den Warenaufnahmeboden 5a aus dem Wa-
renabgabebereich A abtransportiert. AnschlieBend wird der erste Warenaufnahmebehalter 3a
aus der (einzigen) ersten Andienungsposition C1 abtransportiert und der zweite Warenaufnah-
mebehalter 3b in die erste Andienungsposition C1 antransportiert. In Folge werden die Waren 23
vom Warenaufnahmeboden 5 in den zweiten Warenaufnahmebehélter 3b abgegeben (Fig. 29).
AbschlieBend werden die Warenaufnahmebehalter 3a, 3b analog zu dem in Fig. 20 dargestellten
Ablauf mit Hilfe der zweiten Fdrdertechnik 7a von der Umpackstation 1h abtransportiert.

[00263] Die Fig. 30 bis 33 illustrieren nun ein Verfahren zum Umpacken von Waren 23 unter
Zuhilfenahme einer Umpackstation 1i nach Art der in der Fig. 4B dargestellten Umpackstation 1d.
Fig. 30 zeigt dabei analog zu Fig. 21 einen Zustand, der Ergebnis des bereits zu den Fig. 13 bis
16 erlauterten Ablaufs ist und in dem der Abgabebehalter 2 den ersten Wareniibergabeschacht
4a erreicht hat. Analog zu dem in Fig. 22 dargestellten Ablauf wird der Abgabebehélter 2 sodann
mit der Manipulationseinheit 8b, die in diesem Fall wiederum nur fir die Ausflihrung eine vertika-
len Hubbewegung ausgebildet ist (nicht jedoch fiir eine laterale, horizontale Bewegung), angeho-
ben, woraufhin die Waren 23 Uiber den ersten Wareniibergabeschacht 4a in den ersten Waren-
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aufnahmebehalter 3a abgegeben werden (Fig. 31). In einem weiteren Schritt wird der die vorbe-
stimmbare Filllhéhe x5 Ubersteigende Anteil an Waren 23 auf den Warenaufnahmeboden 5 ab-
gegeben (Fig. 32). Vorzugsweise wird der Abgabebehélter 2 unmittelbar nach dem Abgeben der
Waren 23 in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a und vor dem Schritt des Abgebens/Umpa-
ckens der Waren 23 auf den Warenaufnahmeboden 5a aus dem Warenabgabebereich A abtrans-
portiert. In einem weiteren Schritt werden die Waren 23 vom Warenaufnahmeboden 5 in den
zweiten Warenaufnahmebehalter 3b‘, der hier als Hangetasche ausgebildet ist, abgegeben (Fig.
33). In Folge wird der erste Warenaufnahmebehalter 3a vorab (wéhrend Vorgangs des Umpa-
ckens der Waren 23 in die Hangetasche) oder gleichzeitig mit dem zweiten Warenaufnahmebe-
halter 3b* wieder aus der Umpackstation 1i abtransportiert.

[00264] Ein Verfahren zum Umpacken von Waren aus Abgabebehéltern 2 in Warenaufnahme-
behélter 3a, 3b. 3b* an einer Umpackstation 1, 1a..1i kann allgemein nun folgende Schritte auf-
weisen:

a) Bereitstellen eines Abgabebehalters 2, welcher mit Waren 23 befiillt ist,

b) Bereitstellen zumindest eines ersten Warenaufnahmebehalters 3a und eines zweiten Wa-
renaufnahmebehélters 3b zum Umpacken der Waren 23 aus dem einen Abgabebehalter 2 zu-
mindest in den ersten Warenaufnahmebehalter 3a und zweiten Warenaufnahmebehalter 3b, wo-
bei ein Aufnahmevolumen des ersten Warenaufnahmebehalters 3a kleiner ist als ein Warenvolu-
men der Waren 23 im Abgabebehélter 2,

C) Bereitstellen der Warenlbergabevorrichtung in der Umpackstation 1, 1a..1i, welche Wa-
rentibergabevorrichtung umfasst

- den Warenabgabebereich A,

- den Warenlibernahmebereich B mit der ersten Andienungsposition C1,

- den ersten Warenlbergabeschacht 4a, welcher zwischen dem Warenabgabebereich A
und dem Warenlbernahmebereich B angeordnet ist, und

- den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, welcher an den ersten Wareniibergabeschacht 4a
angrenzt,

d) (An)Transportieren des Abgabebehalters 2 in den Warenabgabebereich A mittels der ers-
ten Fordertechnik 6,

e) (An)Transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters 3a in den Wareniibernahmebe-
reich B und Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehalters 3a in der ersten Andienungsposi-
tion C1 mittels der zweiten Fdérdertechnik 7a, 7b,

f) Entleeren des Abgabebehalters 2 im Warenabgabebereich A durch eine Relativbewegung
zwischen dem Abgabebehalter 2 und dem ersten Warenlbergabeschacht 4a derart, dass die
Waren 23 vom Abgabebehalter 2 Gber den ersten Warenibergabeschacht 4a in den bereitge-
stellten ersten Warenaufnahmebehélter 3a abgegeben werden,

9) Entfernen des Abgabebehélters 2 nach dem Entleeren geman Schritt f) aus dem Wa-
renabgabebereich A durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter 2 und dem ers-
ten Warenibergabeschacht 4a,

h) Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren 23 auf den bereitgestellten ersten Waren-
aufnahmebehélter 3a und den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, sodass im ersten Warenaufnah-
mebehalter 3a nur so ein Anteil an Waren 23 verbleibt, bis die vorbestimmbare Fillhéhe x5 im
ersten Warenaufnahmebehalter 3a erreicht ist und aus einem die Fillhéhe x5 lbersteigenden
Anteil an Waren 23 zumindest ein Teil auf den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j abgegeben wird,
und

i) (Ab)Transportieren des befiillten ersten Warenaufnahmebehalters 3a nach Beendigung
einer Umverteilung der Warenanteile gemaf Schritt h) mittels der zweiten Férdertechnik 7a, 7b.

[00265] Das vorgestellte Verfahren eignet sich in besonderer Weise fiir Textilien, insbesondere
fir Textilien, die in Kunststoffbeutel verpackt sind.

[00266] Das Umpacken von Waren 23 aus Abgabebehaltern 2 in Warenaufnahmebehélter 3a,
3b erfolgt insbesondere ohne Bezug zu einem Kommissionierauftrag oder Kundenauftrag und
eignet sich beispielsweise dazu, ein Einlagern von Waren 23 in ein Warenlager 11 vorzubereiten.

[00267] Insbesondere werden der erste Warenaufnahmebehélter 3a und der zweite Warenauf-
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nahmebehalter 3b nach dem Umpacken der Waren 23 von der Einlager-Fordertechnik 36 (stati-
onare Fordertechnik, beispielweise Rollenférderer, oder mobile Férdertechnik, beispielweise Au-
tomated Guided Vehicle ,AGV" oder Autonomous Mobile Robots ,AMR") von der Umpackstation
1, 1a..1i zu einem automatisiert betriebenen Warenlager 11 transportiert und in das Warenlager
11 eingelagert. Insbesondere kann das Warenlager 11 ein oder mehrere Lagerbediengerate um-
fassen, welche den ersten Warenaufnahmebehalter 3a und zweiten Warenaufnahmebehélter 3b
in ein oder mehrere Lageregale einlagern. Insbesondere wird einer der Warenaufnahmebehélter
3a, 3b aus dem automatisiert betriebenen Warenlager 11 ausgelagert und zu einer Kommissio-
nierstation 12 transportiert, wenn eine Ware 23 zu einem Kommissionierauftrag aus diesem Wa-
renaufnahmebehalter 3a, 3b bendtigt wird. Insbesondere kann das Warenlager 11 ein oder meh-
rere Lagerbediengerate umfassen, wovon ein Lagerbediengerat den benétigten Warenaufnah-
mebehalter 3a, 3b aus einem Lageregal auslagert. Es lasst somit erkennen, dass der erste Wa-
renaufnahmebehélter 3a und zweite Warenaufnahmebehélter 3b im Kommissioniersystem 10 als
so genannter ,Systembehélter” verwendet werden kann.

[00268] Der erste Warenaufnahmebehélter 3a und zweite Warenaufnahmebehalter 3b sind vor-
zugsweise standardisierte Warenaufnahmebehalter. Der erste Warenaufnahmebehalter 3a und
zweite Warenaufnahmebehalter 3b weisen bevorzugt ein einheitliches (konstantes) Aufnahme-
volumen und/oder einheitliche Abmessungen auf, unabhangig von einer Warentype, insbeson-
dere unabhangig von Warenabmessungen.

[00269] Die Umpackstation 1, 1a..1i umfasst die Warenlbergabevorrichtung mit dem ersten Wa-
reniibergabeschacht 4a, welcher an einem oberen Ende eine Zufiihréffnung und an einem unte-
ren Ende eine Abgabedffnung sowie Schachtwande umfasst. Die Zufiihréffnung und die Abga-
bedffnung sind durch die Schachtwéande begrenzt.

[00270] In einer bevorzugten Ausfiihrung erstreckt sich der erste Warenibergabeschacht 4a mit
seiner Langsachse senkrecht zwischen dem Warenabgabebereich A und dem Wareniibernah-
mebereich B oberhalb der ersten Andienungsposition C1.

[00271] Der erste Wareniibergabeschacht 4a erlaubt eine kontrollierte Ubergabe der Waren 23
vom Abgabebehélter 2 in den ersten Warenaufnahmebehalter 3a. Es kann nahezu ausgeschlos-
sen werden, dass sich die Waren 23 bei deren Abgabe vom Abgabebehalter 2 in den ersten
Warenaufnahmebehalter 3a ungiinstig verteilen und/oder dass die Waren 23 ungewollt auf den
FuBboden fallen. Im Gegenteil, der erste Wareniibergabeschacht 4a kann mit seinen Schacht-
wanden als Flhrungsschacht zwischen der Zufiihréffnung und der Abgabedffnung dienen, ent-
lang welchem die Waren 23 bewegt werden kdnnen. Die Waren 23 kdnnen sogar wahrend einer
Abgabebewegung durch den Fiihrungsschacht gefiihrt werden. Dies kann sich insbesondere bei
stapelbarer Ware 23 (also Waren 23, die einen Warenstapel bilden kénnen) besonders giinstig
erweisen.

[00272] Zudem kann der erste Waren(iibergabeschacht 4a eine ,Uberfillung” des ersten Waren-
aufnahmebehalters 3a zulassen. Handelt es sich um stapelbare Ware 23, kann auch ein zur Auf-
lageflache verhaltnismaBig hoher Warenstapel gegen Umkippen gesichert werden.

[00273] Es kann vorgesehen werden, dass eine Flachenabmessung der Zufiihroffnung des ers-
ten Warenibergabeschachtes 4a gréBer dimensioniert ist als eine Ausgabedffnung des Abgabe-
behélters 2, durch welche die Waren 23 abgegeben werden. Damit ist eine zuverlassige Uber-
gabe der Waren 23 vom Abgabebehélter 2 in den Warenaufnahmebehalter 3a mdglich.

[00274] Im Rahmen der Erfindung ist ein Entleeren des Abgabebehalters 2 in den bereitgestell-
ten ersten Warenaufnahmebehalter 3a derart zu verstehen, dass alle Waren 23 vom Abgabebe-
héalter 2 abgegeben werden kdnnen. Mit anderen Worten wird der Abgabebehalter 2 vorzugs-
weise vollstandig entleert. Dabei kdnnen die Waren 23 zum Teil im ersten Warenaufnahmebe-
héalter 3a und zum Teil im ersten Warenlibergabeschacht 4a und gegebenenfalls zum Teil am
Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] aufgenommen werden. Grundsatzlich wird aber immer ein Min-
destanteil an Waren 23 in den ersten Warenaufnahmebehalter 3a abgegeben und von diesem
aufgenommen. Ein Abgeben der Waren 23 aus dem Abgabebehalter 2 erfolgt vorzugsweise al-
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leinig durch die Schwerkraft.

[00275] Wenn die Waren 23 in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a abgegeben werden, kén-
nen folgenden Félle eintreten:

i) Die (abgegebenen) Waren 23 werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehélter 3a und
zum Teil im ersten Wareniibergabeschacht 4a aufgenommen. Die Waren 23 werden also in den
ersten Warenaufnahmebehalter 3a abgegeben, kdnnen aber von diesem nicht vollstandig aufge-
nommen werden (Uberfiillung des ersten Warenaufnahmebehélters 3a). Die Waren 23 (oder zu-
mindest ein Teil der Waren) ragen daher aus dem ersten Warenaufnahmebehalter 3a heraus.
Die Waren 23, welche im ersten Warenaufnahmebehalter 3a nicht aufgenommen werden kdnnen
und sich im ersten Wareniibergabeschacht 4a befinden, kénnen in einem separaten Verfahrens-
schritt auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] abgelegt und dort zwischengepuffert werden.
Handelt es sich um stapelbare Ware 23 und bilden die Waren 23 einen Warenstapel, so ist denk-
bar, dass die Waren 23, welche in den ersten Wareniibergabeschacht 4a hineinragen, die Schacht-
wande des ersten Warenibergabeschachtes 4a nicht beriihren.

ii) Die (abgegebenen) Waren 23 werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehélter 3a und
zum Teil auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j aufgenommen. Die Waren 23, welche im ersten
Warenaufnahmebehalter 3a nicht aufgenommen werden kénnen, werden zusétzlich auf dem Wa-
renaufnahmeboden 5, 5a..5] abgelegt und dort zwischengepuffert.

[00276] Zudem kann im Schritt f) eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter 2 und
dem ersten Wareniibergabeschacht 4a derart vonstattengehen, dass der Abgabebehalter 2 bei-
spielweise nach einer ersten Ausfihrung ausschlieBlich in einer Horizontalbewegung relativ ge-
geniiber dem ersten Warenlbergabeschacht 4a oder nach einer zweiten Ausflihrung in einer
Horizontalbewegung und Vertikalbewegung relativ gegeniiber dem ersten Warenibergabe-
schacht 4a bewegt wird.

[00277] Insbesondere kann die Horizontalbewegung des Abgabebehélters 2 gemas einer bevor-
zugten Ausfihrung auf oder tber dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j durchgefihrt werden. Mit
anderen Worten kann der Abgabebehélter 2 auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j bis zu einer
Ubergabeposition oberhalb des ersten Warenibergabeschachtes 4a geschoben oder dorthin ge-
hoben werden.

[00278] Insbesondere kann die Horizontalbewegung des Abgabebehélters 2 gemaf einer weite-
ren bevorzugten Ausfiihrung auf dem Warenaufnahmeboden 5a..5] und die Vertikalbewegung
relativ zu dem Warenaufnahmeboden 5a..5j durchgefiihrt werden. Mit anderen Worten kann der
Abgabebehalter 2 auf dem Warenaufnahmeboden 5a..5j bis zu einer Ubergabeposition oberhalb
des ersten Wareniibergabeschachtes 4a geschoben und anschlieBend angehoben werden.

[00279] Ein ,Entfernen“ des Abgabebehélters 2 aus dem Warenabgabebereich A nach dem Ent-
leeren geman Schritt f) kann

- eine Vertikalbewegung des Abgabebehalters 2, oder

- eine Vertikalbewegung und Horizontalbewegung des Abgabebehélters 2

umfassen.

Dieser Verfahrensschritt kann durch eine Manipulationseinheit 8a..8¢c automatisch oder durch ei-
nen Lagerarbeiter manuell ausgefiihrt werden. Auch kann dieser Verfahrensschritt eine Kombi-
nation aus einem automatischen Verfahrensteilschritt und einem manuellen Verfahrensteilschritt
umfassen.

[00280] Das Entleeren im Schritt f) kann ohne Anderung der Orientierung des Abgabebehalters
2 erfolgen oder aber auch durch ein Kippen desselben.

[00281] Die vorbestimmbare Flillhéhe x5 kann eine maximale Flllhéhe im ersten Warenaufnah-
mebehalter 3a sein oder eine beliebige (gewilinschte), niedrigere als die maximale Fillhéhe.

[00282] Das Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren 23 auf den bereitgestellten ersten
Warenaufnahmebehalter 3a und den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] kann derart erfolgen, dass
nach dem Entleeren der Waren 23 im Schritt f) im ersten Warenaufnahmebehélter 3a ein Anteil
der Waren 23 verbleibt und zumindest ein Teil von einem die vorbestimmbare Fillhéhe x5 Gber-
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steigenden Anteil an Waren 23 (vom ersten Warenaufnahmebehalter 3a) voriibergehend auf den
Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] abgegeben wird. Das Umverteilen der Waren 23 im Schritt h)
kann (direkt) nachfolgend auf Schritt f) oder nachfolgend auf Schritt g) erfolgen.

[00283] Der Anteil der Waren 23, welche im ersten Warenaufnahmebehalter 3a verbleiben, ent-
spricht einem ersten Anteil der Waren 23 aus dem Abgabebehélter 2.

[00284] Wie nachfolgend noch beschrieben wird, entspricht ein Anteil der Waren 23, welche in
den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b umgeladen werden, einem zweiten Anteil der Waren 23
aus dem Abgabebehélter 2.

[00285] Der erste Anteil der Waren 23 ergibt sich durch eine vorbestimmbare Fiillh6he x5 im
ersten Warenaufnahmebehalter 3a. Die vorbestimmbare Fillhéhe x5, welche einer maximalen
Flllhéhe entsprechen kann, ist vorzugsweise derart gewahlt, dass die Waren 23 (oder ein Tell
derselben) nicht aus dem ersten Warenaufnahmebehalter 3a herausragen. Damit ist ein zuver-
lassiges Transportieren der Waren 23 mit dem ersten Warenaufnahmebehalter 3a méglich.

[00286] Der zweite Anteil der Waren 23 ergibt sich aus dem Anteil an Waren 23, welche geman
einer bevorzugten Ausfiihrung vom ersten Warenaufnahmebehalter 3a und/oder dem ersten Wa-
rentibergabeschacht 4a und dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] in den zweiten Warenaufnah-
mebehalter 3b abgegeben wurden, oder gemal einer weiteren bevorzugten Ausflihrung vom
Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b abgegeben wurden.
Dabei kbnnen vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j alle Waren 23 oder nur ein Teil der Waren 23
entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehélter 3b umgeladen werden. Der zweite Wa-
renaufnahmebehélter 3b kann ebenso bis auf eine vorbestimmbare Fillhéhe befillt werden. Die
vorbestimmbare Fiillhéhe kann eine maximale Fillhéhe im zweiten Warenaufnahmebehalter 3b
sein oder eine beliebige (gewlinschte), niedrigere als die maximale Fillhéhe. Grundsatzlich kann
die vorbestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an Waren 23 bestimmt werden.

[00287] Kann die Gesamtmenge der Waren 23 aus dem Abgabebehélter 2 von dem ersten Wa-
renaufnahmebehalter 3a und zweiten Warenaufnahmebehalter 3b vollstandig aufgenommen
werden, so ergeben der erste Anteil und zweite Anteil die Gesamtmenge der Waren 23 aus dem
Abgabebehélter 2.

[00288] Die beschriebene Umverteilung der Waren 23 gemafR dem Schritt h) kann durch einen
Lagerarbeiter manuell oder durch einen Roboter automatisch durchgefiihrt werden.

