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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Sys-
tem fir die Organisation des Giiterflusses fir ein ho-
rizontal geschichtetes und Uber- und hintereinander
gestapeltes Lager von Gutern mit heterogenen Ein-
heiten zusammen mit Ausristung zum Transfer und
zur kontinuierlichen Registrierung von standardisier-
ten Behaltern, die in der Implementation der Erfin-
dung verwendet werden.

[0002] In einer Handelsorganisation, die eine Viel-
zahl von Einheiten von heterogener Form, Gré3e und
Gewicht zur Lagerung bezieht und verschiedene Ty-
pen und Anzahlen von Einheiten aus diesem Lager
an Kunden verkauft, ist eine methodische Organisa-
tion der Orte der Einheiten in dem Lager notwendig,
um den Giterfluss zu erleichtern.

[0003] Dies ist notwendig, um einen Bestand an den
Absatz angepasst halten zu kénnen, so dass die An-
zahl der individuellen Einheiten im Bestand sich nach
dem erwarteten Absatz richtend angepasst wird.
[0004] Weiterhin ist es winschenswert, dass die
Guter in physisch einfachem Zugang platziert werden
sollten, um eine Auswahl zu erleichtern, und dass so
ein Umschlagen des Bestands implementiert werden
kann.

[0005] Einige Lager sammeln die meistverkauften
Guter in Gruppen in der Nahe von Packtischen und
dergleichen, um interne Bewegungen zu reduzieren.
[0006] Mit der bestandigen Zunahme in der Verwen-
dung von Datentechnologie wird jeder individuelle Ar-
tikel Uberwacht, mit dem Ergebnis, dass der physi-
sche Ort bestimmt und geandert wird mit jeder neuen
Lieferung, die bezogen wird.

[0007] Auferdem kann jede individuelle Einheit mit
Barcodes markiert werden, die mechanisch zur Ent-
nahme und zur Uberpriifung gelesen werden, beides
wahrend Abfertigung und Inventarisierung und wah-
rend der Eingangsprufung des Kunden.

[0008] Entnahme wird normalerweise durchgefiihrt
von Personal, das sich mit z. B. Transportwagen oder
Sammelfahrzeugen durch das Netzwerk von Zugan-
gen und Durchgangen des Lagers bewegt. Auf der
Basis von Auswabhllisten, die auf Kundenbestellun-
gen basieren und die editiert sind nach der Position
der verschiedenen Einheiten im Lager, werden dann
die Einheiten, die ein Teil der individuellen Bestellung
sind, zum Verpacken und Abfertigen gesammelt.
[0009] Verschiedene Formen der Automatisierung
von solchen Lagern, insbesondere zur Entnahme
von Einheiten aus solch einem Lager, sind bereits be-
kannt. US-Patent 5,147,176, auf der die Praambel
von Anspruch 1 basiert, offenbart solch ein automati-
siertes Lagersystem, worin Einheiten ein zufalliger
Ort zugewiesen wird, und wo ein Computerpro-
gramm kontinuierlich die Position der individuellen
Einheiten verfolgt. Dieses System weist weiterhin La-
gerregale auf, wo die gelagerten Einheiten in Boxen
platziert sind. Zwischen den Lagerregalen sind Zu-
gangswege, und Krane oder Hebevorrichtungen be-

