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(54) Automatisiertes Lagersystem mit sicherheitsgerichteter Ubergabeposition

(57) Automatisiertes Lagersystem (1) umfassend 8 B
zumindest ein Regal (2) mit jeweils zumindest einem : )
Lagerplatz (5), mehreren Lagerhilfsmitteln (6),
mehreren  Shuttles (7) mit jeweils einem
Lastaufnahmemittel (8), und eine mit den Shuttles (7)
verbundene Steuerungsvorrichtung, welche dazu
ausgebildet ist, eine Bewegung der Shuttles (7)
vorzugeben, wobei das Lagersystem (1) zumindest
zwei aneinander angrenzende Betriebsbereiche (B,
B) aufweist, und zumindest eine Ubergabeposition
(11)  zur Ubergabe von zumindest einem
Lagerhilfsmittel (6) zwischen den Betriebsbereichen
(B, B), und wobei zumindest eine Sperre (10)
zwischen den Betriebsbereichen (B, B’) mit einem
Ruhezustand und einen Sicherheitszustand
vorgesehen ist, wobei die Sperre im Ruhezustand
einen vollstandigen Ubertritt der Shuttles (7) zwischen
den Betriebsbereichen (B, B’) freigibt, und im
Sicherheitszustand verhindert, und wobei die Shuttles
(7) dazu ausgebildet sind, im Sicherheitszustand der
Sperre  (10), ausgehend von jedem  der
Betriebsbereiche (B, B) ein Lagerhilfsmittel (6) in die
Ubergabeposition (11) einzulagern, und aus dieser
auszulagern.
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Beschreibung

AUTOMATISIERTES LAGERSYSTEM MIT SICHERHEITSGERICHTETER UBERGABEPOSI-
TION

[0001] Die Erfindung betrifft ein automatisiertes Lagersystem geman dem Oberbegriff von An-
spruch 1. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfahren zum kontrollierten Abschalten eines
Betriebsbereiches eines derartigen automatisierten Lagersystems und ein Verfahren zum Kom-
missionieren von Artikeln von einem Lagerhilfsmittel in einen Zielbehalter mit einem derartigen
automatisierten Lagersystem.

[0002] Automatisierte Lagersysteme sind auf dem Gebiet der Lagerlogistik bekannt, um Artikel
automatisiert in Lagerplatze eines Warenlagers einzulagern und aus diesen auszulagern. Derar-
tige Lagersysteme werden in der modernen Logistik verwendet um eine rasche, schnelle und
individuelle Erfillung von Kommissionierungsauftragen zu ermdéglichen. Hierzu umfassen Lager-
systeme in der Regel Mittel zur Artikelkommissionierung, um Bestellauftrage abzuhandeln, wel-
che eine Vielzahl an verschiedenen Produkten umfassen. Derartige Lagersysteme finden jedoch
auch beispielsweise in der Automobilindustrie Anwendung, wo eine Vielzahl von verschiedenen
Komponenten in einem gemeinsamen Lager gelagert, und kurzfristig und auftragsbasiert verfiig-
bar sein missen.