[00289] Grundsétzlich kann vorgesehen werden, dass vor dem Abtransportieren des befillten
ersten Warenaufnahmebehalters 3a im Schritt i) ein Abschluss der Umverteilung vom Arbeiter an
der Umpackstation 1a mit einer Erfassungsvorrichtung 27a bestatigt wird. In Folge wird das Ab-
transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters 3a aus dem Wareniibernahmebereich B an-
gestoBen. Details zur Funktion der Erfassungsvorrichtung 27a werden im Rahmen der Beschrei-
bung der Fig. 35 offenbart.

[00290] Durch die vorgeschlagenen MaBBnahmen kann die Umpackstation 1, 1a..1i sehr einfach
und gegebenenfalls als Standard aufgebaut werden, was vorteilhafterweise einen zuverlassigen
Umpackvorgang beginstigt, insbesondere die Fehlerquote verringert, fiir mehr Vorhersehbarkeit
des Umpackprozesses sorgt und zudem auch die Einarbeitung neuer Mitarbeiter erleichtert.

[00291] Das Verfahren zum Umpacken von Waren 23 kann auch den Schritt

)i (An)Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b in den Warenibernahme-
bereich B und Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehélters 3b in der ersten Andienungs-
position C1 wahrend des Schrittes i) oder nach dem Schritt i) mittels der zweiten Fdrdertechnik
7a, 7b aufweisen, wobei der Wareniibernahmebereich B ausschlie3lich die erste Andienungspo-
sition C1 umfasst (vergleiche hierzu auch die Fig. 4A und Fig. 26 bis 29).

[00292] Nach dieser Ausfiihrung ist nur eine einzige Andienungsposition, namlich die erste An-
dienungsposition C1 vorgesehen, in der (zeitlich) aufeinander folgend der erste Warenaufnahme-
behalter 3a und zweite Warenaufnahmebehélter 3b an derselben (zumindest einen) Andienungs-
position C1 bereitgestellt werden. Dies ermdglicht insbesondere einen vergleichsweise kompak-
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ten Aufbau der Umpackstation 1c¢, 1h.

[00293] Das Verfahren zum Umpacken von Waren 23 kann daher vorteilhafterweise die folgen-
den Schritte aufweisen:

- Zwischenpufferung der Waren 23, welche die vorbestimmbare Fillhéhe x5 im ersten Wa-
renaufnahmebehélter 3a Ubersteigen, auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] wahrend des
Schrittes j), und

- Ubergabe zumindest eines Teils der Waren 23 welche auf dem Warenaufnahmeboden 5,
5a..5] zwischengepuffert sind, vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j in den bereitgestellten zwei-
ten Warenaufnahmebehélter 3b.

(vergleiche hierzu ebenfalls die Fig. 4A und Fig. 26 bis 29).

[00294] Um nach dem Entleeren der Waren 23 gemaf3 Schritt f) moglichst rasch das Abtranspor-
tieren eines ersten Warenaufnahmebehalters 3a zu erlauben, wird ein die vorbestimmbare Full-
héhe x5 Ubersteigender (Uberschuss)Anteil an Waren 23 auf dem Warenaufnahmeboden 5,
5a..5j abgelegt und zwischengepuffert, bis der zweite Warenaufnahmebehalter 3b bereitgestellt
wird. Mit anderen Worten wird nicht nur ein Teil der Waren 23 aus dem besagten Anteil auf dem
Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j abgelegt, sondern samtliche Waren 23 aus dem (Uberschuss)An-
teil.

[00295] Sobald sich der zweite Warenaufnahmebehélter 3b in der ersten Andienungsposition C1
befindet, werden alle Waren 23 oder ein Teil der Waren 23 vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j
entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b ibergeben.

[00296] Fiir die Ubergabe der Waren 23 in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b kann eben-
falls eine vorbestimmbare Fillhéhe im zweiten Warenaufnahmebehélter 3b vorgesehen sein. Die
vorbestimmbare Fiillhéhe kann eine maximale Fillhéhe im zweiten Warenaufnahmebehélter 3b
sein oder eine beliebige (gewlinschte), niedrigere als die maximale Fillhéhe. Grundsatzlich kann
die vorbestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an Waren 23 bestimmt werden.

[00297] Es ist nun méglich, dass die genannte Ubergabe vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5 in
den bereitgestellten zweiten Warenaufnahmebehalter 3b nur einen Teil der auf dem Warenauf-
nahmeboden 5, 5a..5] zwischengelagerten Waren 23 betrifft, sodass im zweiten Warenaufnah-
mebehalter 3b ein zweiter Anteil der aus dem Abgabebehélter 2 stammenden Waren 23 aufge-
nommen wird und ein restlicher Anteil der Waren 23 auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j
verbleibt. Der erste Anteil und der zweite Anteil und der restliche Anteil ergeben in diesem Fall
die Gesamtmenge der Waren 23 aus dem Abgabebehalter 2.

[00298] Der restliche Anteil kann so lange am Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] zwischengepuffert
werden, bis ein dritter Warenaufnahmebehélter in der ersten Andienungsposition C1 bereitgestellt
wird. Sobald sich der dritte Warenaufnahmebehalter in der ersten Andienungsposition C1 befin-
det, werden alle Waren 23 oder zumindest ein Teil der restlichen Waren 23 vom Warenaufnah-
meboden 5, 5a..5] entnommen und in den dritten Warenaufnahmebehalter umgeladen.

[00299] Gegebenenfalls kann der restliche Anteil der Waren 23 auf weitere (vierte, fiinfte, etc.)
Warenaufnahmebehalter aufgeteilt werden bis sich letztendlich keine Waren 23 mehr auf dem
Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j befinden.

[00300] Wenn der Wareniibernahmebereich B die erste Andienungsposition C1 und die zweite
Andienungsposition C2 umfasst, kann der Schritt ) zuséatzlich umfassen:

- (An)Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b, welcher insbesondere als
Kleinladungstrager ausgebildet ist, in den Wareniibernahmebereich B und Bereitstellen des zwei-
ten Warenaufnahmebehalters 3b in der zweiten Andienungsposition C2 wéahrend des Schrittes i)
oder nach dem Schritt i) mittels der zweiten Fdrdertechnik 7a, 7b, oder

- Transportieren eines zweiten Warenaufnahmebehélters 3b‘, welcher insbesondere als
Hangetasche ausgebildet ist, in den Warenibernahmebereich B und Bereitstellen des zweiten
Warenaufnahmebehélters 3b‘ in der zweiten Andienungsposition C2 wahrend des Schrittes i) o-
der nach dem Schritt i) mittels einer dritten Férdertechnik 26.

(vergleiche hierzu die Fig. 3, 4 und 4B sowie und Fig. 14 bis 25).
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[00301] Allgemein ist nach diesen Ausfiihrungen eine erste Andienungsposition C1 und eine
zweite Andienungsposition C2 vorgesehen, in welchen der erste Warenaufnahmebehélter 3a und
zweite Warenaufnahmebehélter 3b, 3b‘ parallel (nebeneinander) bereitgestellt werden, also so-
dass diese zum Zeitpunkt des Abgebens der Waren 23 vom Abgabebehalter 2 Giber den ersten
Wareniibergabeschacht 4a in den ersten Warenaufnahmebehalter 3a zeitgleich an der jeweiligen
Andienungsposition C1, C2 angedient sind. Es sei erwahnt, dass auch eine weitere (dritte, vierte,
etc.) Andienungsposition vorgesehen werden kann, in welcher ein weiterer (dritter, vierter, etc.)
Warenaufnahmebehalter parallel zum ersten Warenaufnahmebehalter 3a und zweiten Warenauf-
nahmebehalter 3b bereitgestellt werden kann.

[00302] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante kann der Schritt h) zusétzlich umfassen:

- Ubergabe zumindest eines Teils der Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a
und/oder vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j in den bereitgestellten zweiten Warenaufnahme-
behalter 3b,

wobei der Schritt i) ferner umfasst

- Abtransportieren des beflillten zweiten Warenaufnahmebehalters 3b nach Beendigung ei-
ner Umverteilung der Warenanteile und Ubergabe geman Schritt h) mittels der zweiten Férder-
technik 7a, 7b.

[00303] Nach dieser Ausfiihrung kann nach dem Entleeren der Waren 23 gemaf Schritt f) die
Umverteilung der Waren 23 auf den in der ersten Andienungsposition C1 bereitgestellten ersten
Warenaufnahmebehalter 3a und auf den in der zweiten Andienungsposition C2 bereitgestellten
zweiten Warenaufnahmebehalter 3b sowie dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j erfolgen.

[00304] Dabei kann zumindest ein Teil von einem die vorbestimmbare Fiillhéhe x5 libersteigen-
den Anteil an Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a in den zweiten Warenaufnah-
mebehélter 3b Ubergeben werden. Es ist demnach eine ,direkte* Ubergabe der Waren 23 vom
ersten Warenaufnahmebehélter 3a in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b méglich.

[00305] Zum anderen kann zumindest ein Teil von einem die vorbestimmbare Fllhdhe x5 lber-
steigenden Anteil (Uberschussanteil) an Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehalter 3a vo-
ribergehend auf den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j abgegeben werden. Danach werden alle
(Uberschussanteil) Waren 23 oder nur ein Teil der (Uberschussanteil) Waren 23 vom Warenauf-
nahmeboden 5, 5a..5) entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b Gbergeben.
Es ist demnach eine ,indirekte* Ubergabe der Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a
in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b mdglich.

[00306] Dariiber hinaus kann von einem die vorbestimmbare Fillhéhe x5 libersteigenden Anteil
ein Teil an Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehalter 3a in den zweiten Warenaufnahme-
behalter 3b und ein Teil vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] in den zweiten Warenaufnahmebe-
hélter 3b Gbergeben werden. Dabei kdnnen vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] alle Waren 23
oder nur ein Teil der Waren 23 entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b Gber-
geben werden.

[00307] Der zweite Warenaufnahmebehélter 3b kann ebenso bis auf eine vorbestimmbare Fill-
héhe beflillt werden. Die vorbestimmbare Flllhéhe kann eine maximale Flillhéhe im zweiten Wa-
renaufnahmebehélter 3b sein oder eine beliebige (gewiinschte), niedrigere als die maximale Fill-
héhe. Grundsatzlich kann die vorbestimmbare Fillhéhe auch durch Vorgabe einer Menge an
Waren 23 bestimmt werden.

[00308] Der zweite Warenaufnahmebehélter 3b enthalt nach der Ubergabe der Waren 23 einen
zweiten Anteil der Waren 23 aus dem Abgabebehalter 2.

[00309] Kann die Gesamtmenge der Waren 23 aus dem Abgabebehalter 2 von dem ersten Wa-
renaufnahmebehélter 3a und zweiten Warenaufnahmebehalter 3b gemeinsam vollstandig aufge-
nommen werden, so ergeben der erste Anteil und zweite Anteil die Gesamtmenge der Waren 23
aus dem Abgabebehélter 2.

[00310] Ist die Gesamtmenge der Waren 23 aus dem Abgabebehalter 2 gréBer als die (sum-
mierte) Aufnahmekapazitat der beiden Warenaufnahmebehalter 3a, 3b, kann ein weiterer Anteil
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der (Uberschuss-)Waren 23 auf weitere (dritte, vierte, etc.) Warenaufnahmebehlter aufgeteilt
werden bis letztendlich eine vorbestimmbare Fillhéhe x5 im ersten Warenaufnahmebehélter 3a
erreicht ist und sich keine Waren 23 mehr auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j befinden.

[00311] Fiir die Ubergabe der Waren 23 in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b kann eben-
falls eine vorbestimmbare Fullhéhe x5° (nicht in den Fig. dargestellt) im zweiten Warenaufnahme-
behélter 3b vorgesehen sein. Die vorbestimmbare Filllhéhe kann eine maximale Fillhdhe im
zweiten Warenaufnahmebehalter 3b sein oder eine beliebige (gewilinschte), niedrigere als die
maximale Fillhdhe. Grundsatzlich kann die vorbestimmbare Fllhéhe auch durch Vorgabe einer
Menge an Waren bestimmt werden.

[00312] Grundsétzlich kann vorgesehen werden, dass vor dem Abtransportieren des befillten
ersten Warenaufnahmebehélters 3a und zweiten Warenaufnahmebehalters 3b im Schritt i) ein
Abschluss der Umverteilung an einer oben beschriebenen Erfassungsvorrichtung 27a bestatigt
wird.

[00313] Nach dieser optionalen Ausfiihrung umfasst der Schritt h) zusatzlich folgenden Schritt:
- Quittieren eines Abschlusses der Umverteilung an einer Erfassungsvorrichtung 27a, wel-
che mit einer Steuereinheit verbunden ist, die ihrerseits die zweite Férdertechnik 7a, 7b ansteuert,
um den ersten Warenaufnahmebehalter 3a von der ersten Andienungsposition C1 und den zwei-
ten Warenaufnahmebehalter 3b von der zweiten Andienungsposition C2 abzutransportieren.

[00314] GemaR einer bevorzugten weiteren Ausfiihrung weist ein Verfahren zum Umpacken von
Waren 23, die folgenden Schritte auf:
a) Bereitstellen eines Abgabebehalters 2, welcher mit Waren 23 befiillt ist,
b) Bereitstellen zumindest eines (leeren oder teilbefillten) ersten Warenaufnahmebehalters
3a und eines (leeren oder teilbefiiliten) zweiten Warenaufnahmebehalters 3b zum Umpacken der
Waren 23 aus dem einen Abgabebehalter 2 zumindest in den ersten Warenaufnahmebehalter 3a
und zweiten Warenaufnahmebehalter 3b,

wobei ein Aufnahmevolumen des ersten Warenaufnahmebehalters 3a kleiner ist als ein
Warenvolumen der Waren 23 im Abgabebehélter 2,
C) Bereitstellen einer Wareniibergabevorrichtung in der Umpackstation 1, 1a..1i, welche Wa-
rentibergabevorrichtung umfasst
- einen Warenabgabebereich A,
- einen Wareniibernahmebereich B mit einer ersten Andienungsposition C1 und einer zwei-
ten Andienungsposition C2,
- einen ersten Warenlbergabeschacht 4a, welcher zwischen dem Warenabgabebereich A
und dem Warenlbernahmebereich B angeordnet ist, und
- gegebenenfalls einen Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, welcher an den ersten Wareniber-
gabeschacht 4a angrenzt,

d) (An)Transportieren des Abgabebehalters 2 in den Warenabgabebereich A mittels einer
ersten Fordertechnik 6,
e) (An)Transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters 3a in den Wareniibernahmebe-

reich B und Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehélters 3a in der ersten Andienungsposi-
tion C1 und (An)Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehélters 3b in den Warenlbernah-
mebereich B und Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehélters 3b in der zweiten Andie-
nungsposition C2 jeweils mittels einer zweiten Fordertechnik 7a, 7b,

f) Entleeren des Abgabebehalters 2 im Warenabgabebereich A durch eine Relativbewegung
zwischen dem Abgabebehalter 2 und dem ersten Warenlbergabeschacht 4a derart, dass die
Waren 23 vom Abgabebehalter 2 Gber den ersten Warenibergabeschacht 4a in den bereitge-
stellten ersten Warenaufnahmebehélter 3a abgegeben werden,

9) Entfernen des Abgabebehélters 2 nach dem Entleeren geman Schritt f) aus dem Wa-
renabgabebereich A durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter 2 und dem ers-
ten Warenibergabeschacht 4a,

h) Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren 23 auf den bereitgestellten ersten Waren-
aufnahmebehalter 3a und bereitgestellten zweiten Warenaufnahmebehélter 3b und gegebenen-
falls den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, sodass im ersten Warenaufnahmebehalter 3a nur so
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ein Anteil an Waren 23 verbleibt, bis eine vorbestimmbare Fillhéhe x5 im ersten Warenaufnah-
mebehalter 3a erreicht ist und ein die vorbestimmbare Fillhéhe x5 Ubersteigender Anteil an Wa-
ren 23 auf den bereitgestellten zweiten Warenaufnahmebehélter 3b und gegebenenfalls den Wa-
renaufnahmeboden 5, 5a..5] abgegeben wird, und

i) (Ab)Transportieren des beflillten ersten Warenaufnahmebehalters 3a und befliillten zwei-
ten Warenaufnahmebehélters 3b nach Beendigung einer Umverteilung der Warenanteile geman
Schritt h mittels der zweiten Fdrdertechnik 7a, 7b.

[00315] Nach dieser Ausflihrung ist eine erste Andienungsposition C1 und eine zweite Andie-
nungsposition C2 vorgesehen, in welchen der erste Warenaufnahmebehalter 3a und zweite Wa-
renaufnahmebehalter 3b parallel bereitgestellt werden. Es sei erwahnt, dass auch eine weitere
(dritte, vierte, etc.) Andienungsposition vorgesehen werden kann, in welcher ein weiterer (dritter,
vierter, etc.) Warenaufnahmebehalter parallel zum ersten Warenaufnahmebehalter 3a und zwei-
ten Warenaufnahmebehélter 3b bereitgestellt wird.

[00316] Der Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j ist nicht zwingenderweise notwendig und kann op-
tional angeordnet werden.

[00317] Wenn die Waren 23 in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a abgegeben werden, kon-
nen folgenden Falle eintreten:

i) Die (abgegebenen) Waren 23 werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehélter 3a und
zum Teil im ersten Wareniibergabeschacht 4a aufgenommen. Die Waren 23 werden also in den
ersten Warenaufnahmebehalter 3a abgegeben, kénnen aber von diesem nicht vollstandig aufge-
nommen werden (Uberflllung des ersten Warenaufnahmebehalters 3a). Die Waren 23 ragen da-
her aus dem ersten Warenaufnahmebehalter 3a heraus.

ii) Die (abgegebenen) Waren 23 werden zum Teil im ersten Warenaufnahmebehalter 3a
und, sofern ein Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j vorgesehen ist, zum Teil auf dem Warenaufnah-
meboden 5, 5a..5] aufgenommen.

[00318] Nach dem Entleeren der Waren 23 gemal Schritt f) kann die Umverteilung der Waren
23 auf den in der ersten Andienungsposition C1 bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehalter
3a und auf den in der zweiten Andienungsposition C2 bereitgestellten zweiten Warenaufnahme-
behalter 3b und gegebenenfalls dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j erfolgen. Das Umverteilen
der Waren 23 im Schritt h) kann (direkt) nachfolgend auf Schritt f) oder nachfolgend auf Schritt g)
erfolgen.

[00319] Nach dem oben beschriebenen Fall i) kann zumindest ein Teil von einem die vorbe-
stimmbare Fillhéhe x5 Ubersteigenden Anteil an Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehéalter
3a in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b Ubergeben werden. Es ist demnach eine ,direkte*
Ubergabe der Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a in den zweiten Warenaufnah-
mebehalter 3b mdglich.