wegen die Lagerboxen zu Fahrzeugen, die diese zu
einer Packstation oder ahnlichem bewegen.
[0010] Ein weiteres Beispiel ist beschrieben in EP
767 113, worin ein Robotersystem zum Platzieren
oder Entfernen von Einheiten in und aus einem Lager
offenbart wird. Die Einheiten sind vertikal gestapelt
und der Roboter hat eine Greifvorrichtung, welche
Einheiten vertikal heben kann, um sie von dem Sta-
pel zu entfernen.
[0011] US 5,340,262 beschreibt ein datenbasiertes
Lagersystem welches Barcodemarkierung von ein-
gehenden Gltern, die in Lagerregale fir Standardpa-
letten platziert werden, verwendet, ohne dass zwi-
schen den Gutern und ihrem physischen Ort eine Be-
ziehung besteht.
[0012] EP 0 217 757 beschreibt eine automatische
Transfervorrichtung fur Guter von einem Lagerplatz
zu einem Bearbeitungsplatz.
[0013] NO 163276 beschreibt eine Lagereinrichtung
zum Sortieren und Halten fiir Guter, die kontinuierlich
von der Produktion in einer Backerei kommen und die
nach individuellen Kundenbestellungen in Schach-
teln verpackt werden missen, wobei Standard-
schachteln sequentiell von jeder Packstation Uber
Kundenstationen zu Lieferstationen bewegt werden.
[0014] Produktions- und Handelunternehmen ha-
ben oft hohe Anforderungen an Lagerraum, und es ist
essentiell, den vorhandenen Raum so effektiv wie
moglich nutzen zu kénnen. Wir haben gewiirdigt,
dass es wunschenswert ist, eine Nutzung des Raums
zu ermd@glichen, die bei Weitem das Ubertrifft, was mit
bisher bekannten Losungen maoglich ist, beides im
Hinblick auf Ausnutzen der Grundflache und vertika-
ler Stapelung. Weiterhin ist es wiinschenswert, eine
hocheffektive Einrichtung fiir den Zugriff auf gelager-
te Giter zusammen mit Umschlagen von gelagerten
Gutern bereit zu stellen.
[0015] Die Anforderungen einer Organisation an
das Lager sind eng verbunden mit den Anforderun-
gen an die Zuganglichkeit.
— Direkter physischer Zugang zu der individuellen
und altesten Einheit im Bestand ist notwendig und
entscheidend fir eine effektive Handhabung und
ein Umschlagen der Einheiten im Bestand, und
dies hat normalerweise bedacht zu werden, wenn
neue Einheiten zugefihrt werden und z. B. bei der
Auswahl, wenn Bestellungen abgefertigt werden.
— Heterogene Einheiten kénnen normalerweise
nicht Uber- und hintereinander gestapelt werden,
d. h. gestapelt aufeinander oder nahe nebenein-
ander in dem gleichen Fach oder auf der gleichen
Palette. Es muss daher in dem einzelnen Fach
genligend Raum zugeteilt werden fiir die Anzahl
der Einheiten, die prasent sind, wenn das Lager
voll ist. Wenn der maximale Bestand Raum bend-
tigt fur eine Palette mit z. B. 48 Einheiten einer ge-
gebenen Einheit — was z. B. mit dem Umsatz ei-
nes Monats korrespondiert — und Auftragsschat-
zungen auf der Annahme basieren, dass neue
Guter z. B. zehn Tage vor Eintritt einer Ausver-
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kaufssituation eintreffen, zusammen mit der Tat-
sache, dass eine Bestelleinheit eine ganze Palet-
te ist, missen zwei Palettenplatze im Lager zuge-
teilt werden.

— Andere Faktoren, die raumliche Anforderungen
stellen, sind der Bedarf des Personals zum physi-
schen Zugang zu dem individuellen und zuerst
hereinkommenden Artikel. Durchgehende Zu-
gangswege missen vorhanden sein fir Trans-
portwagen, Paketwagen und dergleichen, und
diese missen oft auch Gegenverkehr erlauben,
was die Breite dieser Zugangswege mehr als ver-
doppelt.

[0016] Berechnungen der tatsachlichen Raumnut-
zung fur moderne GrofRhandelslager, bei denen das
Personal Zugang zu den gelagerten Einheiten bend-
tigt, zeigen einen Nutzfaktor von nur 15-20% auf.
[0017] Bei der Entwicklung eines traditionellen La-
gers dieser Art kdnnen nur Produzenten von Rohgi-
tern und einige industrielle Geschéafte bzw. Lager mit
einer kleinen Anzahl von Typen von Gutern und rela-
tiv wenigen, aber bedeutenden Lieferungen an eine
kleine Anzahl von Kunden es sich erlauben, Uber-
und hintereinander zu stapeln, d. h., homogene Arti-
kel aufeinander und nahe zueinander in einem kollek-
tiven Stapel zu stapeln. Ein Lager dieser Art gewahrt
einen hoheren Nutzfaktor, aber keinen Zugang zu
dem individuellen Artikel.