[0003] Im Stand der Technik sind Lagersysteme bekannt, welche in Form von Regallagern mit
zumindest einem auf einem Untergrund aufgestellten Regal ausgefihrt sind. In diesen Lagersys-
temen werden Artikel in Lagerplatzen mittels Lagerhilfsmitteln gelagert, wobei die Lagerplatze
von den Regalen gebildet werden. Derartige Lagersysteme umfassen in der Regel sogenannte
Shuttles, zum Transport der Lagerhilfsmittel zu und von den Lagerplatzen, wobei die Shuttles auf
dem Untergrund verfahrbar sind und die Lagerhilfsmittel mittels sogenannten Lastaufnahmemit-
teln in die Lagerplatze einlagern und aus diesen auslagern. Insbesondere sind auch Lagersys-
teme bekannt, in welchen zwischen dem Untergrund und einer untersten Lagerebene des Regals
ein Transferbereich vorgesehen ist. Dieser ermdglicht es den Shuttles das Regal zu unterfahren,
wodurch die Strecken, welche die einzelnen Shuttles innerhalb des Lagersystems zurlicklegen
muissen, stark reduziert werden. Da in groBen Lagersystemen eine Vielzahl unterschiedlicher
Produkte in unterschiedlichen Mengen gelagert werden, wobei die Anzahl an zu einem bestimm-
ten Zeitpunkt in dem Lagersystem gelagerten Artikeln einer bestimmten Art Schwankungen un-
terworfen ist, ist dies insbesondere vorteilhaft, da fir eine optimale Leistung im Lagersystem ge-
wahrleistet werden muss, dass jederzeit Artikel einer jeden Artikelart zur Auslagerung aus ihren
Lagerplatzen schnell und effektiv bereitstehen. Des Weiteren ist in einem optimal funktionieren-
den Lagersystem jeder der Lagerplatze zu jeder Zeit auf einem fiir die Shuttles optimalen Weg
zur Einlagerung oder zur Auslagerung von Artikeln zugénglich.

[0004] Durch die im Wesentlichen autonome Funktionsweise derartiger Lagersysteme ist ein
menschlicher Eingriff in die Ablaufe innerhalb des Lagersystems im herkémmlichen Betrieb in der
Regel nicht notwendig. Allerdings kann es bei Fehlfunktionen einzelner Shuttles, oder der Last-
aufnahmemittel der Shuttles dazu kommen, dass Fehlersituationen entstehen, welche nicht durch
automatisierte FehlerbehebungsmaBnahmen des Lagersystems bereinigt werden kénnen, und
den Betriebsablauf und somit die Leistung des gesamten Lagersystems negativ beeinflussen. In
diesem Fall ist es notwendig, dass beispielsweise ein Servicetechniker oder eine Servicetechni-
kerin das Lagersystem betritt, und ein einzelnes Shuttle repariert, oder manuell entfernt.

[0005] Aufgrund der hohen Masse der einzelnen Shuttles, deren hohen Bewegungsgeschwin-
digkeiten innerhalb des Lagersystems und somit der hohen kinetischen Energie der Shuttles ist
dieser Servicetechniker oder diese Servicetechnikerin jedoch beim Betreten des Lagersystems
einem erheblichen Verletzungsrisiko ausgesetzt. Somit ist es in Lagersystemen gemai dem
Stand der Technik absolut notwendig, das Lagersystem abzuschalten, bevor eine Person das
Lagersystem betritt. Dies flihrt jedoch dazu, dass die Verfligbarkeit des Lagersystems sinkt, und
die gesamte Lagerlogistik fir eine gewisse Zeit zum Erliegen kommt. Dies fihrt folglich zu hohen
Kosten fiir jeden einzelnen Fall in welchem eine Person das Lagersystem betreten muss.
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[0006] Das Dokument US 2024/0002151 A1 offenbart ein automatisiertes Lagersystem, welches
mit autonom verfahrbaren Shuttles bedient wird. Dieses Lagersystem weist zudem temporare
Speicherplatze auf.

[0007] Das Dokument WO 2021/030852 A1 offenbart ein Transport- und Manipulationssystem
und ein Verfahren zum Transport von Ladungstragern.

[0008] Das Dokument WO 2024/126232 A1 offenbart ebenfalls ein automatisiertes Lagersystem,
welches verschiedene Betriebsbereiche vorsieht, welche durch Barrieren voneinander abge-
grenzt sind.

[0009] Das Dokument US 4,883,401 A offenbart eine Ubergabeposition zwischen zwei Betriebs-
bereichen eines automatisierten Lagersystems.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit ein Lagersystem bereitzustellen, mit wel-
chem diese Nachteile des Standes der Technik vermieden werden.