[00320] Nach dem oben beschriebenen Fall i) kann gemaB einer ersten Ausfiihrung zumindest
ein (Uberschussanteil)Teil von einem die vorbestimmbare Fillhéhe x5 Ubersteigenden Anteil an
Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehalter 3a vorlibergehend auf den Warenaufnahmebo-
den 5, 5a..5] abgegeben wird. Danach werden alle (Uberschuss-)Waren 23 oder nur ein Teil der
(Uberschuss-)Waren 23 vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] entnommen und in den zweiten
Warenaufnahmebehalter 3b (ibergeben. Es ist demnach eine ,indirekte* Ubergabe der Waren 23
vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b moglich. Ge-
man einer zweiten Ausfihrung kann von einem die vorbestimmbare Fiillhéhe x5 Ubersteigenden
Anteil ein Teil an Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a in den zweiten Warenauf-
nahmebehalter 3b und ein Teil vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, sofern ein Warenaufnahme-
boden 5, 5a..5j vorgesehen ist, in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b Gbergeben werden.
Dabei kénnen alle Waren 23 oder nur ein Teil der Waren 23 vom Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j
entnommen und in den zweiten Warenaufnahmebehélter 3b libergeben werden.

[00321] Der zweite Anteil der Waren 23 ergibt sich aus dem Anteil an Waren 23, welche gemaf
einer bevorzugten (ersten) Ausfiihrung vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a in den zweiten
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Warenaufnahmebehalter 3b abgegeben wurden, oder geman einer weiteren bevorzugten (zwei-
ten) Ausfihrung vom ersten Warenaufnahmebehélter 3a und vom Warenaufnahmeboden 5,
5a..5j, sofern ein Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j vorgesehen ist, in den zweiten Warenaufnah-
mebehalter 3b abgegeben wurden.

[00322] Ist die Gesamtmenge der Waren 23 aus dem Abgabebehalter 2 gréBer als die (sum-
mierte) Aufnahmekapazitat der beiden Warenaufnahmebehalter 3a, 3b, kann ein weiterer (Uber-
schuss)Anteil der Waren 23 auf weitere (dritte, vierte, etc.) Warenaufnahmebehalter aufgeteilt
werden bis letztendlich eine vorbestimmbare Fillhdhe x5 im ersten Warenaufnahmebehalter 3a
erreicht ist und, sofern ein Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j vorgesehen ist, sich keine Waren 23
mehr auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] befinden.

[00323] Der Schritt h) kann zusatzlich auch folgenden Schritt umfassen:

- Quittieren eines Abschlusses der Umverteilung an einer Erfassungsvorrichtung 27a, wel-
che mit einer Steuereinheit verbunden ist, die ihrerseits die zweite Férdertechnik 7a, 7b ansteuert,
um den ersten Warenaufnahmebehalter 3a von der ersten Andienungsposition C1 und den zwei-
ten Warenaufnahmebehélter 3b von der zweiten Andienungsposition C2 abzutransportieren.

[00324] In den in Fig. 1 bis 33 umfassen die Umpackstationen 1, 1a..1i, konkret deren Waren-
Ubergabevorrichtungen, eine vorteilhafte, jedoch optionale Manipulationseinheit 8a..8¢. Die Ma-
nipulationseinheit 8a..8c kann aufweisen:

- eine durch eine Antriebseinheit im Warenibergabebereich A bewegbare Greifvorrichtung
17 zum Anheben des Abgabebehalters 2 relativ zum ersten Warenlibergabeschacht 4a (siehe
Fig. 21 und 22 sowie 26 bis 33),

- eine durch eine Antriebseinheit im Warenibergabebereich A bewegbare Greifvorrichtung
zum Fixieren einer vertikalen Position des Abgabebehélters 2 relativ zum ersten Wareniiberga-
beschacht 4a, wobei der Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, sofern ein solcher vorgesehen ist, ver-
tikal verstellbar ausgefiihrt ist (siehe Fig. 23 bis 25),

- eine durch eine Antriebseinheit aus dem bzw. in den Warenibergabebereich A heraus-
bzw. hineinbewegbare und in dem Wareniibergabebereich A bewegbare Greifvorrichtung 17 zum
Anheben des Abgabebehalters 2 und/oder zum lateralen Bewegen des Abgabebehalters 2 von
einer zum ersten Waren(ibergabeschacht 4a lateral beabstandeten Ubernahmeposition in eine
Ubergabeposition oberhalb des ersten Wareniibergabeschachts 4a (siehe Fig. 1 bis 20), und/
oder

- eine durch eine Antriebseinheit aus dem bzw. in den Warenibergabebereich A heraus-
bzw. hineinbewegbare und in dem Wareniibergabebereich A bewegbare Greifvorrichtung 17 zum
Anheben des Abgabebehalters 2 und zum hangenden Transport des Abgabebehalters 2 oberhalb
des Warenlibernahmebereichs B zwischen der ersten Andienungsposition C1 und der zweiten
Andienungsposition C2 (siehe Fig. 1 bis 20).

[00325] Die Manipulationseinheit 8a..8¢ kann beispielsweise als manuell zu bedienende Trag-
vorrichtung ausgebildet sein, beispielsweise als Hebezeug mit Greifvorrichtung 17, das an einer
Tragschiene 16 langs verfahrbar ist (insbesondere manuell verfahrbar). Denkbar ist weiterhin,
dass die Manipulationseinheit 8a..8c ganz oder zum Teil motorisiert ist. Beispielsweise kann das
Hebezeug, die Greifvorrichtung 17 und/oder ein Langsantrieb motorisch angetrieben sein (jedoch
manuell oder teilautomatisch aktiviert werden). Denkbar ist schlieBlich auch, dass die Manipula-
tionseinheit 8a..8c als Roboter ausgebildet ist und Bewegungsablaufe vollautomatisch ausgefiihrt
werden. Insbesondere kann die Manipulationseinheit 8a..8¢ als Gelenkarmroboter oder Portalro-
boter ausgebildet sein.

[00326] Im gegebenen Zusammenhang ist auch ein Verfahren von Vorteil, bei dem die Waren-
Ubergabevorrichtung zuséatzlich eine Manipulationseinheit 8a..8¢c umfasst und bei dem der Schritt
d)

d1) ein Transportieren des Abgabebehélters 2 auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j in
eine Ubergabeposition (im Wesentlichen zentral) oberhalb des ersten Warenlibergabeschachts
4a mittels der ersten Férdertechnik 6 und ein Anheben des Abgabebehélters 2 relativ zum ersten
Wareniibergabeschacht 4a mittels der Manipulationseinheit 8b umfasst (siehe Fig. 21 und 22
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sowie 26 bis 33),

d2) ein Transportieren des Abgabebehalters 2 auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j in
eine Ubergabeposition (im Wesentlichen zentral) oberhalb des ersten Warenlibergabeschachts
4a mittels der ersten Fordertechnik 6, ein Fixieren des Abgabebehalters 2 mittels der Manipulati-
onseinheit 8¢ und ein Absenken des Warenaufnahmebodens 5, 5a..5j umfasst (siehe Fig. 23 bis
25), oder

d3) ein Transportieren des Abgabebehélters 2 in eine lateral zum ersten Warenlibergabe-
schacht 4a beabstandete Ubernahmeposition mittels der ersten Férdertechnik 6 und anschlie-
Bend ein Anheben des Abgabebehalters 2 und/oder ein laterales Bewegen des Abgabebehalters
2 (im Wesentlichen zentral) von der Ubernahmeposition in eine Ubergabeposition (im Wesentli-
chen zentral) oberhalb des ersten Warenlbergabeschachts 4a mittels der Manipulationseinheit
8a umfasst (siehe Fig. 1 bis 20).

[00327] Die Variante d1) kann auch ein Absenken des Warenaufnahmebodens 5, 5a..5] umfas-
sen, beziehungsweise kann die Variante d2) auch ein Anheben des Abgabebehélters 2 in dem
Warenabgabebereich A umfassen.

[00328] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Entleeren des Abgabebehélters 2 gemaf Schritt
f) in den Féllen d1) oder d2) automatisch durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebe-
hélter 2 und dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j erfolgt (d.h. weil die Laschen des Deckels des
Abgabebehalters 2 durch das Gewicht der Waren 23 automatisch nach unten klappen).

[00329] Mit anderen Worten erfolgt durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter
2 und dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j eine dadurch verursachte automatische Offnung des
Abgabebehélters 2. Weitere Schritte sind dazu nicht erforderlich.

[00330] Denkbar ware insbesondere auch, dass das Entleeren des Abgabebehélters 2 geman
Schritt f) in dem Fall d3) im Wesentlichen oder alleinig das laterale Bewegen des Abgabebehal-
ters 2 von der Ubernahmeposition in die Ubergabeposition oberhalb des ersten Wareniibergabe-
schachts 4a umfasst. Das Entleeren des Abgabebehalters 2 kann stattfinden, sobald der Abgab-
ebehélter 2 die Ubergabeposition oberhalb des ersten Warenlibergabeschachts 4a erreicht, ins-
besondere weil die Laschen des Bodens oder Laschen des Deckels des Abgabebehélters 2 durch
das Gewicht der Waren 23 automatisch nach unten klappen. Denkbar wéare zudem, dass die
Laschen des Bodens oder Laschen des Deckels des Abgabebehélters 2 dann durch das Gewicht
der Waren 23 automatisch nach unten klappen, sobald sie von einer unterstiitzenden Hand eines
Bedienpersonals/Roboters freigegeben werden. Denkbar ware auch, dass die Laschen des Bo-
dens oder Laschen des Deckels des Abgabebehalters 2 dann durch das Gewicht der Waren 23
automatisch nach unten klappen, sobald eine Warenriickhaltevorrichtung 24, welche den ersten
Warenibergabeschacht 4a bedarfsweise verschlieBt oder éffnet, in eine Freigabeposition bewegt
wird und den ersten Wareniibergabeschacht 4a freigibt (siehe auch Fig. 21). Alle diese Ausfih-
rungsvarianten ermdglichen das Entleeren des Abgabebehélters 2 ohne Anheben des Abgabe-
behélters und ohne Absenken des Warenaufnahmebodens 5, 5a..5j. Das Entleeren des Abgab-
ebehélters 2 erfolgt somit auch in diesen Ausfiihrungsbeispielen auf besonders effiziente Weise.

[00331] Insbesondere kann ein Verfahren vorgesehen werden, bei dem

- das Entleeren des Abgabebehalters 2 geman Schritt f) im Fall d1) automatisch durch das
Anheben des Abgabebehilters 2 erfolgt (d.h. weil die Laschen des Bodens oder Laschen des
Deckels durch das Gewicht der Waren 23 automatisch nach unten klappen),

- das Entleeren des Abgabebehalters 2 geman Schritt f) im Fall d2) automatisch durch das
Absenken des Warenaufnahmebodens 5, 5a..5j erfolgt (d.h. weil die Laschen des Bodens oder
Laschen des Deckels durch das Gewicht der Waren 23 automatisch nach unten klappen),

- das Entleeren des Abgabebehalters 2 gemaR Schritt f) in den Fallen d1), d2) oder d3) ein
aktives Offnen des Abgabebehélters 2 durch einen Lagerarbeiter oder Roboter umfasst, oder

- das Entleeren des Abgabebehalters 2 ein Bewegen einer Warenrlickhaltevorrichtung 24
in eine Freigabeposition umfasst, wobei die Warenriickhaltevorrichtung 24 zum bedarfsweisen
VerschlieBen oder Offnen des ersten Wareniibergabeschachts 4a vorgesehen ist und die Off-
nung des ersten Warenlbergabeschachts 4a in der Freigabeposition der Warenriickhaltevorrich-
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tung 24 freigegeben ist.

[00332] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante kann ein Verfahren vorgesehen werden, bei dem
der Abgabebehalter 2 als Kartonschachtel ausgebildet ist und bei dem ein Boden, eine Seiten-
wand, ein Deckel der Kartonschachtel oder ein Klebeband auf der Kartonschachtel, welches zum
Verkleben des Bodens oder Deckels verwendet wird, i

- im Fall d1) vor dem Transportieren des Abgabebehalters 2 in die Ubergabeposition ober-
halb des ersten Wareniibergabeschachts 4a, )

- im Fall d2) vor dem Transportieren des Abgabebehalters 2 in die Ubergabeposition ober-
halb des ersten Wareniibergabeschachts 4a, oder

- im Fall d3) vor dem Transportieren des Abgabebehalters 2 zu der lateral vom ersten Wa-
renlibergabeschacht 4a beabstandeten Ubernahmeposition, von der Schneidevorrichtung 15 der
Offnungsvorrichtung 9 geschnitten wird, um die Waren 23 im Abgabebehalter 2 zuganglich zu
machen (insbesondere kann die Offnungsvorrichtung 9 vorzugsweise im Verlauf der ersten For-
dertechnik 6 angeordnet sein).

[00333] Vorteilhafterweise ist dadurch eine effizientes, standardisiertes Zuganglichmachen der
Waren 23 im Abgabebehalter 2 ermdglicht.

[00334] In den in Fig. 1 bis 33 umfassen die Umpackstationen 1, 1a..1i eine vorteilhafte, jedoch
optionale Offnungsvorrichtung 9 zum Offnen des Abgabebehlters 2 oder zum Vorbereiten des
Offnens des Abgabebehalters 2. Auf diese Weise kann der Abgabebehalter 2 in einem gedffneten
oder in einem fir das Offnen vorbereitetem Zustand in der Umpackstation 1, 1a.. 1i bereitgestellt
und/oder in den Warenabgabebereich A transportiert werden. Die Offnungsvorrichtung 9 ist vor-
teilhaft Teil der Umpackstation 1, 1a.. 1i, grundsétzlich kann sie aber auch auBBerhalb derselben
angeordnet sein.

[00335] Insbesondere kann die Offnungsvorrichtung 9 eine Schneidevorrichtung, insbesondere
ein Messer 15, zum Schneiden des Abgabebehélters 2 aufweisen, insbesondere zum Schneiden
eines Bodens, einer Seitenwand oder eines Deckels des Abgabebehalters 2 oder eines Klebe-
bands auf dem Abgabebehélter 2, welches zum Verkleben des Bodens oder Deckels verwendet
wird, um die Waren 23 im Abgabebehélter 23 zuganglich zu machen. Der Abgabebehalter 2 kann
insbesondere als Kartonschachtel ausgebildet sein.

[00336] Insbesondere kann die Schneidevorrichtung 9 im Verlauf der ersten Férdertechnik 6 an-
geordnet sein, und die Kartonschachtel 2 kann wéhrend des Schneidevorgangs auf der ersten
Fordertechnik 6 aufliegen. Demgemaf kann ein auf der ersten Férdertechnik 6 aufliegender Bo-
den der Kartonschachtel 2 oder ein auf der ersten Férdertechnik 6 aufliegender Deckel der Kar-
tonschachtel auf- oder eingeschnitten werden. Alternativ kann auch eine Seitenwand der Karton-
schachtel 2 auf- oder eingeschnitten werden.

[00337] ,Aufschneiden® kann im gegebenen Zusammenhang bedeuten, dass die Kartonschach-
tel 2 nach dem Aufschneiden geéffnet ist oder ohne weiteres Schneiden gedffnet werden kann.
,Einschneiden* kann dagegen bedeuten, dass die Kartonschachtel 2 lediglich firr das Offnen vor-
bereitet wird. Insbesondere ist der Boden, die Seitenwand und/oder der Deckel der Karton-
schachtel 2 nach dem Einschneiden noch an wenigen Stellen mit dieser verbunden, wobei die
wenigen Stellen jedoch mit geringem Aufwand aufgeschnitten oder aufgerissen werden kénnen.
Einerseits wird das Offnen der Kartonschachtel 2 auf diese Weise erleichtert, andererseits wird
einem vorzeitigen oder unerwiinschten Herausfallen der in der Kartonschachtel 2 befindlichen
Waren 23 vorgebeugt.

[00338] In diesem Zusammenhang wird der Vollstandigkeit halber klargestellt, dass fur das ,Auf-
oder Einschneiden einer Kartonschachtel* nicht zwangslaufig Kartonmaterial durchtrennt werden
muss, sondern darunter auch das Trennen von (Klebe)bandern zu verstehen ist, welche das Kar-
tonmaterial zusammenhalten, wie beispielsweise im Fall mit einem Klebeband verklebte, um-
klappbare Laschen einer aufgerichteten Kartonschachtel 2.

[00339] Im Zusammenhang mit dem Bereitstellen und/oder Offnen des Abgabebehalters 2 sind
auch nachfolgende Verfahrensvarianten von Vorteil.
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[00340] Generell kann

- der Abgabebehélter 2 im Schritt d) in einem geschlossenen Zustand in den Warenabgab-
ebereich A transportiert und im Warenabgabebereich A gedéffnet werden,

- der Abgabebehélter 2 im Schritt d) in einem gedéffneten Zustand in den Warenabgabebe-
reich A transportiert werden, oder i

- der Abgabebehalter 2 im Schritt d) in einem fiir das Offnen vorbereiteten Zustand in den
Warenabgabebereich A transportiert und im Warenabgabebereich A gedffnet werden.

[00341] Insbesondere ist es von Vorteil, wenn

- der Abgabebehalter 2 im Schritt a) in einem geschlossenen Zustand (in der Umpacksta-
tion 1, 1a.. 1i) bereitgestellt und im Schritt d) im geschlossenen Zustand in den Warenabgabebe-
reich A transportiert wird,

- der Abgabebehalter 2 im Schritt a) in einem geschlossenen Zustand (in der Umpacksta-
tion 1, 1a.. 1i) bereitgestellt und mit der Offnungsvorrichtung 9 gedffnet oder fiir das Offnen vor-
bereitet wird und im Schritt d) im gedffneten Zustand oder fiir das Offnen vorbereiteten Zustand
in den Warenabgabebereich A transportiert wird,

- der Abgabebehdlter 2 im Schritt a) in einem gedffneten Zustand (in der Umpackstation 1,
1a.. 1i) bereitgestellt und im Schritt d) im gedffneten Zustand in den Warenabgabebereich A trans-
portiert wird, i

- der Abgabebehalter 2 im Schritt a) in einem fiir das Offnen vorbereiteten Zustand (in der
Umpackstation 1, 1a.. 1i) bereitgestellt und im Schritt d) im fir das Offnen vorbereiteten Zustand
in den Warenabgabebereich A bewegt wird, oder i

- der Abgabebehalter 2 im Schritt a) in einem fir das Offnen vorbereiteten Zustand (in der
Umpackstation 1, 1a.. 1i) bereitgestellt, mit einer Offnungsvorrichtung 9 geéffnet und im Schritt
d) im gedffneten Zustand in den Warenabgabebereich A transportiert wird.

[00342] Der Abgabebehilter 2 kann in geschlossenem, gedffneten oder in einem fiir das Offnen
vorbereitetem Zustand in der Umpackstation 1, 1a.. 1i bereitgestellt und/oder in den Warenabga-
bebereich A transportiert werden.

[00343] Dementsprechend kann ein Offnen oder ein Vorbereiten fiir das Offnen des Abgabebe-
hélters 2 vor dem Erreichen des Warenabgabebereichs A durchgefiihrt werden, entweder in der
Umpackstation 1, 1a.. 1i selbst oder wahrend des Transportierens des Abgabebehalters 2 zur
Umpackstation 1, 1a.. 1i.