[0018] Die Erfindung ist definiert in den unabhangi-
gen Anspruchen 1 und 7, auf die sich nun bezogen
werden soll. Vorteilhafte Eigenschaften sind darge-
legt in den abhangigen Anspruchen.

[0019] Eine detaillierte Beschreibung der vorliegen-
den Erfindung soll nun anhand eines Beispiels gege-
ben werden, mit Bezug auf die angehangten Zeich-
nungen.

[0020] Fig. 1 zeigt ein mogliches Layout fur ein La-
ger, das die vorliegende Erfindung verwendet.
[0021] Fig. 2 und Fig. 2a sind Seitenansichten ei-
nes Teils eines Lagers, wie in Fig. 1 dargestellt, mit
einer moglichen Gestaltung einer Hebevorrichtung.
[0022] Fig. 3 zeigt einen Behalter fur gelagerte Ein-
heiten zusammen mit einem Rahmen zur Steuerung
von solchen Behaltern, alles in der Sicht von oben.
[0023] Fig. 4 zeigt die mogliche Aufteilung in ver-
schiedene Facher eines wie in Fig. 3 dargestellten
Containers.

[0024] Fig. 5 stellt eine Hebegreiferplatte zum Grei-
fen und Heben von Behaltern dar, wie in Fig. 3 dar-
gestellt.

[0025] Fig. 6 zeigt eine mdgliche Ausfuhrungsform
einer Packstation fir Einheiten, die aus einem Lager
entnommen werden, das die vorliegende Erfindung
nutzt.

[0026] Fig. 7 stellt ein Detail der Packstation aus
Fig. 6 dar.

[0027] Die vorliegende Erfindung zur Organisation
des Guterflusses fur einen Bestand an Gutern von
heterogenen Einheiten basiert, wie im Beispiel in

Fig. 1 gezeigt, auf einer durch und durch kompakten
Anordnung von standardisierten Behaltern in einem
vertikalen Rahmen. Die verschiedenen gelagerten
Einheiten werden in diese standardisierten Behalter
platziert.

[0028] Die Standardabmessungen eines Behalters
fur ein gegebenes Lager wird auf der Basis der maxi-
malen Grofl3e der einzelnen Einheiten berechnet, und
die Behalter kénnen wie in Fig. 4 dargestellt unterteilt
werden indem der Behalter mittels einer oder mehre-
rer longitudinaler oder transversaler Trennwande ge-
teilt wird.

[0029] Eine essentielle Bedingung wird es sein,
dass die verschiedenen Einheiten, die im Lager plat-
ziert werden mussen, sich nicht zu sehr in der GréfRe
unterscheiden. Als ein praktisches Beispiel kann auf
ein Lager fur elektronische Komponenten oder ahnli-
ches verwiesen werden. In diesem Fall wird es mog-
lich sein, 99% eines Sortiments von ungefahr 50.000
Varianten, verteilt auf 12.000 Behélter, die 70 cm
lang, 40 cm breit und 25 cm hoch sind, einzubezie-
hen.

[0030] Damit ein solcher Bestand in einem traditio-
nellen Lager in einer zufrieden stellenden Weise im
Hinblick auf Zuganglichkeit und betriebliche Effizienz
enthalten sein kann, ergibt sich eine geschatzte An-
forderung von 4800 m? an Lagergrundflache, die mit
Regalen und Zugangswegen eingerichtet wird.
[0031] Durch Nutzen der gegebenen Erfindung
kann eine Lagerflache von 420 m? dieselben Anfor-
derungen erfillen. Mit 60 Behaltern in der Lange, 25
Behaltern in der Breite und 8 Behaltern in der Héhe
kénnen die 12.000 bendtigten Behalter in einem La-
ger mit einer Lagerflache von 42 m x 10 m, und in 2
m Hohe gestapelt, angeordnet werden. (60 x 0,7 m =
42m,25%x0,4m=10m, 8 x 0,25 m =2 m). Dies er-
gibt ein Gesamtvolumen von 820 m°.