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein automatisiertes Lagersystem geldst, welches zumindest ein
Regal mit mehreren auf einem Untergrund aufgestellten Regalstiitzen, mehreren vertikal tberei-
nander angeordneten Lagerebenen mit jeweils zumindest einem Lagerplatz, und mehreren in die
Lagerplatze einlagerbaren Lagerhilfsmitteln umfasst. Das erfindungsgemaBe Lagersystem um-
fasst zudem mehrere Shuttles mit jeweils einer Antriebseinheit und jeweils einem Lastaufnah-
memittel, wobei die Shuttles mittels der Antriebseinheit selbststandig auf dem Untergrund und
entlang der Regalstiitzen beweglich sind. Zudem sind die Shuttles des erfindungsgeméBien La-
gersystems dazu ausgebildet, jeweils ein Lagerhilfsmittel mittels dem Lastaufnahmemittel aufzu-
nehmen, und das Lastaufnahmemittel ist dazu ausgebildet, das Lagerhilfsmittel von dem Shuttle
in den Lagerplatz einzulagern und von dem Lagerplatz auf das Shuttle auszulagern. Zwischen
dem Untergrund und einer untersten Lagerebene des Regals ist zudem ein Transferbereich mit
einer H6he vorgesehen, welche zumindest einer Hohe eines der Shuttles mit einem von dem
Shuttle aufgenommenen Lagerhilfsmittel entspricht. Das erfindungsgemafBe Lagersystem um-
fasst des Weiteren eine mit den Shuttles verbundene Steuerungsvorrichtung, welche dazu aus-
gebildet ist, eine Bewegung der Shuttles vorzugeben.

[0012] Erfindungsgemal weist das Lagersystem zudem zumindest zwei aneinander angren-
zende Betriebsbereiche auf, wobei jedem der Betriebsbereiche zumindest ein Shuttle zugeordnet
ist. Das erfindungsgeméaBe Lagersystem weist dariiber hinaus zumindest eine Ubergabeposition
zur Ubergabe von zumindest einem Lagerhilfsmittel zwischen den Betriebsbereichen auf, welche
ausgehend jedem der Betriebsbereiche flr die Lastaufnahmemittel zuganglich ist. Zudem ist zu-
mindest eine Sperre zwischen den Betriebsbereichen vorgesehen, welche einen Ruhezustand
und einen Sicherheitszustand aufweist. Die Sperre gibt im Ruhezustand einen vollstandigen
Ubertritt der Shuttles zwischen den Betriebsbereichen frei, und im Sicherheitszustand verhindert
die Sperre den vollstandigen Ubertritt der Shuttles zwischen den Betriebsbereichen. Die Shuttles
sind auBerdem dazu ausgebildet, im Sicherheitszustand der Sperre, ausgehend von jedem der
Betriebsbereiche ein Lagerhilfsmittel in die Ubergabeposition einzulagern, und aus dieser auszu-
lagern.