[00344] Wird der Abgabebehalter 2 in einem geschlossenen oder in einem fiir das Offnen vorbe-
reiteten Zustand in den Warenabgabebereich A bewegt, dann wird der Abgabebehélter 2 im Wa-
renabgabebereich A gedffnet.

[00345] Grundsatzlich wére auch denkbar, dass der Abgabebehalter A nicht fiir ein VerschlieBen
vorgesehen ist. Ein Offnen kann dann vollstandig unterbleiben. In einem solchen Fall kann - im
Schritt f) - beim Entleeren des Abgabebehalters 2 die Relativbewegung zwischen dem Abgabe-
behélter 2 und dem ersten Wareniibergabeschacht 4a ein Kippen oder Wenden des Abgabebe-
hélters 2 umfassen, so dass der Abgabebehalter 2 in eine Position gebracht wird, in der die Waren
23, insbesondere unter der Schwerkrafteinwirkung, vom Abgabebehalter 2 Uber den ersten Wa-
reniibergabeschacht 4a in den bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehalter 3a abgegeben
werden kénnen.

[00346] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt: )

- Bereitstellen der Offnungsvorrichtung 9

umfassen.

[00347] Mit anderen Worten kann die Offnungsvorrichtung 9 nach dieser Ausfiihrung unabhéangig
von der Umpackstation 1, 1a.. 1i vorgesehen werden, sodass ein Offnen des Abgabebehalters 2
auBerhalb der Umpackstation 1, 1a.. 1i erfolgt. Demgemaf kann das Kommissioniersystem 10
die Umpackstation 1, 1a.. 1i und die Offnungsvorrichtung 9 umfassen. Die Umpackstation 1, 1a..
1i ist der Offnungsvorrichtung 9 nachgelagert.
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[00348] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt
- Bereitstellen einer Offnungsvorrichtung 9 in der Umpackstation 1, 1a.. 1i.
umfassen.

[00349] Ein Offnen des Abgabebehilters 2 kann insbesondere dann notwendig werden, wenn
der Abgabebehélter 2 als (aufgerichtete und) geschlossene Kartonschachtel gestaltet ist, welche
mit den Waren 23 beflillt ist. Eine solche Kartonschachtel 2 umfasst einen Boden, Seitenwéande,
eine dem Boden gegeniiberliegende (obenseitige) Zugangséffnung und einen die Zugangsoff-
nung verschlieBenden Deckel.

[00350] Der Boden kann (insbesondere vier) umklappbare (Boden)Laschen umfassen, die an
den Seitenwanden angeordnet und zum Boden verklebt werden. Zum Verkleben der Laschen
des Bodens kann ein Klebeband verwendet werden.

[00351] Der Deckel kann (insbesondere vier) umklappbare (Deckel)Laschen umfassen, die an
den Seitenwanden, insbesondere schwenkbar an Kanten der Seitenwande, angeordnet sind und
zum Deckel verklebt werden/sind. Zum Verkleben der Laschen des Deckels kann ein Klebeband
verwendet werden. Sofern die Kartonschachtel 2 keine umklappbaren (Deckel)Laschen umfasst,
kann die obenseitig gedffnete Kartonschachtel 2 mit einem zusatzlich angefertigten Deckel ver-
schlossen werden. Der Deckel kann mit der Kartonschachtel 2 verklebt sein. Zum Verkleben des
Deckels kann ein Klebeband verwendet werden. Es verbleibt also beispielsweise zwischen den
zum Bilden des Bodens eingefalteten Laschen ein Spalt, der durch einen Streifen aus Klebeband
verschlossen wird.

[00352] Ein Offnen des Abgabebehélters 2 kann insbesondere folgende Schritte umfassen:

- (nur) ein Aufschneiden eines Klebebandes auf dem Abgabebehdlter 2, insbesondere ei-
nes Klebebandes, welches zum Verkleben eines Bodens oder Deckels am Abgabebehélter 2
verwendet wird,

- ein Einschneiden eines Bodens, einer Seitenwand oder eines Deckels des Abgabebehal-
ters 2 und ein Wegklappen des Bodens, der Seitenwand oder des Deckels oder eines Bodenab-
schnittes, Seitenwandabschnittes oder Deckelabschnittes,

- ein Wegschneiden eines Bodens, einer Seitenwand oder eines Deckels des Abgabebe-
hélters 2, oder

- ein Abheben eines Deckels.

[00353] Das Einschneiden oder Wegschneiden kann insbesondere auch derart ausgefiihrt sein,
dass der Boden, Deckel oder die Seitenwand des Abgabebehélters 2 nach dem Einschneiden
oder Wegschneiden noch an wenigen Stellen mit dem Abgabebehélter 2 verbunden ist, die je-
doch mit geringem Aufwand aufgeschnitten oder aufgerissen werden kénnen. Einerseits kann so
das Offnen des Abgabebehalters 2 erleichtert werden, andererseits kann einem vorzeitigen oder
unerwiinschten Herausfallen der in dem Abgabebehélter 2 befindlichen Waren 23 vorgebeugt
werden.

[00354] Ein Vorbereiten des Abgabebehilters 2 fiir das Offnen kann insbesondere folgende
Schritte umfassen:

- (nur) ein zumindest teilweises Aufschneiden eines Klebebandes auf dem Abgabebehélter
2, insbesondere eines Klebebandes, welches zum Verkleben eines Bodens oder Deckels am
Abgabebehélter 2 verwendet wird,

- ein Anbringen einer Perforierung an einem Boden, einer Seitenwand oder einem Deckel
des Abgabebehalters 2, oder

- ein Einschneiden eines Bodens, einer Seitenwand oder eines Deckels des Abgabebehal-
ters 2 ohne ein Wegklappen des Bodens, der Seitenwand oder des Deckels oder eines Boden-
abschnittes, Seitenwandabschnittes oder Deckelabschnittes.

[00355] Diese vorgeschlagenen Verfahrensschritte zum Offnen kénnen durch die Offnungsvor-
richtung 9 automatisch oder durch eine Person (Lagerarbeiter) manuell ausgefiihrt werden. Auch
kénnen diese Verfahrensschritte eine Kombination aus einem automatischen Verfahrensteil-
schritt und einem manuellen Verfahrensteilschritt umfassen.
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[00356] Die Fig. 34 und 35 zeigen nun einen moglichen Ablauf beim Entleeren des Abgabebe-
hélters 2, bei dem der Abgabebehalter 2 als Kartonschachtel ausgebildet ist, welche einen Boden,
Seitenwande und einen Deckel umfasst, wobei der Boden oder der Deckel umklappbare Laschen
umfasst. Gemaf dieser Ausflihrungsvariante ist der Boden oder der Deckel wéhrend des Entlee-
rens des Abgabebehalters 2 gemaf Schritt f) in Richtung auf den ersten Wareniibergabeschacht
4a zugewandt und die Laschen ragen zumindest zeitweise in den ersten Wareniibergabeschacht
4a hinein, so wie das in der Fig. 35 deutlich erkennbar ist. Auf diese Weise kann wahrend des
Entleerens des Abgabebehalters 2 geman Schritt f) durch die Laschen zumindest zeitweise ein
Fallschacht ausgebildet werden, welcher mit dem ersten Warenibergabeschacht 4a verbunden
ist. Dadurch kann verhindert werden, dass Waren 23 wahrend des Entleerens des Abgabebehal-
ters 2 seitlich unkontrolliert aus dem Fallschacht herausrutschen. Zudem dienen die Laschen
wahrend des Entleerens des Abgabebehalters 2 den Waren 23 als Fiihrung. Es kann sich auch
von Vorteil erweisen, wenn sich die Laschen wéhrend des Entleerens des Abgabebehélters 2
geman Schritt f) an Schachtwanden des ersten Wareniibergabeschachts 4a abstitzen.

[00357] In einer glinstigen Ausfihrungsvariante der Umpackstation 1, 1a.. 1i beziehungsweise
des Verfahrens zum Umpacken kann vorgesehen werden, dass

- der erste Warenaufnahmebehalter 3a und der zweite Warenaufnahmebehélter 3b jeweils
als Kleinladungstrager ausgebildet sind, oder

- der erste Warenaufnahmebehalter 3a und der zweite Warenaufnahmebehélter 3b als
Hangetasche ausgebildet sind, oder

- der erste Warenaufnahmebehalter 3a als Kleinladungstrager und der zweite Warenauf-
nahmebehalter 3b* als Hangetasche ausgebildet ist, und eine dritte Fdrdertechnik 26 vorgesehen
ist, welche durch eine Hangeférdereinrichtung zum Transportieren der Hangetasche 3b‘ in den
Warenibernahmebereich B und zum Bereitstellen der Hangetasche 3b‘ in der zweiten Andie-
nungsposition C2 und zum Transportieren der Hangetasche 3b’ aus dem Warenibernahmebe-
reich B ausgebildet ist. Das (An)Transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters 3a und des
zweiten Warenaufnahmebehalters 3b geman Schritt e), i) und j), wenn diese durch einen Klein-
ladungstrager gebildet sind, erfolgt mittels der zweiten Férdertechnik 6, und das Transportieren
des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b‘ gemar Schritt e), i) und j), wenn dieser durch eine
Hangetasche gebildet ist, erfolgt mittels einer dritten Férdertechnik 26, welche als Hangefdrder-
technik ausgebildet ist.

[00358] Auf diese Weise werden fir die vorgeschlagene Umpackstation 1, 1a.. 1i beziehungs-
weise flr das vorgeschlagene Verfahren gut handhabbare Warenaufnahmebehélter 3a, 3b, 3b°
eingesetzt, wobei sich Kleinladungstrager 3a, 3b insbesondere fiir die Aufnahme einer Vielzahl
von Waren 23 eignen und sich Hangetaschen 3b‘ insbesondere, aber nicht nur, fir die Aufnahme
jeweils einer Ware 23 eignen. Der Kleinladungstrager 3a, 3b umfasst einen Boden, Seitenwande
und eine dem Boden gegentiberliegende (obenseitige) Offnung und bildet an den Seitenwanden
eine Oberkante aus.

[00359] Generell ist es von Vorteil, wenn der erste Wareniibergabeschacht 4a und/oder der
zweite Warenlibergabeschacht 4b trichterférmig ausgebildet sind. Auf diese Weise werden die
Waren 23 bei der Abgabe in den ersten beziehungsweise zweiten Warenaufnahmebehalter 3a,
3b gut gefiihrt. Ein trichterférmiger erster Wareniibergabeschacht 4a ist auch dann besonders
vorteilhaft, wenn der Abgabebehdlter 2, insbesondere eine Ausgabedffnung des Abgabebehal-
ters 2, grofBer ist als eine Offnung des ersten Warenaufnahmebehalters 3a.

[00360] Ginstig ist es weiterhin, wenn

- ein Volumen des ersten Wareniibergabeschachts 4a weniger als 30% eines Aufnahme-
volumens des ersten Warenaufnahmebehalters 3a betragt, und gegebenenfalls

- ein Volumen des zweiten Wareniibergabeschachts 4b weniger als 30% eines Aufnahme-
volumens des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b betragt.

[00361] Insbesondere ist es von Vorteil, wenn
- die Warentbergabevorrichtung in den weiter oben genannten Fallen a) oder c) einen ers-
ten Warenaufnahmebehalter 3a umfasst, welcher unterhalb des ersten Wareniibergabeschachts
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4a angeordnet ist, und ein Volumen des ersten Wareniibergabeschachts 4a weniger als 30%
eines Aufnahmevolumens im ersten Warenaufnahmebehalter 3a betrégt, oder

- die Warenibergabevorrichtung in dem weiter oben genannten Fall b) einen ersten Wa-
renaufnahmebehélter 3a umfasst, welcher unterhalb des ersten Warenilibergabeschachts 4a an-
geordnet ist, und ein Volumen des ersten Warenilibergabeschachts 4a weniger als 30% eines
Aufnahmevolumens im ersten Warenaufnahmebehélter 3a betragt und einen zweiten Warenauf-
nahmebehalter 3b umfasst, welcher unterhalb des zweiten Warenibergabeschachts 4b angeord-
net ist, und ein Volumen des zweiten Warenlibergabeschachts 4b weniger als 30% eines Auf-
nahmevolumens im zweiten Warenaufnahmebehalter 3b betrégt.

[00362] Auf diese Weise kann ein Anteil von Waren 23, welcher fiir das Umladen auf den Wa-
renaufnahmeboden 5, 5a..5] oder in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b aus dem ersten
Warenibergabeschacht 4a gehoben werden miissen, klein gehalten werden. Dadurch kann der
Vorgang von einem Arbeiter oder Roboter relativ leicht ausgefiihrt werden.

[00363] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsvariante der Umpackstation 1a.. 1i kann vor-
gesehen sein, dass

- der erste Warenaufnahmebehalter 3a und der zweite Warenaufnahmebehalter 3b jeweils
durch einen Kleinladungstrager ausgebildet sind und der erste Warenlbergabeschacht 4a
Schachtwéande und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung umfasst, welche durch die
Schachtwande begrenzt ist und welche an eine Offnung des Kleinladungstragers hinsichtlich
Form und/oder GréBe angepasst ist, und/oder

- der erste Warenaufnahmebehalter 3a durch einen Kleinladungstrager ausgebildet ist und
in der ersten Andienungsposition C1 bereitstellbar oder bereitgestellt ist, wobei der erste Waren-
Ubergabeschacht 4a Schachtwande und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung umfasst,
welche durch die Schachtwénde begrenzt ist und welche an eine Offnung des Kleinladungstra-
gers hinsichtlich Form und/oder GréBe angepasst ist, und der zweite Warenaufnahmebehalter 3b
durch einen Kleinladungstrager ausgebildet ist und in der zweiten Andienungsposition C2 bereit-
stellbar oder bereitgestellt ist, wobei der zweite Wareniibergabeschacht 4b, sofern ein zweiter
Wareniibergabeschacht 4b vorgesehen ist, Schachtwande und an einem unteren Ende eine Ab-
gabedffnung umfasst, welche durch die Schachtwande begrenzt ist und welche an eine Offnung
des Kleinladungstragers hinsichtlich Form und/oder GréBe angepasst ist.

[00364] Durch die vorgeschlagenen MaBnahmen wird eine Beladung des ersten Warenaufnah-
mebehalters 3a und des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b unterstiitzt und einem Verkeilen
der Waren 23 im Warenlbergabeschacht 4a, 4b und/oder im Warenaufnahmebehalter 3a, 3b
vorgebeugt. Allgemein umfasst der erste Wareniibergabeschacht 4a an einem oberen Ende eine
Zufuhréffnung und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung sowie Schachtwande. Die Zu-
fihréffnung und die Abgabedffnung sind durch die Schachtwéande begrenzt.

[00365] Ginstig ist es auch, wenn

- der Vertikalabstand x1 an der ersten Andienungsposition C1 in den Fallen a), b) und c¢)
weniger als 30 cm betragt, und/oder

- der Vertikalabstand x1 an der zweiten Andienungsposition C2 im Fall b) weniger als 30
cm betragt, und/oder

- der Vertikalabstand x1 an der zweiten Andienungsposition C2 im Bereich des Endes G
oberhalb der zweiten Andienungsposition C2 im Fall ¢) weniger als 30 cm betragt.

Dadurch wird einerseits erreicht, dass die Warenaufnahmebehalter 3a, 3b problemlos an der ers-
ten Andienungsposition C1 beziehungsweise an der zweiten Andienungsposition C2 bereitge-
stellt werden kénnen, andererseits auch, dass die Waren 23 beim Beladen der Warenaufnahme-
behélter 3a, 3b nicht seitlich der Warenaufnahmebehélter 3a, 3b auf die zweite Férdertechnik 7b
fallen kénnen.

[00366] Zum selben Zweck ist es von Vorteil, wenn

- der erste Warenaufnahmebehalter 3a und der zweite Warenaufnahmebehalter 3b jeweils
durch einen Kleinladungstrager ausgebildet sind, und

- der Vertikalabstand x2 im Fall a) zwischen 3 cm und 6 cm betragt, wenn einer der Klein-
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ladungstréger in der ersten Andienungsposition C1 bereitgestellt wird, oder

- der Vertikalabstand x2 im Fall b) zwischen 3 cm und 6 cm betragt, wenn Kleinladungstra-
ger in der ersten Andienungsposition C1 und in der zweiten Andienungsposition C2 bereitgestellt
werden, oder

- der Vertikalabstand x2 m Fall ¢) zwischen 3 cm und 6 cm betragt, wenn Kleinladungstrager
in der ersten Andienungsposition C1 und in der zweiten Andienungsposition C2 bereitgestellt
werden.

[00367] Generell umfasst der Kleinladungstrager einen Boden, Seitenwénde und eine dem Bo-
den gegeniiberliegende (obenseitige) Offnung und bildet an den Seitenwanden eine Oberkante
aus. Der erste Wareniibergabeschacht 4a umfasst Schachtwande und an einem unteren Ende
eine Abgabedffnung. Eine Unterkante der Abgabedffnung kann von den Schachtwanden ausge-
bildet sein. Ist ein zweiter Wareniibergabeschacht 4b vorgesehen, so umfasst dieser Schacht-
wande und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung. Eine Unterkante der Abgabedffnung
kann von den Schachtwanden ausgebildet sein.

[00368] Giinstig ist es auch, wenn die Umpackstation 1a.. 1i einen Abgabebehélter 2 im Wa-
renabgabebereich A aufweist, wobei der Vertikalabstand x3 in einem Bereich von 2 cm bis 50 cm
liegt. Dadurch wird einerseits erreicht, dass der Abgabebehalter 2 problemlos in den Warenab-
gabebereich A transportiert werden kann, andererseits auch, dass die Waren 23 beim Beladen
des ersten Warenaufnahmebehalters 3a nicht am ersten Warenlibergabeschacht 4a seitlich vor-
bei fallen kénnen.

[00369] Von Vorteil ist es zudem, wenn die Entfernung x4 zwischen der ersten Férdertechnik 6
und dem Warenabgabebereich A geringer ist als 5m. Auf diese Weise wird erreicht, dass der
Abgabebehalter 2 nur Gber eine kurze Distanz auBBerhalb der ersten Foérdertechnik 6 bewegt wer-
den muss.

[00370] Fig. 36 zeigt nun eine schematische Darstellung einer Umpackstation 1j, welche auf der
in Fig. 3 dargestellten Umpackstation 1a basiert. Die folgende Offenbarung ist sinngeman aber
auch auf die in den Ubrigen Figuren dargestellten Umpackstationen 1b..1i anwendbar.

[00371] Die Umpackstation 1j weist in diesem Beispiel eine Erfassungseinrichtung 27a auf, wel-
che zum Quittieren eines Abschlusses einer Umverteilung ausgebildet ist, sowie eine mit der
Erfassungseinrichtung 27a verbundene Steuereinheit 28, welche zum Ausldsen eines (Ab)Trans-
portierens des ersten Warenaufnahmebehalters 3a und/oder des zweiten Warenaufnahmebehal-
ters 3b, 3b* aus dem Warenubernahmebereich B ausgebildet ist. Mit anderen Worten wird ein
Abschluss des Schritts h) an der Erfassungseinrichtung 27a quittiert, woraufhin die Steuereinheit
28 den Schritt i) ausldst und die zweite Fordertechnik 7a entsprechend ansteuert, so wie das in
der Fig. 36 mit einer strichlierten Linie angedeutet ist.