[0032] In diesem Beispiel wird das Lager von sieben
Packstationen, sechs Empfangsstationen und mit bis
zu vier Versandstationen bedient.

[0033] Das obige Beispiel ist daher in Fig. 1 darge-
stellt, wahrend Fig. 2 das Lager von der Seite be-
trachtet darstellt. In Fig. 2 wird auch eine mogliche
Gestalt einer Hebevorrichtung 5 gezeigt, zusammen
mit einem Rahmen 6, der die jeweiligen Stapel von
Behaltern voneinander separiert und auf diese Weise
ein hochgradig kompaktes Lager von Einheiten er-
gibt. Es werden nun die Merkmale beschrieben, die
einen effektiven Zugang zu den gelagerten Gutern si-
cher stellen.

[0034] Die Hebevorrichtung 5 kann zusammenge-
setzt sein aus Wanderkranen, Wagen, die sich auf ei-
nem Schienensystem oberhalb des Lagers bewegen
und die mit Kranvorrichtungen ausgestattet sind,
oder jeder anderen Form von Kran, die einen direkten
Zugang zu den individuellen Stapeln im Lager von
oben erméglichen. Die praktische Gestaltung der He-
bevorrichtungen 5 ist kein Teil dieser Erfindung und
als eine Ausfiihrung haben wir die Verwendung einer
Kranvorrichtung gewahlt.
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[0035] Wir verweisen jetzt auf Fig. 3. All die Behal-
ter 1 sind von gleicher Bauform und Abmessungen,
vorzugsweise in der Form eines Parallelepipeds. Die
Behalter 1 werden normalerweise ohne einen Deckel
und mit einer Anzahl an Nuten 9 zum Einflihren und
Befestigen einer Greifvorrichtung gestaltet sein.
Solch eine Greifvorrichtung ist in Fig. 5 dargestellit.
Die Behalter kdnnen vorteilhafterweise an ihren vier
aulleren vertikalen Seiten mit fiihrungsbildenden ver-
tikalen Nuten ausgeristet sein, die die Kontaktflache
mit dem vertikalen Rahmen 6 und damit die Reibung
reduzieren, wenn diese in vertikaler Bewegung hoch
und aus dem Eingriff mit dem Rahmen 6 gebracht
werden.

[0036] Wiein Fig. 4 dargestellt, kdnnen die Behalter
1 durch eine Anzahl von longitudinalen oder transver-
salen Trennwanden unterteilt sein und so eine Viel-
zahl von Fachern formen. Das verhindert, dass Ein-
heiten, die in solch geringen Mengen gelagert wer-
den, dass sie keinen ganzen Behalter bendtigen,
eine unnotig grolRe Menge an Raum einnehmen.
[0037] Die Behalter werden bewegt, indem eine He-
bevorrichtung 5, die eine Greifvorrichtung 3 aufweist,
in eine Position gebracht wird, wo sie Zugang zu ei-
nem Stapel von Behaltern von oben hat.

[0038] Eine mogliche Ausfihrung der Greifvorrich-
tung 3 ist in Fig. 5 gezeigt. Sie ist in der Form einer
Platte mit mindestens zwei Greiffingern 3', die in Ein-
griff mit dem Behalter 1 treten kénnen. Wenn eine
Greifvorrichtung dieser Ausflhrung in Eingriff mit ei-
nem Behalter ist, formt sie einen Deckel, der verhin-
dert, dass die Einheiten die in dem Behalter gelagert
sind wahrend des Transfers herausfallen.