[0013] Durch die Sperre, welche zwischen dem Ruhezustand und dem Sicherheitszustand um-
schaltbar ist, wird in Kombination mit der Ubergabeposition der Vorteil erreicht, dass einer der
beiden Betriebsbereiche bei Bedarf durch Umschaltung der Sperre in den Sicherheitszustand in
einen Sicherheitsbereich umgewandelt werden kann, welcher von dem restlichen Lagersystem
sicherheitstechnisch isoliert ist. Dies fiihrt jedoch nicht dazu, dass der Sicherheitsbereich hier-
durch vollstandig von dem restlichen Lagersystem lagerlogistisch abgeschnitten ist, sondern es
ist weiterhin mdglich, dass die Shuttles welche dem, in den Sicherheitsbereich umgewandelten
Betriebsbereich zugeordnet sind Lagerhilfsmittel in die Ubergabeposition einlagern kdnnen.
Diese Lagerhilfsmittel kbnnen dann von jenen Shuttles ibernommen werden, welche sich auBer-
halb des Sicherheitsbereichs befinden. Hierdurch ermdglicht das erfindungsgemafe Lagersys-
tem, dass die Shuttles, welche sich innerhalb des somit eingerichteten Sicherheitsbereichs befin-
den beispielsweise in ihrer Bewegungsgeschwindigkeit derart reduziert werden, dass ein sicheres
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Abbremsen vor einer Person ermdglicht wird. Zudem ermdglicht dies einen kontrollierten Ab-
schaltprozess aller Shuttles in dem Sicherheitsbereich, wobei die Shuttles ihre derzeit von ihren
Lastaufnahmemitteln aufgenommenen Lagerhilfsmittel noch in die Ubergabeposition einlagern
kdénnen, bevor sie zum vollstandigen Stillstand kommen, oder in gesonderte Servicepositionen
innerhalb des Sicherheitsbereichs verfahren werden. Wahrenddessen wird jedoch der Betrieb
des verbleibenden erfindungsgemaBen Lagersystems nicht gestért, und die Gesamtleistung des
Lagersystems wird nur geringstméglich beeinflusst.

[0014] Vorzugsweise ist die Steuerungsvorrichtung dazu ausgebildet, im Sicherheitszustand der
Sperre, die zumindest einem der Betriebsbereiche zugeordneten Shuttles dazu anzuweisen, von
den Shuttles aufgenommene Lagerhilfsmittel in die Ubergabeposition einzulagern, und alle die-
sem Betriebsbereich zugeordneten Shuttles nach der Einlagerung der Lagerhilfsmittel in die
Ubergabeposition abzuschalten. Hierdurch wird der Vorteil erreicht, dass die Shuttles noch die
von ihnen aufgenommenen Lagerhilfsmittel in die Ubergabeposition einlagern kénnen, bevor die
Shuttles zum Stillstand kommen. Hierdurch kénnen die Lagerhilfsmittel von anderen Shuttles aus
der Ubergabeposition entnommen werden, und gehen nicht fiir jene Zeit verloren, innerhalb wel-
cher die abgeschalteten Shuttles abgeschaltet bleiben.

[0015] Gema&B der bevorzugten Ausfiihrungsvariante des erfindungsgemaBen Lagersystems
sind dem jeweiligen Betriebsbereich jene Shuttles zugeordnet, welche sich aktuell innerhalb des
jeweiligen Betriebsbereichs befinden. Hierdurch wird eine dynamische Zuordnung der Shuttles
zu den Betriebsbereichen innerhalb des Lagersystems erreicht.

[0016] Vorzugsweise ist die Ubergabeposition zudem dazu ausgebildet, mehrere, hintereinan-
der, nebeneinander und/oder lbereinander angeordnete Lagerhilfsmittel aufzunehmen. Hier-
durch wird die Kapazitat der Ubergabeposition erhdht, und der verfligbare Platz innerhalb des
erfindungsgemafen Lagersystems optimal genutzt.

[0017] Die Sperre umfasst zudem vorzugsweise eine mit der Steuerungsvorrichtung verbundene
Lichtschranke, und die Steuerungsvorrichtung ist dazu ausgebildet, im Sicherheitszustand der
Sperre bei Unterbrechung der Lichtschranke die Shuttles unmittelbar zum Stillstand zu bringen.
Hierdurch wird der Vorteil erreicht, dass bei einem Ubertritt der Lichtschranke durch ein Shuttle,
beispielsweise aufgrund einer fehlerhaften Wegfindung durch das Shuttle, alle Shuttles des La-
gersystem sofort zum Stillstand gebracht werden. Hierdurch wird eine Person, welche innerhalb
des Lagersystems tagig ist, vor Kollisionen mit einem Shuttle, und somit vor Verletzungen ge-
schitzt.