[00372] Die Erfassungsvorrichtung 27a kann eine Quittiertaste oder dergleichen umfassen, so
wie das in der Fig. 36 der Fall ist. Wenn der Lagerarbeiter den Abschluss einer gerade durchge-
fihrten Umverteilung - geman Schritt h) - durch Driicken der Quittiertaste meldet, wird ein (Quit-
tier)Signal erzeugt und an die Steuereinheit 28 weitergeleitet. Die Quittiertaste kann einen hard-
ware-technisch gestalteten Bestatigungsknopf umfassen, so wie das in der Fig. 36 fir die Erfas-
sungsvorrichtung 27a der Fall ist. Die Quittiertaste kann gleichfalls einen softwaretechnisch ge-
stalteten Bestatigungsknopf auf einer Bildschirmoberflache umfassen, so wie das in der Fig. 36
fir die durch den Touchscreen gebildete Erfassungsvorrichtung 27b der Fall ist.

[00373] Ein solches (Quittier)Signal kann alternativ durch eine optoelektronische Sensorik er-
zeugt und der Steuereinheit 28 Ubermittelt werden, wenn der Lagerarbeiter eine gerade durchge-
fihrte Umverteilung - gemaf Schritt h) - abgeschlossen hat, so wie das in der Fig. 36 fir die
Erfassungsvorrichtung 27c¢ der Fall ist. In diesem Fall kann die erfolgte Umverteilung beriihrungs-
los erfasst werden. Beispielsweise kann die Erfassungsvorrichtung 27¢ als CCD-Kamera ausge-
bildet sein oder eine solche umfassen.

[00374] Im obigen Zusammenhang ist es von Vorteil, wenn die Umpackstation 1j folgende Be-
standteile aufweist:
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- eine sensorische Erfassungseinrichtung 27¢

i) die zur sensorischen Erfassung einer Anzahl von auf dem Warenaufnahmeboden
5a abgelegten Waren 23 ausgebildet ist, und/oder
ii) die zur sensorischen Erfassung einer Anzahl von in den zweiten Warenaufnahme-

behélter 3b abgegebenen Waren 23 ausgebildet ist, und/oder
- eine manuelle Erfassungseinrichtung 27b

iii) die zur Erfassung einer Anzahl an Waren 23 von auf dem Warenaufnahmeboden
5a abgelegten Waren 23 und/oder einer Anzahl an Waren 23 von in den zweiten Warenaufnah-
mebehalter 3b und gegebenenfalls einen weiteren Warenaufnahmebehalter abgegebenen Wa-
ren 23 ausgebildet ist, und die zur Ausgabe einer Aufforderung an einen Lagerarbeiter an der
Umpackstation 1j zur Erfassung der besagten Anzahl ausgebildet ist, und
- eine Rechnereinheit 30 zur Subtraktion der in Punkt i), ii) oder iii) erfassten Anzahl von
Waren 23 von einer bekannten Anzahl an Waren 23, welche im Abgabebehalter 2 enthalten wa-
ren.

[00375] Demgemas ist es bei einem Verfahren zum Umpacken auch von Vorteil, wenn

i) eine Anzahl der nach dem Schritt h) auf den Warenaufnahmeboden 5a abgelegten Waren
23 durch eine sensorische Erfassungseinrichtung 27¢ erfasst wird, oder eine Aufforderung erfolgt,
die besagte Anzahl lber eine manuelle Erfassungseinrichtung 27b zu erfassen, wobei eine im
ersten Warenaufnahmebehalter 3a befindliche Anzahl an Waren 23 von der Rechnereinheit 30
durch Subtraktion der erfassten Anzahl an Waren 23, welche auf dem Warenaufnahmeboden 5a
abgelegt wurden, von einer bekannten Anzahl an Waren 23, welche im Abgabebehélter 2 enthal-
ten waren, ermittelt wird, und/oder

ii) eine Anzahl an Waren 23, welche in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b und gege-
benenfalls in einen weiteren Warenaufnahmebehélter abgegeben wurden, durch eine sensori-
sche Erfassungseinrichtung 27c¢ erfasst wird, oder eine Aufforderung erfolgt, die besagte Anzahl
Uber eine manuelle Erfassungseinrichtung 27b zu erfassen, wobei eine im ersten Warenaufnah-
mebehalter 3a befindliche Anzahl an Waren von der Rechnereinheit 30 durch Subtraktion der in
Summe in den zweiten Warenaufnahmebehélter 3b und gegebenenfalls einen weiteren Waren-
aufnahmebehalter abgegebenen Waren 23 von einer bekannten Anzahl an Waren 23, welche im
Abgabebehélter 2 enthalten waren, ermittelt wird.

[00376] Auf diese Weise kann von einer Anzahl auf dem Warenaufnahmeboden 5a abgelegten
oder in den zweiten Warenaufnahmebehélter 3b abgegebenen Waren 23 und einer Anzahl von
Waren 23 im Abgabebehalter 2 auf die Anzahl der in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a
abgegebenen Waren 23 riickgeschlossen werden. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
die Abgabe von Waren 23 in den ersten Warenaufnahmebehalter 3a nicht beobachtet werden
kann, beispielsweise weil diese vom ersten Warenlibergabeschacht 4a und/oder von Laschen
des Abgabebehélter 2 verdeckt wird. Die Anzahl an Waren 23 im Abgabebehalter 2 kann zum
Beispiel auf einem Lieferschein angegeben sein und an der Rechnereinheit 30 erfasst und in
einer Datenbank 33 gespeichert werden.

[00377] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt:

- Bereitstellen einer sensorischen Erfassungseinrichtung 27c,

- Bereitstellen einer manuellen Erfassungseinrichtung 27a, 27b, und/oder

- Bereitstellen einer Rechnereinheit 30

umfassen.

[00378] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfilhrung die sensorische Erfassungseinrich-
tung 27c¢, die manuelle Erfassungseinrichtung 27a, 27b und/oder die Rechnereinheit 30 auBer-
halb der Umpackstation 1j vorgesehen werden.

[00379] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt

- Bereitstellen einer sensorischen Erfassungseinrichtung 27¢ in der Umpackstation 1j,

- Bereitstellen einer manuellen Erfassungseinrichtung 27a, 27b in der Umpackstation 1j,
und/oder
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- Bereitstellen einer Rechnereinheit 30 in der Umpackstation 1j
umfassen.

[00380] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfilhrung die sensorische Erfassungseinrich-
tung 27¢, die manuelle Erfassungseinrichtung 27a, 27b und/oder die Rechnereinheit 30 in der
Umpackstation 1j vorgesehen werden. Die manuelle Erfassungseinrichtung 27b kann eine Ein-
gabevorrichtung umfassen, beispielweise eine Tastatur oder einen Touchscreen.

[00381] Ginstig ist es, wenn der Abgabebehalter 2 mit einem Datentrager 31a ausgestattet ist,
welcher Daten iber eine Anzahl an Waren 23 (d.h. der Warenmenge) im Abgabebehalter 2 und/o-
der eine Warentype der Waren 23 im Abgabebehélter 2 und/oder eine Abgabebehalter-Identifi-
kation enthalt. Ginstig ist es auch, wenn die Umpackstation 1j

- ein erstes Lesegerat 32a zum Lesen eines Datentragers 31a des Abgabebehalters auf-
weist 2, welches mit der Rechnereinheit 30 zur Datenlibermittlung verbunden ist.

[00382] Giinstig ist es in dem Zusammenhang auch, wenn

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der Waren 23 im Ab-
gabebehalter 2 mittels eines ersten Lesegerats 32a aus dem Datentrager 31a ausgelesen und
an die Rechnereinheit 30 bermittelt wird, und/oder

- vor dem Schritt f) die Abgabebehalter-ldentifikation mittels eines ersten Lesegerats 32a
aus dem Datentrager 31a ausgelesen und die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der
Waren 23 im Abgabebehélter 2 mittels der Abgabebehalter-Identifikation in einer Datenbank 33
ermittelt und an die Rechnereinheit 30 Gbermittelt wird.

[00383] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt:

- Bereitstellen eines ersten Lesegerats 32a

umfassen.

[00384] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausflihrung das erste Lesegerat 32a auBBerhalb
der Umpackstation 1j vorgesehen werden.

[00385] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt
- Bereitstellen eines ersten Lesegeréts 32a in der Umpackstation 1j
umfassen.

[00386] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung das erste Lesegerat 32a in der Um-
packstation 1j vorgesehen werden.

[00387] Der Datentrager 31a kann beispielsweise ein Barcode sein, der mit Hilfe eines Barcode-
Lesegerats 32a gelesen werden kann.

[00388] Der Datentrager 31a kann insbesondere aber auch als RFID-Tag (Radio Frequency
Identification Tag) ausgebildet sein, der mit Hilfe eines RFID-Lesegerats 32a der Umpackstation
1j oder des Kommissioniersystems 10 (z.B. am Wareneingang E) ausgelesen wird. Demzufolge
kann die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der Waren 23, welche im Abgabebehalter
2 enthalten sind, direkt ermittelt werden. Fir die Ermittlung der im Abgabebehalter 2 befindlichen
Anzahl an Waren 23 ist die Rechnereinheit 30 datentechnisch mit dem RFID-Lesegerét 32a ver-
bunden, so wie das in der Fig. 36 mit einer strichlierten Linie angedeutet ist.

[00389] Die genannten Daten kdnnen insbesondere indirekt ermittelt werden. Dazu kann eine
Abgabebehalter-ldentifikation als Barcode oder QR-Code am Abgabebehélter 2 vorgesehen sein
oder ebenfalls in jenem RFID-Tag gespeichert sein, welcher am Abgabebehalter 2 vorgesehen
ist. Dementsprechend kann die Abgabebehalter-ldentifikation mit einer optischen Erfassungsein-
heit 32a oder einem RFID-Lesegerat 32a der Umpackstation 1j oder des Kommissioniersystems
10 (z.B. wiederum am Wareneingang E) ausgelesen werden. Mit Hilfe dieser Abgabebehalterl-
dentifikation kann in Folge auf einen Datensatz in einer Datenbank 33 zugegriffen werden. Im
Datensatz ist die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der Waren 23 gespeichert, welche
im Abgabebehélter 2 enthalten sind. Die Rechnereinheit 30 ist mit der Datenbank 33 datentech-
nisch verbunden. Auch ein Zugriff der Rechnereinheit 30 auf das Lesegerat 32a ist in diesem
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Zusammenhang denkbar. Die Warentype kann zum Beispiel die Art und/oder eine Wareneigen-
schaft eines Kleidungsstiicks angeben (beispielweise Hemd, Farbe rot, GroBe XL).

[00390] In vielen Fallen ist bei der Datenverarbeitung eine Berlicksichtigung der Anzahl und der
Warentype einer Ware 23 sinnvoll, beispielweise in Form einer Angabe ,50 Stlck, Hemd, rot,
GroRe XL*. DemgemaR kann die Anzahl und die Warentype, wie oben angegeben, ermittelt wer-
den.

[00391] Alternativ kénnte die Warentype der im Abgabebehélter 2 enthaltenen Waren 23 dadurch
ermittelt werden, dass im Schritt f) oder im Zuge einer der nachfolgenden Schritte eine Waren-
Identifikation auf einer Ware 23 ermittelt wird (beispielweise durch Lesen eines entsprechenden
Barcodes, welcher auf der Ware 23 angeordnet ist). Dies ist vor allem dann gut durchfiihrbar,
wenn der Abgabebehalter 2 artikelrein, d.h. mit Waren 23 derselben Warentype, beladen ist.
Denkbar wéare zudem, dass die Anzahl der im Abgabebehélter 2 enthaltenen Waren 23 im Schritt
f) mit Hilfe einer gesonderten Zahlvorrichtung ermittelt wird. Die Umpackstation 1j kann eine sol-
che Zahlvorrichtung umfassen.

[00392] Konkret kann vorgesehen sein, dass

- vor oder wahrend dem Schritt f) die Anzahl an Waren 23 mittels eines RFID-Lesegerats
(in der Fig. 34 nicht explizit dargestellt) ermittelt wird, wobei vorzugsweise die Anzahl an Waren
23 durch die ermittelte Anzahl der verschiedenen ausgelesenen jeweilig mit einer Ware 23 ver-
knipften Waren-Identifikationen bestimmt wird und die ermittelte Anzahl an die Rechnereinheit
30 Ubermittelt wird, und/oder

- vor oder wahrend dem Schritt f) die Waren-Identifikation einer jeweiligen Ware 23 mittels
eines RFID-Lesegerats aus dem jeweiligen RFID-Tag ausgelesen und die Warentype jeder der
Waren 23 im Abgabebehalter 2 mittels der Waren-Identifikation in der Datenbank 33 ermittelt und
an die Rechnereinheit 30 Gbermittelt wird.

[00393] Denkbar ist insbesondere auch, dass die RFID-Tags wahrend dem Herausfallen der Wa-
ren 23 aus dem Abgabebehélter 2, wahrend die Waren 23 auf dem Warenaufnahmeboden 5a
liegen oder wahrend die Waren 23 den ersten oder zweiten Wareniibergabeschacht 4a, 4b pas-
sieren, gelesen werden. In diesen Zustanden sind die RFID-Tags in einer vorteilhaften aufgelo-
ckerten Anordnung. Das heif3t ein Abstand zwischen den einzelnen RFID-Tags ist relativ grof3,
wodurch ein Lesen oder Beschreiben derselben erleichtert wird.

[00394] Ginstig ist es weiterhin, wenn der erste Warenaufnahmebehélter 3a mit einem Daten-
trager 31b und/oder der zweite Warenaufnahmebehélter 3b mit einem Datentréager 31¢ ausge-
stattet ist, welche Datentrager 31b, 31¢ Daten ber eine Anzahl (Warenmenge) an Waren 23 im
ersten/zweiten Warenaufnahmebehalter 3a, 3b und/oder eine Warentype der Waren 23 im ers-
ten/zweiten Warenaufnahmebehalter 3a, 3b und/oder eine Warenaufnahmebehalter-ldentifika-
tion enthalt. Glnstig ist es auch, wenn die Umpackstation 1]

- ein zweites Lesegerat 32b zum Lesen eines Datentragers 31b, 31¢ des ersten Warenauf-
nahmebehalters 3a oder des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b, 3b aufweist, welches mit der
Rechnereinheit 30 zur Datenlbermittlung verbunden ist.

[00395] Ginstig ist es in dem Zusammenhang auch, wenn

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der Waren 23 im ersten
Warenaufnahmebehalter 3a mittels eines zweiten Lesegerats 32b aus dem Datentrager 31b aus-
gelesen und an die Rechnereinheit 30 Gbermittelt wird,

- vor dem Schritt f) die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation aus dem Datentrager 31b
mittels eines zweiten Lesegeréts 32b ausgelesen wird und die Anzahl an Waren 23 und/oder die
Warentype der Waren 23 mittels der Warenaufnahmebehélter-ldentifikation in einer Datenbank
33 ermittelt und an die Rechnereinheit 30 Gbermittelt wird,

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der Waren 23 im zwei-
ten Warenaufnahmebehalter 3b mittels eines zweiten Lesegerats 32b aus dem Datentrager 31¢
ausgelesen und an die Rechnereinheit 30 Gbermittelt wird, oder

- vor dem Schritt f) die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation aus dem Datentrager 31c
mittels eines zweiten Lesegerats 32b gelesen wird und die Anzahl an Waren 23 und/oder die
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Warentype der Waren 23 im zweiten Warenaufnahmebehalter 3b mittels der Warenaufnahmebe-
hélter-ldentifikation in einer Datenbank 33 ermittelt und an die Rechnereinheit 30 Ubermittelt wird.

[00396] Nach dieser Ausfiihrung ist es mdglich, dass in einem vorangegangenen Umpackvor-
gang in den ersten Warenaufnahmebehélter 3a bereits Waren 23 abgegeben wurden, jedoch
eine vorbestimmbare Flllhéhe x5 noch nicht erreicht wurde, und deshalb in einem nachfolgenden
Umpackvorgang in diesen ersten Warenaufnahmebehélter 3a nochmals Waren 23 abgegeben
werden kdénnen. Ebenso ist diese Ausfiihrung auf den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b an-
wendbar.

[00397] GemaB dem vorgestellten Verfahren zur Ermittlung oder Erfassung einer Anzahl der auf
den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b, 3b° und gege-
benenfalls in einen weiteren Warenaufnahmebehalter 3b, 3b* abgelegten Waren 23 und basie-
rend darauf der Berechnung einer im ersten Warenaufnahmebehalter 3a befindlichen Anzahl an
Waren 23 kann auch folgende Vorgangsweise vorgesehen sein: Befinden sich vor dem Schritt f)
im ersten Warenaufnahmebehélter 3a bereits Waren 23, so kann diese Anzahl der gemaf dem
erwahnten Verfahren in den Schritten i) oder ii) ermittelten Anzahl hinzugerechnet werden, um
eine Gesamtzahl der nach Schritt f) im ersten Warenaufnahmebehalter 3a befindlichen Waren 23
zu ermitteln. Dasselbe gilt fir den zweiten Warenaufnahmebehélter 3b. Die zu dem vorgestellten
Verfahren zur Ermittlung der Anzahl an Waren 23 mittels eines RFID-Lesegerats offenbarte tech-
nische Lehre ist dabei sinngemaf auch auf diese Ausfihrungsform anwendbar. Insbesondere ist
auch hier eine gemeinsame Bertiicksichtigung von Anzahl und Warentype einer Ware 23 mdglich,
damit sichergestellt werden kann, dass die Anzahl von Waren 23 gleicher Warentype berechnet
wird.

[00398] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung zusétzlich
den Schritt:

- Bereitstellen eines zweiten Lesegerats 32b

umfassen.

[00399] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfihrung das zweite Lesegerats 32b auBerhalb
der Umpackstation 1j vorgesehen werden.

[00400] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt
- Bereitstellen eines zweiten Lesegeréats 32b in der Umpackstation 1]
umfassen.

[00401] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung das zweite Lesegerat 32b in der Um-
packstation 1j vorgesehen werden.

[00402] Die Lesegerate 32a, 32b kdnnen unabhangig von der Umpackstation 1j angeordnet sein.
Beispielsweise kann das erste Lesegerat 32a in einem Verlauf der ersten Férdertechnik 6 und
das zweite Lesegerat 32b in einem Verlauf der zweiten Foérdertechnik 7a angeordnet sein. Denk-
bar ist auch, dass zwei gesonderte zweite Lesegerate 32b fir das Lesen der Datentrager 31b
und 31c vorgesehen sind.

[00403] Der Datentrager 31b, 31c kann beispielsweise ein Barcode sein, der mit Hilfe eines Bar-
code-Lesegerats 32b gelesen werden kann.

[00404] Der Datentrager 31b, 31¢ kann insbesondere aber auch als RFID-Tag (Radio Frequency
Identification Tag) ausgebildet sein, der mit Hilfe eines RFID-Lesegerats 32b ausgelesen wird.
Demzufolge kann die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der Waren 23, welche im
Warenaufnahmebehélter 3a, 3b enthalten sind, direkt ermittelt werden.