[0039] Um Zugang zu einem gegebenen Container
1 in dem Stapel zu erlangen, werden die Behalter von
oben einzeln herausgehoben, in temporare Positio-
nen platziert, z. B. auf anderen Stapeln in der nachs-
ten Nachbarschaft, bis der gewiinschte Behalter aus
dem Stapel herausgehoben wurde. Der gewlinschte
Behalter wird temporar platziert in der gleichen Weise
wie die Behalter, die Uber diesem platziert waren,
wahrend diese anderen Behalter im Lager umgesetzt
werden, vorzugsweise in dem gleichen Stapel und
s0, dass sie in der gleichen Reihenfolge in Beziehung
zueinander sind. Der gewulnschte Behalter 1 wird
dann von der Hebevorrichtung 5 von seiner tempora-
ren Position aus dem Lager herausbeférdert, z. B. zu
einer Packstation 7. Eine mégliche Gestaltung solch
einer Packstation ist in den Fig. 6 und 7 dargestellt.
[0040] Nachdem die betreffenden Einheiten aus
dem Behalter 1 entnommen wurden, wird dieser von
einer der Hebevorrichtungen 5 in das Lager zurlick
verbracht.

[0041] Jedem individuellen Behalter 5 und jedem in-
dividuellem Fach 4 in jedem Behalter wird eine Refe-
renznummer gegeben. Diese Referenznummer wird
von einem Computersystem verwendet, um den
Standort von jedem Behalter 1 zu jeder gegebenen
Zeit zu verfolgen, und in welchem Fach in welchem
Behalter eine gegebene Einheit sich zu jeder Zeit be-

findet. Jedes Mal, wenn ein Behalter 1 aus dem La-
ger herausgebracht wird, wird dies in dem Computer-
system erfasst. Jeder Behalter 1 ist daher immer er-
fasst als sich auffindend in einer gegebenen Position
in dem eigentlichen Lager, in einer gegebenen inter-
mediaren Lagerstation, in einer gegebenen Hebevor-
richtung 5 oder an einer gegebenen Packstation 7.
Wenn das System auch Eingangsstationen und Ver-
sandstationen aufweist, kénnen solche Positionen
auch von dem Computersystem erfasst werden. Kurz
gesagt, jeder Ort von jedem Behalter zu jeder Zeit
wird definiert und in dem Computersystem erfasst
sein. In dem eigentlichen Lager wird solch eine Posi-
tion horizontale Koordinaten und vertikale Hohe im
Rahmen 6 aufweisen.

[0042] Wenn ein Behalter 1 in das Lager platziert
wird, entweder nach Auffiillen von Einheiten, die dem
Lager zugegeben werden, oder wenn der Behalter
von einer Packstation 7 zurlickgebracht wird, kann er
irgendwo im Lager platziert werden. Die Position wird
im Computersystem aufgezeichnet und daher kann
der Behalter auf den ersten verfiigbaren freien Platz
platziert werden.

[0043] In den meisten Lagern, die eine Vielzahl an
unterschiedlichen gelagerten Einheiten beinhalten,
werden einige Einheiten 6fter verkauft als andere. Es
ist daher winschenswert, Behalter, die haufig nach-
gefragte Einheiten enthalten, nahe der Spitze eines
gegebenen Stapels und vorzugsweise auch nahe
den Packstationen 7 zu platzieren. Dadurch wird die
Entnahmezeit fur das Lager im Allgemeinen redu-
ziert.

[0044] Dies wird automatisch durchgefiihrt durch
das oben beschriebene Verfahren, die Behalter, die
oft entnommen werden, werden auf der Spitze eines
Stapels platziert, wenn sie zurtickgebracht werden,
wahrend die Behalter, die selten entnommen werden,
jedes Mal, wenn ein tiefer liegender Behalter enthom-
men und auf die Spitze des Stapels zurlickgebracht
wird, zum Fulie des Stapels sinken.

[0045] In Anbetracht des bereits diskutierten Bei-
spiels, in dem etwa 80% des Umsatzes auf 20% der
Anzahl der Varianten entfallt, wurde gezeigt, dass es
wlinschenswert ist, dass diese meist verkauften Vari-
anten jederzeit in oder nahe der obersten Lage ange-
ordnet sein sollten, um die Entnahmezeit zu minimie-
ren.

[0046] Datensimulation, die Uber drei Monate an
Auftragen durchgefiihrt wurde, zeigt, dass in einem
horizontalen 9-Lagen-Lager Abfertigung auf dieser
Basis durchgefihrt wird wie folgt:

33% aus der obersten Schicht der Stapeloberflache,
14% aus der zweiten Schicht und 11% aus der dritten
Schicht, oder zusammen 58% aus den drei obersten
Schichten.

[0047] Da Bestellungen, die im Lauf eines Tages he-
reinkommen, in eine sich vorgestellte Gesamtbestel-
lung systematisiert werden kénnen, kann Uber Nacht
ein Re-Arrangement der Entnahme der Behalter des
Lagers ausgefuhrt werden, mit dem Ergebnis, dass
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all die zur Abfertigung am nachsten Tag bendtigten
Behalter in die oberste oder zweitoberste Schicht ge-
bracht werden, und es dadurch ermdglicht wird, den
Transfer von Behéltern zu den Packstationen mit ma-
ximaler Geschwindigkeit durchzufiihren.
[0048] Indas Lager eingehende Giter werden in se-
parate, neue Kammern 4 in einem Behalter 1 gefilllt,
mit dem Ergebnis, dass jede individuelle eingehende
Lieferung entsprechend der Liste der Inhalte immer
versehen ist mit der Belegnummer des Lieferanten
als ldentifikation. Dadurch kénnen gleiche Typen von
Artikeln, aber mit unterschiedlichen Belegdaten, in
verschiedenen Kammern 4 gefunden werden.
[0049] Aufeinander folgende Abfertigungen aus
dem Lager erfordern eine herunterzéahlende Gesamt-
menge der einzelnen Kammerinhalte, und es wird
eine Kontrolle des letzten Verkaufs gemacht, wenn
eine Kammer geleert wird.
[0050] Der einzelne Artikel wird mit einem Barcode
markiert fir eine separate letzte Uberpriifung wah-
rend Abfertigung und Rechnungsstellung, und um die
Eingangsprifung des Kunden zu erleichtern.
[0051] In ein System dieser Art sind, wie beschrie-
ben, interessante Sicherheitsdetails eingebaut:
— Kein Behalter verschwindet aus dem System.
Sie mussen immer zuriick gebracht werden. Ein
Behalter kann nur dann entfernt werden, wenn ein
Auftrag existiert.
— Ein hochgradig konzentrierter und homogener
Pfad fiir die Bewegung des Behalters vom Lager-
stapel zur Entnahmestation gewahrleistet eine
sehr kurze Entnahmezeit ohne sich bewegendes
Personal.
— Der Transfer von Behaltern findet in einem ein-
gebauten Lager statt und ist daher leise und kom-
plett iberwacht, wodurch Schaden beim Greifen
eliminiert werden.
— Ein Uberpriifen bzw. Audit des Bestands wird er-
mdglicht durch Ausflihren von separaten Testpro-
grammen.

[0052] Eine inerte Atmosphare, z. B. komplett tro-
ckene Luft oder Stickstoff, kann in das Lager einge-
bracht werden, um Korrosion zu verhindern. Dies ist
moglich, da der eigentliche Lagerraum in einer mini-
malen GréRe gehalten werden kann, d. h. der Raum
ist zu einem maximalen Grad mit dem eigentlichen
Bestand und der dazu gehdérigen Ausriistung gefilllt,
und da es fur das Lagerpersonal nicht notwendig ist,
physischen Zugang zum Lager zu haben. Das Aus-
mal des Luftvolumens ist daher relativ klein.

[0053] Die Erfindung ist nicht auf die gezeigte Aus-
fuhrungsform beschrankt, und viele Modifikationen
sind im Rahmen dieser Erfindung, wie sie in den an-
gehangten Anspriichen beschrieben ist, moglich. So
kénnen z. B. andere als die gezeigten Greif- und He-
bevorrichtungen verwendet werden, wie Wagen auf
Schienen anstelle von Kranvorrichtungen.