[00405] Diese Daten kdnnen aber auch indirekt ermittelt werden. Dazu kann eine Warenaufnah-
mebehalter-Identifikation als Barcode oder QR-Code am Warenaufnahmebehélter 3a, 3b vorge-
sehen sein oder ebenfalls im RFID-Tag gespeichert sein, welcher am Warenaufnahmebehalter
3a, 3b vorgesehen ist. Dementsprechend kann die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation mit ei-
ner optischen Erfassungseinheit 32b oder einem RFID-Lesegerat 32b der Umpackstation 1j oder
des Kommissioniersystems 10 ausgelesen werden. Mit Hilfe dieser Warenaufnahmebehalter-
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Identifikation kann in Folge auf einen Datensatz in einer Datenbank 33 zugegriffen werden. Im
Datensatz ist die Anzahl an Waren 23 und/oder die Warentype der Waren 23 gespeichert, welche
im Warenaufnahmebehalter 3a, 3b enthalten sind. Die Warentype kann zum Beispiel die Art
und/oder eine Wareneigenschaft eines Kleidungsstiicks angeben (beispielweise Hemd, Farbe
rot, GréBe XL).

[00406] Vorteilhaft ist es bei einem Verfahren zum Umpacken weiterhin, wenn

- eine im ersten Warenaufnahmebehalter 3a gemaf Schritt i) ermittelte Anzahl an Waren
23 und/oder die Warentype dieser Waren 23 als Daten auf dem Datentrager 31b gespeichert wird
oder als Daten in einer Datenbank 33 gespeichert wird, welche mit der Warenaufnahmebehalter-
Identifikation des ersten Warenaufnahmebehalters 3a datentechnisch verkniipft sind, und/oder

- eine im zweiten Warenaufnahmebehalter 3b geman Schritt ii) ermittelte Anzahl an Waren
23 und/oder die Warentype dieser Waren 23 als Daten auf dem Datentréger 31¢ gespeichert wird
oder als Daten in einer Datenbank 33 gespeichert wird, welche mit der Warenaufnahmebehalter-
Identifikation des zweiten Warenaufnahmebehalters 3b datentechnisch verkniipft sind.

[00407] Die zu der vorigen Ausflihrungsvariante offenbarte technische Lehre ist sinngemaf auch
auf diese Ausflhrungsvariante anwendbar. An die Stelle eines Lesevorgangs tritt dabei ein
Schreibvorgang, und an die Stelle eines Lesegerats tritt ein Schreibgerat oder ein kombiniertes
Lese- und Schreibgerat 32b.

[00408] Zusammenfassend kann die Umpackstation 1j eine Datenbank 33 umfassen, welche mit
der Rechnereinheit 30 datentechnisch verbunden ist, und in welcher

- Daten zu einer Warentype und/oder Daten zu einer Anzahl der im Abgabebehélter 2 ent-
haltenen Waren 23 gespeichert sind, welche mit einer Abgabebehalter-ldentifikation des Abgab-
ebehélters 2 verknlpft sind,

- Daten zu einer Warentype und/oder Daten zu einer Anzahl der im ersten Warenaufnah-
mebehalter 3a enthaltenen Waren 23 gespeichert sind, welche mit einer Warenaufnahmebehal-
ter-ldentifikation des ersten Warenaufnahmebehalters 3a verknlpft sind, und/oder

- Daten zu einer Warentype und/oder Daten zu einer Anzahl der im zweiten Warenaufnah-
mebehalter 3b enthaltenen Waren 23 gespeichert sind, welche mit einer Warenaufnahmebehal-
ter-ldentifikation des zweiten Warenaufnahmebehélters 3b verkniipft sind.

[00409] Das erfindungsgemafe Verfahren kann nach einer optionalen Ausfiihrung demgeman
zusétzlich den Schritt:
- Bereitstellen einer Datenbank 33,
und/oder
- Bereitstellen einer Rechnereinheit 30
umfassen.

[00410] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung die Datenbank 33 und/oder die Rech-
nereinheit 30 auBerhalb der Umpackstation 1j vorgesehen werden.

[00411] Insbesondere kann der Schritt ¢) zusatzlich den folgenden Schritt

- Bereitstellen einer Datenbank 33 in der Umpackstation 1j,
und/oder

- Bereitstellen einer Rechnereinheit 30 in der Umpackstation 1j

umfassen.

[00412] Mit anderen Worten kann nach dieser Ausfiihrung die Datenbank 33 und/oder die Rech-
nereinheit 30 in der Umpackstation 1j vorgesehen werden.

[00413] Generellist es von Vorteil, wenn die auf dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j abgelegten
Waren 23 in den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b, 3b* geschoben werden (und nicht gehoben
werden). Auf diese Weise kann der Umpackvorgang besonders ergonomisch gestaltet werden.
Insbesondere ist dabei von Vorteil, dass ein Lagerarbeiter an der Umpackstation 1, 1a..1j keine
Lasten heben muss.

[00414] Besonders vorteilhaft ist es weiterhin, wenn der erste Warenaufnahmebehalter 3a und/o-
der der zweite Warenaufnahmebehaéilter 3b, 3b‘ im Schritt b) bereits Waren 23 enthalt, deren Wa-
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rentype identisch ist mit den in dem Abgabebehalter 2 enthaltenen Waren 23. Auf diese Weise
kann ein artikelreines Auffullen von teilbeflillten Warenaufnahmebehdéltern 3a, 3b, 3b‘ realisiert
werden, wodurch das Aufnahmevolumen von artikelrein befiillten Warenaufnahmebehaltern 3a,
3b, 3b‘ optimal genutzt werden kann.

[00415] Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn eine Transportrichtung des Abgabebehélters 2
auf der ersten Férdertechnik 6 und eine Transportrichtung des ersten Warenaufnahmebehalters
3a und/oder zweiten Warenaufnahmebehalters 3b auf der zweiten Férdertechnik 7a, 7b zueinan-
der gegensatzlich ausgerichtet sind (insbesondere in den Fig. 3 und 4 dargestellten Fallen).
Dadurch kann der erste Warenaufnahmebehalter 3a schneller aus dem ersten Warenibernah-
mebereich B abtransportiert werden, namlich bereits bevor der zweite Warenaufnahmebehalter
3b beladen und abtransportiert wurde. Vorteilhafterweise kann dadurch eine vergleichsweise
gunstige raumliche Anordnung (Layout) der ersten Férdertechnik 6 und zweiten Férdertechnik
7a, 7b erreicht werden, insbesondere bei Anordnung mehrerer solcher Umpackstationen 1, 1a..1j
in einem Kommissioniersystem 10.

[00416] Gilinstig ist es auch, wenn die Schritte d), e), i) und gegebenenfalls der Schritt j), und
zumindest einer der Schritte f) bis h), bevorzugt die Schritte f) bis h), vollautomatisch ausgefiihrt
werden.

[00417] Das Transportieren geman den Schritten d), e), i) und gegebenenfalls dem Schritt j) kann
durch die erste Fordertechnik 6 vollautomatisch ausgefiihrt werden.

[00418] Das Umpacken der Waren 23 kann nicht nur manuell erfolgen, sondern ganz oder zum
Teil von einem Roboter ausgefiihrt werden. In diesem Zusammenhang ist es von Vorteil, wenn
die Umpackstation 1, 1a..1j einen Roboter, insbesondere einen einarmigen oder mehrarmigen
Gelenkarmroboter oder Portalroboter, zur Umverteilung der Waren 23 im Bereich der Wareniber-
gabevorrichtung aufweist, wobei sich ein Wirkungsbereich des Roboters zumindest im Warenab-
gabebereich A und dem Warenlibernahmebereich B erstreckt, um Waren 23 vom ersten Waren-
aufnahmebehélter 3b und/oder dem Warenaufnahmeboden 5, 5a..5j, sofern ein Warenaufnah-
meboden 5, 5a..5j vorgesehen ist, zu entnehmen und in den zweiten Warenaufnahmebehalter
3b, 3b’ abzugeben. Auf diese Weise kdnnen die Vorgadnge an der Umpackstation 1, 1a..1j
(voll)automatisch ausgefiihrt werden. Insbesondere kann der Roboter Teil der Wareniibergabe-
vorrichtung sein und beispielsweise durch die Manipulationseinheit 8a..8c gebildet sein oder
diese umfassen. Der Roboter kann die Umverteilung der Waren 23 geman dem Schritt h), wie
bereits weiter oben beschrieben, durchfiihren.

[00419] Insbesondere kann das Entfernen des (entleerten) Abgabebehélter 2 durch die Greifvor-
richtung 17 der Warenilbergabevorrichtung, wie oben beschrieben, erfolgen, welche auf einer
Manipulationseinheit 8, beispielsweise einem Gelenkarmroboter, Portalroboter oder dergleichen
gelagert ist. Die Greifvorrichtung 17 und die Manipulationseinheit 8a..8c ermdglichen eine vollau-
tomatische Durchfiihrung des Schritts g).

[00420] Insbesondere kann das Umverteilen der Waren 23 vom ersten Warenaufnahmebehalter
3a auf den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] gemal Schritt h) des vorgestellten Verfahrens zum
Umpacken von Waren 23 unter Beteiligung des ersten Warenaufnahmebehélters 3a und des
Warenaufnahmebodens 5, 5a..5j und das Umverteilen der Waren 23 vom ersten Warenaufnah-
mebehalter 3a auf den zweiten Warenaufnahmebehalter 3b und gegebenenfalls den Warenauf-
nahmeboden 5, 5a..5] gemal Schritt h) des vorgestellten Verfahrens zum Umpacken von Waren
23 unter Beteiligung des ersten und zweiten Warenaufnahmebehélters 3a, 3b und des optionalen
Warenaufnahmebodens 5, 5a..5j durch einen Roboter vollautomatisch ausgefiihrt werden. Hierzu
kann der Roboter einen Warengreifer 17, insbesondere einen Roboter umfassend mehrere Ro-
boterarme mit jeweiligen Warengreifern, umfassen, mittels welchem eine oder gleichzeitig meh-
reren Waren 23 aufgenommen und auf den Warenaufnahmeboden 5, 5a..5] und/oder den zweiten
Warenaufnahmebehalter 3b abgelegt werden kénnen.

[00421] AbschlieBend wird festgehalten, dass der Schutzbereich durch die Patentanspriiche be-
stimmt ist. Die Beschreibung und die Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriiche
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heranzuziehen.

[00422] Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Vorrichtungen in der Reali-
tat auch mehr oder auch weniger Bestandteile als dargestellt umfassen kénnen. Teilweise kénnen
die dargestellten Vorrichtungen beziehungsweise deren Bestandteile auch unmaBstablich und/o-
der vergréBert und/oder verkleinert dargestellt sein.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1, 1a..1j Umpackstation

2 Abgabebehalter

3, 3a..3b° Warenaufnahmebehalter

4a, 4b Warenibergabeschacht

5, 5a..5 Warenaufnahmeboden

6 erste Fordertechnik

7a, 7b zweite Fordertechnik

8a..8¢c Manipulationseinheit

9 Offnungsvorrichtung (Schneidevorrichtung)
10 Kommissioniersystem

11 Warenlager

12 Kommissionierstation

13 erste Forderrolle

14 zweite Férderrolle

15 Messer

16 Hangetrager

17 Greifer

18, 18a..18c  horizontaler Warenaufnahmebodenteil
19 Rutsche

20a, 20b autonomes Flurférderfahrzeug

21 Fahrbahn

22 Rinne

23 Ware

24 Warenriickhaltevorrichtung

26 dritte Férdereinrichtung / Hangeférdereinrichtung
27a..27¢ Erfassungseinrichtung

28 Steuereinheit

30 Rechnereinheit

31a..31¢c Datentrager / Behalter-ldentifikation
32a, 32b Lesegerat

33 Datenbank

34, 34 Entsorgungs-Fdérdertechnik

35 Verteil-Férdertechnik
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36
37
38
39
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x4

x5
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Einlager-Férdertechnik
Sammelentsorgungs-Fdrdertechnik
Kommissionier-Fdrdertechnik
Auslager-Fordertechnik

Warenabgabebereich
Warenibernahmebereich
Andienungsposition
Wareneingang
Warenausgang

Ende Arbeitsplatte
Schnitt

Vertikalabstand Wareniibernahmebereich / Wa-
renaufnahmeboden

Vertikalabstand Warenaufnahmebehalter / Wa-
renaufnahmeboden

Vertikalabstand Abgabebehélter / Warenaufnah-
meboden

Entfernung erste Fordertechnik / Warenabgabe-
bereich

vorbestimmbare Fillhdhe
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umpacken von Waren (23) aus Abgabebehéltern (2) in Warenaufnahmebe-
halter (3, 3a..3b%) an einer Umpackstation (1, 1a..1j), insbesondere in einem Wareneingang
(E) eines Kommissioniersystems (10),
gekennzeichnet durch die Schritte
a) Bereitstellen eines Abgabebehélters (2), welcher mit Waren (23) beflllt ist,

b) Bereitstellen zumindest eines ersten Warenaufnahmebehalters (3a) und eines zweiten
Warenaufnahmebehélters (3b, 3b‘) zum Umpacken der Waren (23) aus dem einen Abgabe-
behalter (2) zumindest in den ersten Warenaufnahmebehalter (3a) und zweiten Warenauf-
nahmebehalter (3b, 3b),

wobei ein Aufnahmevolumen des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) kleiner ist als
ein Warenvolumen der Waren (23) im Abgabebehalter (2),
c) Bereitstellen einer Wareniibergabevorrichtung in der Umpackstation (1, 1a..1j), welche
Warenlbergabevorrichtung umfasst
- einen Warenabgabebereich (A),
- einen Warenlibernahmebereich (B) mit einer ersten Andienungsposition (C1),
- einen ersten Warenlbergabeschacht (4a), welcher zwischen dem Warenabgabebe-
reich (A) und dem Warenlibernahmebereich (B) angeordnet ist, und
- einen Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j), welcher an den ersten Warenibergabe-
schacht (4a) angrenzt,
d) Transportieren des Abgabebehélters (2) in den Warenabgabebereich (A) mittels einer
ersten Fordertechnik (6),
e) Transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) in den Wareniibernahmebe-
reich (B) und Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) in der ersten Andie-
nungsposition (C1) mittels einer zweiten Fordertechnik (7a, 7b),
f) Entleeren des Abgabebehélters (2) im Warenabgabebereich (A) durch eine Relativbe-
wegung zwischen dem Abgabebehalter (2) und dem ersten Wareniibergabeschacht (4a)
derart, dass die Waren (23) vom Abgabebehalter (2) tiber den ersten Wareniibergabeschacht
(4a) in den bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehalter (3a) abgegeben werden,
g) Entfernen des Abgabebehalters (2) nach dem Entleeren geman Schritt f) aus dem Wa-
renabgabebereich (A) durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehélter (2) und
dem ersten Wareniibergabeschacht (4a),
h)  Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren (23) auf den bereitgestellten ersten Wa-
renaufnahmebehalter (3a) und den Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j), sodass im ersten Wa-
renaufnahmebehalter (3a) nur so ein Anteil an Waren (23) verbleibt, bis eine vorbestimmbare
Flllhdéhe (x5) im ersten Warenaufnahmebehalter (3a) erreicht ist und aus einem die vorbe-
stimmbare Fillhéhe (x5) Ubersteigenden Anteil an Waren (23) zumindest ein Teil auf den
Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) abgegeben wird, und
i) Transportieren des beflllten ersten Warenaufnahmebehélters (3a) nach Beendigung
einer Umverteilung der Warenanteile geman Schritt h) mittels der zweiten Fordertechnik (7a,
7b).

2. Verfahren zum Umpacken von Waren (23) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Warenibernahmebereich (B) ausschlieBlich die erste Andienungsposition (C1) um-
fasst, und
das Verfahren zusatzlich den Schritt umfasst
)] Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b) in den Warenibernahme-
bereich (B) und Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehélters (3b) in der ersten An-
dienungsposition (C1) wahrend des Schrittes i) oder nach dem Schritt i} mittels der zweiten
Fordertechnik (7a, 7b).

3. Verfahren zum Umpacken von Waren (23) nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch
die Schritte
- Zwischenpufferung der Waren (23), welche die vorbestimmbare Flllhéhe (x5) im ersten
Warenaufnahmebehalter (3a) Ubersteigen, auf dem Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j), ins-
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besondere wahrend des Schrittes j), und

- Ubergabe zumindest eines Teils der Waren (23), welche auf dem Warenaufnahmebo-
den (5, 5a..5j) zwischengepuffert sind, vom Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) in den bereit-
gestellten zweiten Warenaufnahmebehalter (3b, 3b").

Verfahren zum Umpacken von Waren (23) nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Warenibernahmebereich (B) die erste Andienungsposition (C1) und eine
zweite Andienungsposition (C2) umfasst, und zusatzlich die folgenden Schritte vorgesehen
sind,

- Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b), welcher insbesondere als
Kleinladungstrager ausgebildet ist, in den Warenlibernahmebereich (B) und Bereitstellen des
zweiten Warenaufnahmebehalters (3b) in der zweiten Andienungsposition (C2) wahrend des
Schrittes i) oder nach dem Schritt i) mittels der zweiten Fordertechnik (7a, 7b), oder

- Transportieren eines zweiten Warenaufnahmebehélters (3b‘), welcher insbesondere
als Hangetasche ausgebildet ist, in den Warenibernahmebereich (B) und Bereitstellen des
zweiten Warenaufnahmebehalters (3b%) in der zweiten Andienungsposition (C2) wahrend
des Schrittes i) oder nach dem Schritt i) mittels einer dritten Férdertechnik (26).

Verfahren zum Umpacken von Waren (23) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schritt h) zusatzlich umfasst

- Ubergabe zumindest eines Teils der Waren (23) vom ersten Warenaufnahmebehalter
(3a) und/oder vom Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) in den bereitgestellten zweiten Waren-
aufnahmebehélter (3b), und

dass der Schritt i) ferner umfasst

- Abtransportieren des befillten zweiten Warenaufnahmebehalters (3b) nach Beendi-
gung einer Umverteilung der Warenanteile und Ubergabe gemaf Schritt h) mittels der zwei-
ten Fordertechnik (7a, 7b).