Patentanspriiche

1. Verfahren fir die Organisation von Lagerplat-
zen und dem Guterfluss fur ein Lager heterogener
Einheiten, die sich in einer grolen Anzahl standardi-
sierter parallelepipedférmiger Behalter (1) befinden,
welche an die physischen Abmessungen fir die gela-
gerten Einheiten angepasst sind, wobei die genann-
ten Behalter (1) in einem horizontal geschichteten
und Uber- und hintereinander gestapelten Lager, das
in einem vertikalen Rahmen (6) verbunden ist, ange-
ordnet sind, wodurch mehrere horizontale Koordina-
ten bildenden Schichten von Behaltern (1) gebildet
werden, deren Positionen zu jedwedem Zeitpunkt zu-
fallig sind, die aber in einem Computersystem konti-
nuierlich bekannt sind und aufgezeichnet werden;
wobei jeder Behalter (1) mit Hilfe einer Hebevorrich-
tung (5), die von oben Zugang zu dem Lager hat, aus
dem Lager ausgelagert wird, wobei die Hebevorrich-
tung auf die horizontale Position bewegt wird, die im
Computersystem fiur den Behalter (1), der entnom-
men werden muss, aufgezeichnet ist, wobei die He-
bevorrichtung mit Hilfe einer Greifvorrichtung (3)
dann den obersten Behalter ergreift und aus dem La-
ger heraushebt, wobei das Verfahren dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass, wenn der oberste Behalter
nicht der gewunschte Behalter (1) ist, die Greifvor-
richtung (3) ihn in einer voribergehenden Position
absetzt, bevor sie das mit jedem zusatzlichen Behal-
ter (1) in dem Stapel wiederholt, bis der gewlinschte
Behalter (1) aus dem Stapel herausgehoben worden
ist, die anderen Behalter (1) aus ihren voribergehen-
den Positionen wieder in den Stapel zuriickgebracht
werden, wo sie ihre Ordnung im Verhaltnis zueinan-
der beibehalten, der gewlnschte Behalter (1) mit Hil-
fe der Hebevorrichtung (5) zu einer Verpackungssta-
tion (7) bewegt wird und dann wieder zum Lager zu-
rickgebracht wird und in der obersten Schicht eines
Stapels platziert wird, wobei alle voribergehenden
und neuen Positionen aller beteiligten Behalter (1) in
dem genannten Computersystem kontinuierlich auf
dem aktuellen Stand gehalten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Behalter (1) eingesetzt werden, die
gemal ihrem Zweck in verschiedene Facher (9) un-
terteilt sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifvorrichtun-
gen (3), die eingesetzt werden, die Form von Platten
mit Greiffingern (3") haben. die zum Eingreifen in ent-
sprechende Nuten an den Behaltern (1) bestimmt
sind mit dem Ergebnis, dass, wenn die Greifvorrich-
tung (3) mit einem Behalter (1) in Eingriff ist, diese
Platte einen Deckel auf dem Behalter (1) bildet.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zum Mini-
mieren der Auslegerungs- und Lieferzeit zwischen
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Lager und Verpackungsstation (7) alle Entnahmen
aus dem Lager, die in einer bestimmten Periode
durchgefiihrt kalkuliert werden. addiert werden und
dem Computersystem zugefihrt werden und dass
das Computersystem im Lauf einer Periode. die vor
der genannten Periode liegt, eine Umordnung der
Behalter (1) in jedem Stapel mit dem Ergebnis durch-
fuhrt, dass jene Behalter, die wahrend der genannten
Periode am haufigsten zur Abfertigung ausgelagert
werden, oben in den betreffenden Stapeln platziert
werden, wahrend jene Behalter, die am seltensten
oder nie ausgelagert werden mussen, weiter unten in
den Stapeln platziert werden.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass Behalter (1)
eingesetzt werden, die an ihren vier dufleren vertika-
len Seiten mit fihrungsbildenden vertikalen Nuten
zur Bewegungssteuerung und zur Veringerung von
Reibung und Berlhrungsflache am vertikalen Rah-
men (6). wenn die Behalter (1) in vertikale Bewegung
aus dem Eingriff mit dem Rahmen (6) heraus ge-
bracht werden, ausgestattet sind.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche. dadurch gekennzeichnet, dass in das Lager
eine inerte Atmosphare eingefihrt wird.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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