Verfahren zum Umpacken von Waren (23) aus Abgabebehaltern (2) in Warenaufnahmebe-
hélter (3a, 3b) an einer Umpackstation (1, 1a..1j), insbesondere in einem Wareneingang (E)
eines Kommissioniersystems (10),
gekennzeichnet durch die Schritte
a) Bereitstellen eines Abgabebehélters (2), welcher mit Waren (23) beflllt ist,
b) Bereitstellen zumindest eines ersten Warenaufnahmebehalters (3a) und eines zweiten
Warenaufnahmebehélters (3b) zum Umpacken der Waren (23) aus dem einen Abgabebe-
hélter (2) zumindest in den ersten Warenaufnahmebehalter (3a) und zweiten Warenaufnah-
mebehalter (3b),

wobei ein Aufnahmevolumen des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) kleiner ist als
ein Warenvolumen der Waren (23) im Abgabebehalter (2),
c) Bereitstellen einer Wareniibergabevorrichtung in der Umpackstation (1, 1a..1j), welche
Warenlbergabevorrichtung umfasst
- einen Warenabgabebereich (A),
- einen Wareniibernahmebereich (B) mit einer ersten Andienungsposition (C1) und einer
zweiten Andienungsposition (C2),
- einen ersten Warenlbergabeschacht (4a), welcher zwischen dem Warenabgabebe-
reich (A) und dem Warenlibernahmebereich (B) angeordnet ist, und
- gegebenenfalls einen Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j), welcher an den ersten Waren-
Ubergabeschacht (4a) angrenzt,
d) Transportieren des Abgabebehélters (2) in den Warenabgabebereich (A) mittels einer
ersten Fordertechnik (6),
e) Transportieren des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) in den Wareniibernahmebe-
reich (B) und Bereitstellen des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) in der ersten Andie-
nungsposition (C1) und Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b) in den
Warenlbernahmebereich (B) und Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b)
in der zweiten Andienungsposition (C2) jeweils mittels einer zweiten Férdertechnik (7a, 7b),
f) Entleeren des Abgabebehalters (2) im Warenabgabebereich (A) durch eine Relativbe-
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wegung zwischen dem Abgabebehalter (2) und dem ersten Wareniibergabeschacht (4a)
derart, dass die Waren (23) vom Abgabebehalter (2) Gber den ersten Warenibergabe-
schacht (4a) in den bereitgestellten ersten Warenaufnahmebehélters (3a) abgegeben wer-
den,

g) Entfernen des Abgabebehalters (2) nach dem Entleeren geman Schritt f) aus dem Wa-
renabgabebereich (A) durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehélter (2) und
dem ersten Wareniibergabeschacht (4a),

h)  Umverteilen der im Schritt f) entleerten Waren (23) auf den bereitgestellten ersten Wa-
renaufnahmebehalter (3a) und bereitgestellten zweiten Warenaufnahmebehalter (3b) und
gegebenenfalls den Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j), sodass im ersten Warenaufnahme-
behalter (3a) nur so ein Anteil an Waren (23) verbleibt, bis eine vorbestimmbare Fillhéhe
(x5) im ersten Warenaufnahmebehélter (3a) erreicht ist und ein die vorbestimmbare Fillhéhe
(x5) Ubersteigender Anteil an Waren (23) auf den bereitgestellten zweiten Warenaufnahme-
behalter (3b) und gegebenenfalls den Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) abgegeben wird,
und

i) Transportieren des befiillten ersten Warenaufnahmebehalters (3a) und befillten zwei-
ten Warenaufnahmebehalters (3b) nach Beendigung einer Umverteilung der Warenanteile
geman Schritt h) mittels der zweiten Férdertechnik (7a, 7b).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Abgabebehalter (2) im Schritt d) in einem geschlossenen Zustand in den Warenab-
gabebereich (A) transportiert und im Warenabgabebereich (A) gedffnet wird,

- der Abgabebehalter (2) im Schritt d) in einem gedffneten Zustand in den Warenabgab-
ebereich (A) transportiert wird, oder i

- der Abgabebehalter (2) im Schritt d) in einem fiir das Offnen vorbereiteten Zustand in
den Warenabgabebereich (A) transportiert und im Warenabgabebereich (A) gedffnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Abgabebehalter (2) im Schritt a) in einem geschlossenen Zustand bereitgestellt und
im Schritt d) im geschlossenen Zustand in den Warenabgabebereich (A) transportiert wird,
- der Abgabebehalter (2) im Schritt a) in einem geschlossenen Zustand bereitgestellt und
mit einer Offnungsvorrichtung (9) gedffnet oder fir das Offnen vorbereitet wird und im Schritt
d) im gedffneten Zustand oder fiir das Offnen vorbereiteten Zustand in den Warenabgabe-
bereich (A) transportiert wird,

- der Abgabebehdlter (2) im Schritt a) in einem gedéffneten Zustand bereitgestellt und im
Schritt d) im gedffneten Zustand in den Warenabgabebereich (A) transportiert wird,

- der Abgabebehalter (2) im Schritt a) in einem fir das Offnen vorbereiteten Zustand
bereitgestellt und im Schritt d) im fiir das Offnen vorbereiteten Zustand in den Warenabgab-
ebereich (A) bewegt wird, oder )

- der Abgabebehalter (2) im Schritt a) in einem fir das Offnen vorbereitetem Zustand
bereitgestellt, mit einer Offnungsvorrichtung (9) gedffnet und im Schritt d) im gedffneten Zu-
stand in den Warenabgabebereich (A) transportiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren-
Ubergabevorrichtung zusatzlich eine Manipulationseinheit (8a..8c) umfasst und dass der
Schritt d)

d1) ein Transportieren des Abgabebehdlters (2) auf dem Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j)
in eine Ubergabeposition oberhalb des ersten Warenlbergabeschachts (4a) mittels der ers-
ten Fordertechnik (6) und ein Anheben des Abgabebehalters (2) relativ zum ersten Waren-
Ubergabeschacht (4a) mittels der Manipulationseinheit (8b) umfasst,

d2) ein Transportieren des Abgabebehalters (2) auf dem Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j)
in eine Ubergabeposition oberhalb des ersten Warenlbergabeschachts (4a, 4b) mittels der
ersten Fordertechnik (6), ein Fixieren des Abgabebehélters (2) mittels der Manipulationsein-
heit (8¢) und ein Absenken des Warenaufnahmebodens (5, 5a..5j) umfasst, oder

d3) ein Transportieren des Abgabebehalters (2) in eine lateral zum ersten Warenliberga-
beschacht (4a) beabstandete Ubernahmeposition mittels der ersten Férdertechnik (6) und
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anschlieBend ein Anheben des Abgabebehalters (2) und/oder ein laterales Bewegen des
Abgabebehalters (2) von der Ubernahmeposition in eine Ubergabeposition oberhalb des ers-
ten Warenlibergabeschachts (4a) mittels der Manipulationseinheit (8a) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Entleeren des Abgabebehalters (2) geman Schritt f) in den Féllen d1) oder d2)
automatisch durch eine Relativbewegung zwischen dem Abgabebehalter (2) und dem Wa-
renaufnahmeboden (5, 5a..5j) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Entleeren des Abgabebehalters (2) gemal Schritt f) im Fall d1) automatisch durch
das Anheben des Abgabebehdlters (2) erfolgt,

- das Entleeren des Abgabebehalters (2) gemal Schritt f) im Fall d2) automatisch durch
das Absenken des Warenaufnahmebodens (5, 5a..5j) erfolgt,

- das Entleeren des Abgabebehélters (2) gemaf Schritt f) in den Fallen d1), d2) oder d3)
ein aktives Offnen des Abgabebehalters (2) durch einen Lagerarbeiter oder Roboter umfasst,
oder

- das Entleeren des Abgabebehélters (2) ein Bewegen einer Warenriickhaltevorrichtung
(24) in eine Freigabeposition umfasst, wobei die Warenriickhaltevorrichtung (24) zum be-
darfsweisen VerschlieBen oder Offnen des ersten Warenibergabeschachts (4a) vorgesehen
ist und die Offnung des ersten Wareniibergabeschachts (4a) in der Freigabeposition der
Warenriickhaltevorrichtung (24) freigegeben ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Abgab-
ebehélter (2) als Kartonschachtel ausgebildet ist und ein Boden, eine Seitenwand, ein Deckel
der Kartonschachtel oder ein Klebeband auf der Kartonschachtel, welches zum Verkleben
des Bodens oder Deckels verwendet wird, i

- im Fall d1) vor dem Transportieren des Abgabebehélters (2) in die Ubergabeposition
oberhalb des ersten Wareniibergabeschachts (4a), )

- im Fall d2) vor dem Transportieren des Abgabebehélters (2) in die Ubergabeposition
oberhalb des ersten Wareniibergabeschachts (4a), oder

- im Fall d3) vor dem Transportieren des Abgabebehalters (2) zu der lateral vom ersten
Wareniibergabeschacht (4a) beabstandeten Ubernahmeposition, von einer als Schneidevor-
richtung ausgebildeten Offnungsvorrichtung (9) geschnitten wird, um die Waren (23) im Ab-
gabebehalter (2) zuganglich zu machen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Abgab-
ebehélter (2) als Kartonschachtel ausgebildet ist, welche einen Boden, Seitenwénde und
einen Deckel umfasst, wobei der Boden oder der Deckel umklappbare Laschen umfasst,
wobei wahrend des Entleerens des Abgabebehélters (2) geman Schritt f) der Boden oder
der Deckel in Richtung auf den ersten Wareniibergabeschacht (4a) zugewandt ist und die
Laschen zumindest zeitweise in den ersten Wareniibergabeschacht (4a) hineinragen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass

- der erste Warenaufnahmebehalter (3a) und der zweite Warenaufnahmebehalter (3b)
jeweils als Kleinladungstrager ausgebildet ist,

- der erste Warenaufnahmebehélter (3a) und der zweite Warenaufnahmebehaéilter (3b")
als Hangetasche ausgebildet ist, oder

- der erste Warenaufnahmebehalter (3a) als Kleinladungstrager und der zweite Waren-
aufnahmebehalter (3b‘) als Hangetasche ausgebildet ist, wobei das Transportieren des ers-
ten Warenaufnahmebehélters (3a) und zweiten Warenaufnahmebehélters (3b) geman
Schritt e), i) und j), wenn diese durch einen Kleinladungstréger gebildet sind, mittels der
zweiten Férdertechnik (7a, 7b) erfolgt, und das Transportieren des zweiten Warenaufnah-
mebehélters (3b‘) gemaR Schritt ), i) und j), wenn dieser durch eine Hangetasche gebildet
ist, mittels einer dritten Fordertechnik (26) erfolgt, welche als Hangefdrdertechnik ausgebildet
ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ab-
schluss des Schritts h) an einer Erfassungseinrichtung (27a..27¢) quittiert wird, welche mit
einer Steuereinheit (28) verbunden ist, und die Steuereinheit (28) den Schritt i) ausldst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass

i) eine Anzahl der nach dem Schritt h) auf den Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) abge-
legten Waren (23) durch eine sensorische Erfassungseinrichtung (27¢) erfasst wird, oder
eine Aufforderung erfolgt, die besagte Anzahl lber eine manuelle Erfassungseinrichtung
(27b) zu erfassen, wobei eine im ersten Warenaufnahmebehalter (3a) befindliche Anzahl an
Waren (23) von einer Rechnereinheit (30) durch Subtraktion der erfassten Anzahl an Waren
(23), welche auf dem Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) abgelegt wurden, von einer bekann-
ten Anzahl an Waren (23), welche im Abgabebehalter (2) enthalten waren, ermittelt wird,
und/oder

i) eine Anzahl an Waren (23), welche in den zweiten Warenaufnahmebehalter (3b, 3b%)
und gegebenenfalls in einen weiteren Warenaufnahmebehéilter (3b, 3b‘) abgegeben wurden,
durch eine sensorische Erfassungseinrichtung (27c¢) erfasst wird, oder eine Aufforderung er-
folgt, die besagte Anzahl Giber eine manuelle Erfassungseinrichtung (27b) zu erfassen, wobei
eine im ersten Warenaufnahmebehalter (3a) befindliche Anzahl an Waren (23) von einer
Rechnereinheit (30) durch Subtraktion der in Summe in den zweiten Warenaufnahmebehal-
ter (3b, 3b%) und gegebenenfalls einen weiteren Warenaufnahmebehalter (3b, 3b‘) abgege-
benen Waren (23) von einer bekannten Anzahl an Waren (23), welche im Abgabebehalter
(2) enthalten waren, ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Abgabebehélter (2) mit
einem Datentrdger (31a) ausgestattet ist, welcher Daten Gber eine Anzahl an Waren (23) im
Abgabebehdlter (2) und/oder eine Warentype der Waren (23) im Abgabebehalter (2) und/o-
der eine Abgabebehélter-Identifikation enthalt, und dass

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren (23) und/oder die Warentype der Waren (23)
im Abgabebehélter (2) mittels eines Lesegerats (32a) aus dem Datentrager (31a) ausgele-
sen und an die Rechnereinheit (30) Gbermittelt wird, und/oder

- vor dem Schritt f) die Abgabebehalter-Identifikation mittels eines Lesegeréts (32a) aus
dem Datentrager (31a) ausgelesen und die Anzahl an Waren (23) und/oder die Warentype
der Waren (23) im Abgabebehalter (2) mittels der Abgabebehalter-1dentifikation in einer Da-
tenbank (33) ermittelt und an die Rechnereinheit (30) Gbermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren (23), insbesondere
jede der Waren (23), jeweils mit einem RFID-Tag ausgestattet sind, welcher Daten eine Wa-
rentype der jeweiligen Ware (23) und/oder eine jeweilige Waren-Identifikation enthélt, und

- vor oder wahrend dem Schritt f) die Anzahl an Waren (23) mittels eines RFID-Lesege-
rats ermittelt und an die Rechnereinheit (30) lbermittelt wird, und/oder

- vor oder wahrend dem Schritt f) die Waren-Identifikation einer jeweiligen Ware (23)
mittels eines RFID-Lesegerats aus dem jeweiligen RFID-Tag ausgelesen und die Warentype
jeder der Waren (23) im Abgabebehalter (2) mittels der Waren-Identifikation in einer Daten-
bank (33) ermittelt und an die Rechnereinheit (30) tbermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Warenaufnahmebehalter (3a) mit einem Datentrager (31b) und/oder der zweite Warenauf-
nahmebehalter (3b) mit einem Datentrager (31c) ausgestattet ist, welcher Datentrager (31b,
31c) Daten Uber eine Anzahl an Waren (23) im ersten/zweiten Warenaufnahmebehélter (3a,
3b, 3b") und/oder eine Warentype der Waren (23) im ersten/zweiten Warenaufnahmebehél-
ter (3a, 3b, 3b) und/oder eine Warenaufnahmebehélter-ldentifikation enthélt, und dass

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren (23) und/oder die Warentype der Waren (23)
im ersten Warenaufnahmebehélter (3a) mittels eines Lesegerats (32b) aus dem Datentrager
(31b) ausgelesen und an die Rechnereinheit (30) tibermittelt wird,

- vor dem Schritt f) die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation aus dem Datentrager
(31b) mittels eines Lesegerats (32b) ausgelesen wird und die Anzahl an Waren (23) und/oder
die Warentype der Waren (23) mittels der Warenaufnahmebehalter-ldentifikation in einer Da-
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tenbank (33) ermittelt und an die Rechnereinheit (30) Gbermittelt wird,

- vor dem Schritt f) die Anzahl an Waren (23) und/oder die Warentype der Waren (23)
im zweiten Warenaufnahmebehalter (3b, 3b‘) mittels eines Lesegeréts (32b) aus dem Da-
tentrager (31c¢) ausgelesen und an die Rechnereinheit (30) Gbermittelt wird, oder

- vor dem Schritt f) die Warenaufnahmebehalter-ldentifikation aus dem Datentrager
(31c) mittels eines Lesegerats (32b) gelesen wird und die Anzahl an Waren (23) und/oder
die Warentype der Waren (23) im zweiten Warenaufnahmebehaélter (3b, 3b‘) mittels der Wa-
renaufnahmebehalter-ldentifikation in einer Datenbank (33) ermittelt und an die Rechnerein-
heit (30) Gbermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass

- eine im ersten Warenaufnahmebehélter (3a) geman Schritt i) ermittelte Anzahl an Wa-
ren (23) und/oder die Warentype dieser Waren (23) als Daten auf dem Datentrager (31b)
gespeichert wird oder als Daten in einer Datenbank (33) gespeichert wird, welche mit der
Warenaufnahmebehalter-ldentifikation des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) datentech-
nisch verknipft sind, und/oder

- eine im zweiten Warenaufnahmebehdlter (3b, 3b‘) gemal Schritt ii) ermittelte Anzahl
an Waren (23) und/oder die Warentype dieser Waren (23) als Daten auf dem Datentrager
(31c) gespeichert wird oder als Daten in einer Datenbank (33) gespeichert wird, welche mit
der Warenaufnahmebehalter-ldentifikation des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b, 3b’)
datentechnisch verknipft sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die auf dem
Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) abgelegten Waren (23) in den zweiten Warenaufnahme-
behalter (3b, 3b") geschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Warenaufnahmebehélter (3a) und/oder der zweite Warenaufnahmebehélter (3b, 3b‘) im
Schritt b) bereits Waren (23) enthélt, deren Warentype identisch ist mit den in dem Abgabe-
behélter (2) enthaltenen Waren (23).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Schritte
d), e), i) und gegebenenfalls der Schritt j), und zumindest einer der Schritte f) bis h), bevor-
zugt die Schritte f) bis h), vollautomatisch ausgefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass eine Trans-
portrichtung des Abgabebehalters (2) auf der ersten Férdertechnik (6) und eine Transport-
richtung des ersten Warenaufnahmebehélters (3a) und/oder zweiten Warenaufnahmebehal-
ters (3b) auf der zweiten Fordertechnik (7a, 7b) zueinander gegensatzlich ausgerichtet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfah-
ren zusatzlich den Schritt umfasst

- Bereitstellen einer Entsorgungs-Fdrdertechnik (34, 349, welche an die Umpackstation
(1, 1a..1j) anschliet, und

dass der Schritt g) zusatzlich umfasst

- Ubergabe des entleerten Abgabebehalters (2) auf die Entsorgungs-Fdérdertechnik (34,
34).

Umpackstation (1, 1a..1j) zum Umpacken von Waren (23) aus einem Abgabebehalter (2) in
mehrere Warenaufnahmebehalter (3, 3a..3b‘), insbesondere zur Durchflhrung eines Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 25, umfassend

- eine Warenibergabevorrichtung, welche einen Warenabgabebereich (A) und einen
Wareniibernahmebereich (B) mit einer ersten Andienungsposition (C1) umfasst,

- eine erste Fordertechnik (6) zum Transportieren des Abgabebehélters (2) in den Wa-
renabgabebereich (A), und

- eine zweite Fordertechnik (7a, 7b) zum Transportieren eines ersten Warenaufnahme-
behalters (3a) in den Warenibernahmebereich (B) und zum Bereitstellen des ersten Waren-
aufnahmebehalters (3a) in der ersten Andienungsposition (C1) sowie zum Transportieren
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des ersten Warenaufnahmebehélters (3a) aus dem Wareniibernahmebereich (B),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wareniibergabevorrichtung ferner umfasst

- einen ersten Warenlbergabeschacht (4a), welcher zwischen dem Warenabgabebe-
reich (A) und dem Warenlibernahmebereich (B) angeordnet ist, und

- gegebenenfalls einen Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j), welcher an den ersten Waren-
Ubergabeschacht (4a) angrenzt.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Warenlbernahmebereich (B) ausschlieBlich die erste Andienungsposition (C1) um-
fasst und dass die zweiten Férdertechnik (7a, 7b) zusatzlich zum Transportieren des zweiten
Warenaufnahmebehalters (3b) in den Warenlibernahmebereich (B) und, nachdem der erste
Warenaufnahmebehalter (3a) aus dem Warenibernahmebereich (B) transportiert wurde,
zum Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b) in der ersten Andienungsposi-
tion (C1) ausgebildet ist, oder

- der Wareniibernahmebereich (B) die erste Andienungsposition (C1) und eine zweite
Andienungsposition (C2) umfasst und dass die zweite Férdertechnik (7a, 7b) zuséatzlich zum
Transportieren eines zweiten Warenaufnahmebehélters (3b) in den Warenibernahmebe-
reich (B) und Bereitstellen des zweiten Warenaufnahmebehélters (3b) in der zweiten Andie-
nungsposition (C2) und zum Transportieren des zweiten Warenaufnahmebehélters (3b) aus
dem Warenlbernahmebereich (B) ausgebildet ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, dass

a) derWarenibernahmebereich (B) ausschlieBlich die erste Andienungsposition (C1) um-
fasst, der erste Warenibergabeschacht (4a) oberhalb der ersten Andienungsposition (C1)
angeordnet ist und ein an den ersten Warenibergabeschacht (4a) anschlieBender Waren-
aufnahmeboden (5, 5a..5j) vorgesehen ist,

b) der Warenibernahmebereich (B) die erste Andienungsposition (C1) und eine zweite
Andienungsposition (C2) umfasst, der erste Warenlibergabeschacht (4a) oberhalb der ers-
ten Andienungsposition (C1) angeordnet ist und ein zweiter Wareniibergabeschacht (4b)
oberhalb der zweiten Andienungsposition (C2) angeordnet ist und der Warenaufnahmebo-
den (5, 5a..5j) an den ersten und zweiten Wareniibergabeschacht (4a, 4b) angrenzt und
diese verbindet, oder

c) der Wareniibernahmebereich (B) die erste Andienungsposition (C1) und eine zweite
Andienungsposition (C2) umfasst, der erste Warenlibergabeschacht (4a) oberhalb der ers-
ten Andienungsposition (C1) angeordnet ist und der Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) an
den ersten Wareniibergabeschacht (4a) angrenzt, zur zweiten Andienungsposition (C2) fihrt
und oberhalb derselben endet.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Warenilibergabeschacht (4a) und/oder der zweite Wareniibergabeschacht
(4b) trichterférmig ausgebildet ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
dass

- ein Volumen des ersten Wareniibergabeschachts (4a) weniger als 30% eines Aufnah-
mevolumens des ersten Warenaufnahmebehalters (3a) betragt, und gegebenenfalls

- ein Volumen des zweiten Warenlbergabeschachts (4b) weniger als 30% eines Auf-
nahmevolumens des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b) betragt.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass

- der erste Warenaufnahmebehalter (3a) und der zweite Warenaufnahmebehalter (3b)
jeweils durch einen Kleinladungstrager ausgebildet sind und der erste Wareniibergabe-
schacht (4a) Schachtwéande und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung umfasst, wel-
che durch die Schachtwande begrenzt ist und welche an eine Offnung des Kleinladungstra-
gers hinsichtlich Form und/oder GréBe angepasst ist, und/oder
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- der erste Warenaufnahmebehalter (3a) durch einen Kleinladungstrager ausgebildet ist
und in der ersten Andienungsposition (C1) bereitstellbar ist, wobei der erste Wareniiberga-
beschacht (4a) Schachtwande und an einem unteren Ende eine Abgabedffnung umfasst,
welche durch die Schachtwande begrenzt ist und welche an eine Offnung des Kleinladungs-
tragers hinsichtlich Form und/oder GréBe angepasst ist, und der zweite Warenaufnahmebe-
halter (3b) durch einen Kleinladungstrager ausgebildet ist und in der zweiten Andienungspo-
sition (C2) bereitstellbar ist, wobei der zweite Warenlibergabeschacht (4a), sofern ein zweiter
Warenlbergabeschacht (4a) vorgesehen ist, Schachtwénde und an einem unteren Ende
eine Abgabedffnung umfasst, welche durch die Schachtwande begrenzt ist und welche an
eine Offnung des Kleinladungstragers hinsichtlich Form und/oder GréBe angepasst ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass

- der erste Warenaufnahmebehalter (3a) und der zweite Warenaufnahmebehalter (3b)
jeweils durch einen Kleinladungstrager ausgebildet sind, und

- im Fall a) ein Vertikalabstand (x2) zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers
und einer Unterkante des ersten Wareniibergabeschachts (4a) zwischen 3 cm und 6 cm
betragt, wenn einer der Kleinladungstrager in der ersten Andienungsposition (C1) bereitge-
stellt wird, oder

- im Fall b) ein Vertikalabstand (x2) zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers
und einer Unterkante des ersten Wareniibergabeschachts (4a) zwischen 3 cm und 6 cm
betragt, wenn ein Kleinladungstrager in der ersten Andienungsposition (C1) bereitgestellt
wird, und ein Vertikalabstand (x2) zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers und
einer Unterkante des zweiten Warenlibergabeschachts (4b) zwischen 3 cm und 6 cm be-
tragt, wenn ein Kleinladungstrager in der zweiten Andienungsposition (C2) bereitgestellt
wird, oder

- im Fall ¢) ein Vertikalabstand (x2) zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers
und einer Unterkante des ersten Wareniibergabeschachts (4a) zwischen 3 cm und 6 cm
betragt, wenn ein Kleinladungstrager in der ersten Andienungsposition (C1) bereitgestellt
wird, und ein Vertikalabstand (x2) zwischen einer Oberkante des Kleinladungstragers und
einer Unterkante des Warenaufnahmebodens (5, 5a..5j) zwischen 3 cm und 6 cm betragt,
wenn ein Kleinladungstrager in der zweiten Andienungsposition (C2) bereitgestellt wird.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 32, gekennzeichnet durch eine
Offnungsvorrichtung (9) zum Offnen des Abgabebehdlters (2) oder zum Vorbereiten des Off-
nens des Abgabebehalters (2).

Umpackstation (1, 1a..1j) nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungs-
vorrichtung (9) eine Schneidevorrichtung zum Schneiden des Abgabebehalters (2), insbe-
sondere eines Boden, einer Seitenwand, eines Deckels des Abgabebehalters (2) oder ein
Klebeband auf dem Abgabebehalter (2), welches zum Verkleben des Bodens oder Deckels
verwendet wird, umfasst, um die Waren (23) im Abgabebehélter (2) zuganglich zu machen,
und dass der Abgabebehalter (2) insbesondere als Kartonschachtel ausgebildet ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 34, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Fordertechnik (6) und/oder zweite Férdertechnik (7a, 7b) eine stationare For-
dertechnik oder autonom verfahrbare Transportfahrzeuge umfasst.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 35, dadurch gekennzeichnet,
dass

- die Wareniibergabevorrichtung zusatzlich eine Manipulationseinheit (8a, 8b) mit einer
durch eine Antriebseinheit im Wareniibergabebereich (A) bewegbaren Greifvorrichtung (17)
zum Anheben des Abgabebehalters (2) relativ zum ersten Warenibergabeschacht (4a) um-
fasst,

- die Warenlibergabevorrichtung zusatzlich eine Manipulationseinheit (8c) mit einer
durch eine Antriebseinheit im Warenibergabebereich (A) bewegbaren Greifvorrichtung zum
Fixieren einer vertikalen Position des Abgabebehalters (2) relativ zum ersten Wareniiberga-
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beschacht (4a, 4b) umfasst und der Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j), sofern ein Warenauf-
nahmeboden (5, 5a..5j) vorgesehen ist, vertikal verstellbar ausgefiihrt ist,

- die Warenlibergabevorrichtung zusatzlich eine Manipulationseinheit (8a) mit einer
durch eine Antriebseinheit aus dem Warenibergabebereich (A) herausbewegbaren und in
dem Warenibergabebereich (A) bewegbaren Greifvorrichtung (17) zum Anheben des Abga-
bebehalters (2) und/oder zum lateralen Bewegen des Abgabebehalters (2) von einer zum
ersten Wareniibergabeschacht (4a) lateral beabstandeten Ubernahmeposition in eine Uber-
gabeposition oberhalb des ersten Wareniibergabeschachts (4a) umfasst, und/oder

- die Warenlibergabevorrichtung zusatzlich eine Manipulationseinheit (8a) mit einer
durch eine Antriebseinheit aus dem Warenibergabebereich (A) herausbewegbaren und in
dem Warenibergabebereich (A) bewegbaren Greifvorrichtung (17) zum Anheben des Abga-
bebehélters (2) und zum hangenden Transport des Abgabebehélters (2) oberhalb des Wa-
reniibernahmebereichs (B) zwischen der ersten Andienungsposition (C1) und der zweiten
Andienungsposition (C2) umfasst.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 36, gekennzeichnet durch eine
dritte Fordertechnik (26), welche durch eine Hangeférdertechnik zum Transportieren eines
als Hangetasche ausgebildeten zweiten Warenaufnahmebehélters (3b°) in die zweite Andie-
nungsposition (C2) des Wareniibernahmebereichs (B) ausgebildet ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 37, dadurch gekennzeichnet,
dass

- der erste Warenaufnahmebehalter (3a) und der zweite Warenaufnahmebehalter (3b)
jeweils als Kleinladungstrager ausgebildet ist, oder

- der erste Warenaufnahmebehalter (3a) als Kleinladungstrager und der zweite Waren-
aufnahmebehalter (3b°) als Hé&ngetasche ausgebildet ist, und eine dritte Férdertechnik (26)
vorgesehen ist, welche durch eine Hangeférdereinrichtung zum Transportieren der Hange-
tasche in den Wareniibernahmebereich (B) und zum Bereitstellen der Hangetasche in der
zweiten Andienungsposition (C2) und zum Transportieren der Hangetasche aus dem Wa-
renlibernahmebereich (B) ausgebildet ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 38, gekennzeichnet durch eine
Erfassungseinrichtung (27a..27c), welche zum Quittieren eines Abschlusses einer Umvertei-
lung der aus dem Abgabebehélter (2) stammenden Waren (23) ausgebildet ist, und eine mit
der Erfassungseinrichtung (27a..27c) verbundene Steuereinheit (28), welche zum Ausldésen
eines Transportierens des ersten Warenaufnahmebehélters (3a) und/oder zweiten Waren-
aufnahmebehalters (3a, 3b, 3b‘) aus dem Warenlbernahmebereich (B) ausgebildet ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 39, gekennzeichnet durch eine
- sensorische Erfassungseinrichtung (27c)
i) die zur sensorischen Erfassung einer Anzahl von auf dem Warenaufnahmeboden
(5, 5a..5j) abgelegten Waren (23)
ausgebildet ist, und/oder
i) die zur sensorischen Erfassung einer Anzahl von in den zweiten Warenaufnah-
mebehalter (3b, 3b") abgegebenen Waren (23)
ausgebildet ist, und/oder
- eine manuelle Erfassungseinrichtung (27b)
i) die zur Erfassung einer Anzahl an Waren (23) von auf dem Warenaufnahmeboden
(5, 5a..5j) abgelegten Waren (23) und/oder einer Anzahl an Waren (23) von in den zweiten
Warenaufnahmebehélter (3b, 3b‘) und gegebenenfalls einen weiteren Warenaufnahmebe-
halter (3b, 3b") abgegebenen Waren (23) ausgebildet ist, und die zur Ausgabe einer Auffor-
derung an einen Lagerarbeiter an der Umpackstation (1, 1a..1j) zur Erfassung der besagten
Anzahl ausgebildet ist, und
- eine Rechnereinheit (30) zur Subtraktion der in Punkt i), ii) oder iii) erfassten Anzahl
von Waren (23) von einer bekannten Anzahl an Waren (23), welche im Abgabebehalter (2)
enthalten waren.
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Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 40, dadurch gekennzeichnet,
dass

- der Abgabebehélter (2) mit einem Datentrager (31a) ausgestattet ist, welcher Daten
Uber eine Anzahl an Waren (23) im Abgabebehalter (2) und/oder eine Warentype der Waren
(23) im Abgabebehalter (2) und/oder eine Abgabebehalter-ldentifikation enthalt, und/oder

- die Waren (23), insbesondere jede der Waren (23), jeweils mit einem RFID- Tag aus-
gestattet sind, welcher Daten eine Warentype der jeweiligen Ware (23) und/oder eine jewei-
lige Waren-Ildentifikation enthalt.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 41, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Warenaufnahmebehalter (3a) mit einem Datentrager (31b) und/oder der
zweite Warenaufnahmebehalter (3b, 3b‘) mit einem Datentrager (31b) ausgestattet ist, wel-
cher Datentrager (31b, 32¢) Daten liber eine Anzahl an Waren (23) im ersten/zweiten Wa-
renaufnahmebehalter (3a, 3b, 3b) und/oder eine Warentype der Waren (23) im ersten/zwei-
ten Warenaufnahmebehalter (3a, 3b, 3b) und/oder eine Warenaufnahmebehalter-Identifika-
tion enthalt.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach Anspruch 41 oder 42, gekennzeichnet durch

- ein erstes Lesegerat (32a) zum Lesen eines Datentragers (31a) des Abgabebehalter
(2), welches mit der Rechnereinheit (30) zur Datenibermittlung verbunden ist, und/oder

- ein zweites Lesegerat (32b) zum Lesen eines Datentragers (31b, 31¢) des ersten Wa-
renaufnahmebehalters (3a) oder des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b, 3b‘) welches
mit der Rechnereinheit (30) zur Dateniibermittlung verbunden ist.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 43, gekennzeichnet durch eine
Datenbank (33), welche mit einer Rechnereinheit (30) verbunden ist und in welcher

- Daten zu einer Warentype und/oder Daten zu einer Anzahl der im Abgabebehalter (2)
enthaltenen Waren (23) gespeichert sind, welche mit einer Abgabebehalter-Identifikation des
Abgabebehalters (2) verknlpft sind,

- Daten zu einer Warentype und/oder Daten zu einer Anzahl der im ersten Warenauf-
nahmebehalter (3a) enthaltenen Waren (23) gespeichert sind, welche mit einer Warenauf-
nahmebehalter-ldentifikation des ersten Warenaufnahmebehélters (3a) verknipft sind,
und/oder

- Daten zu einer Warentype und/oder Daten zu einer Anzahl der im zweiten Warenauf-
nahmebehalter (3b, 3b‘) enthaltenen Waren (23) gespeichert sind, welche mit einer Waren-
aufnahmebehalter-ldentifikation des zweiten Warenaufnahmebehalters (3b, 3b%) verknlpft
sind.

Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 44, gekennzeichnet durch ei-
nen Roboter zur Umverteilung der aus dem Abgabebehélter (2) stammenden Waren (23) im
Bereich der Warenlibergabevorrichtung, wobei sich ein Wirkungsbereich des Roboters zu-
mindest im Warenabgabebereich (A) und dem Warenlibernahmebereich (B) erstreckt, um
Waren (23) vom ersten Warenaufnahmebehalter (3a) und/oder dem Warenaufnahmeboden
(5, 5a..5j), sofern ein Warenaufnahmeboden (5, 5a..5j) vorgesehen ist, zu entnehmen und in
den zweiten Warenaufnahmebehélter (3b, 3b‘) abzugeben.

Kommissioniersystem (10) zur Bearbeitung von Kommissionierauftragen, umfassend

- einen Wareneingang (E) zum Empfang von Waren (23), welche in Abgabebehaltern
(2) angeliefert werden,

- eine Umpackstation (1, 1a..1j) zum Umpacken von Waren (23) aus den Abgabebehal-
tern (2) in Warenaufnahmebehalter (3a, 3b),

- ein Warenlager (11) zum Lagern der Waren (23) in den Warenaufnahmebehaltern (3a,
3b),

- zumindest eine Kommissionierstation (12) zum Umladen von Waren (23) aus den Wa-
renaufnahmebehaltern (3a, 3b) in Versandbehalter gemal Kommissionierauftragen,

- eine Einlager-Fordertechnik (36) zum Transportieren der Warenaufnahmebehalter (3a,
3b) von der Umpackstation (1, 1a..1j) zu dem Warenlager (11), und
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- eine Kommissionier-Fordertechnik (38) zum Transportieren der Warenaufnahmebehal-
ter (3a, 3b) zwischen dem Warenlager (11) und der zumindest einen Kommissionierstation
(12),

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Umpackstation (1, 1a..1j) nach einem der Anspriiche 26 bis 45 ausgebildet ist und
dass die zweite Férdertechnik (7a, 7b) zum Transportieren der Warenaufnahmebehalter (3a,
3b) Uber die Einlager-Férdertechnik (36) mit dem Warenlager (11) verbunden ist.

Kommissioniersystem (10) zur Bearbeitung von Kommissionierauftrdgen nach Anspruch 46,
gekennzeichnet dadurch, dass an die Umpackstation (1, 1a..1j) eine Entsorgungs-Fdérder-
technik (34, 34%) zum von Abgabebehaltern (2) nach dem Entleeren anschlief3t.

Kommissioniersystem (10) zur Bearbeitung von Kommissionierauftragen nach Anspruch 47,
dadurch gekennzeichnet, dass

- eine erste Umpackstation (1, 1a..1j) und eine zweite Umpackstation (1, 1a..1j) vorge-
sehen sind,

- eine Verteil-Férdertechnik (35) vorgesehen ist, an welche die erste Fdrdertechnik (6)
der ersten Umpackstation (1, 1a..1j) und der zweiten Umpackstation (1, 1a..1j) anschlief3t,
um die Abgabebehélter (2) von der Verteil-Férdertechnik (35) zu der ersten Umpackstation
(1, 1a..1j) und zu der zweiten Umpackstation (1, 1a..1j) zu transportieren,

- die Einlager-Férdertechnik (36) vorgesehen ist, an welche die zweite Fordertechnik
(7a, 7b) der ersten Umpackstation (1, 1a..1j) und der zweiten Umpackstation (1, 1a..1j) an-
schlie3t, um die Warenaufnahmebehalter (3a, 3b) von der ersten Umpackstation (1, 1a..1j)
und der zweiten Umpackstation (1, 1a..1j) zu dem Warenlager (11) zu transportieren, und/
oder

- eine Sammelentsorgungs-Férdertechnik (37) vorgesehen ist, an welche die Entsor-
gungs-Férdertechnik (34, 34°) der ersten Umpackstation (1, 1a..1j) und der zweiten Umpack-
station (1, 1a..1j) anschlie3t, um die Abgabebehalter (2) von der Entsorgungs-Fordertechnik
(34, 34°) der ersten Umpackstation (1, 1a..1j) und der zweiten Umpackstation (1, 1a..1j) zu
der Sammelentsorgungs-Fordertechnik (37) zu transportieren.

Kommissioniersystem (10) zur Bearbeitung von Kommissionierauftrégen nach einem der
Anspriiche 46 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dass dieses zusatzlich umfasst
- eine Auslager-Fordertechnik (39) zum Transportieren der Warenaufnahmebehalter
(3a, 3b) von dem Warenlager (11) zu der Umpackstation (1, 1a..1j),

wobei die zweite Fordertechnik (7a, 7b) zum Antransportieren der Warenaufnahmebe-
halter (3a, 3b) Gber die Auslager-Férdertechnik (39) mit dem Warenlager (11) verbunden ist.

Hierzu 12 Blatt Zeichnungen
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