[0018] Gemal einer Ausfiihrungsvariante des erfindungsgemaBen Lagersystems kann die
Sperre eine mechanische Sperre umfassen. Hierdurch wird mechanisch, und softwareunabhan-
gig sichergestellt, dass im Sicherheitszustand der Sperre kein Shuttle zwischen den Betriebsbe-
reichen iibertritt. Die mechanische Sperre ist zudem vorzugsweise dazu ausgebildet, einen Uber-
tritt der Shuttles zwischen den Betriebsbereichen auf dem Untergrund zu verhindern. Hierdurch
wird die Bewegungsfreiheit der Shuttles auf dem Untergrund eingeschrankt und ein Sicherheits-
bereich auf dem Untergrund definiert.

[0019] Gemal der bevorzugten Ausfiihrungsvariante des erfindungsgemaien Lagersystems ist
in jeder der Lagerebenen zumindest eine Sperre zwischen den Betriebsbereichen angeordnet,
welche dazu ausgebildet ist einen Ubertritt der Lastaufnahmemittel zwischen den Betriebsberei-
chen zu verhindern. Hierdurch wird verhindert, dass ein in den Lagerebenen tatiger Servicetech-
niker oder eine Servicetechnikerin durch ein Lastaufnahmemittel verletzt wird.

[0020] Vorteilhafterweise ist die zumindest eine Ubergabeposition im Transferbereich angeord-
net. Hierdurch kann die Ubergabeposition besonders grof3 ausgefiihrt werden, sodass mehrere
Lagerhiltsmittel gleichzeitig in die Ubergabeposition eingelagert und/oder ausgelagert werden
kdnnen. Des Weiteren ist es hierdurch méglich, dass mehrere Shuttles gleichzeitig in die Uber-
gabeposition Lagerhilfsmittel einlagern und/oder auslagern.

[0021] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsvariante des erfindungsgeméaBen Lagersystem ist in
zumindest einer der Lagerebenen eine Ubergabeposition angeordnet. Hierdurch kann eine
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direkte Ubergabe der Lagerhilfsmittel in der Lagerebene zwischen den Betriebsbereichen erfol-
gen.

[0022] Des Weiteren kann auch eine, beziehungsweise zumindest eine Sperre in einem Bereich
auBerhalb des Regals angeordnet sein. Hierdurch wird es erméglicht, dass die Betriebsbereiche
auch auBerhalb des unter dem Regal angeordneten Transferbereichs definiert werden. Zudem
kann auch zumindest eine Ubergabeposition in einem Bereich auBerhalb des Regals angeordnet
sein. Somit wird eine Ubergabe der Lagerhilfsmittel zwischen den Betriebsbereichen auBerhalb
des Regals ermdglicht. Die Ubergabeposition, welche auBerhalb des Regals angeordnet ist, kann
geman einer Ausfiihrungsvariante auch eine personenbegehbare Flache umfassen. Diese per-
sonenbegehbare Flache ermdglicht einen personensicheren Zugang zu den Betriebsbereichen
des erfindungsgemaBen Lagersystems.

[0023] Das Lastaufnahmemittel umfasst vorzugsweise einen Umsetzer zur Einlagerung des La-
gerhilfsmittels in, und zur Auslagerung des Lagerhilfsmittels aus dem Lagerplatz und/oder der
Ubergabeposmon Hierdurch wird der Vorteil erreicht, dass das Lastaufnahmemittel nicht, oder
zumindest nicht vollstandig in den Bereich des Lagerplatzes verfahren werden muss, um das
Lagerhiltsmittel in den Lagerplatz einzulagern und/oder aus dem Lagerplatz auszulagern.

[0024] Das Lagersystem umfasst gemaf der bevorzugten Ausfihrungsvariante zumindest einen
Kommissionierplatz, wobei der Kommissionierplatz innerhalb eines der Betriebsbereiche, vor-
zugsweise an das Regal angeschlossen, angeordnet ist. Hierdurch wird der Vortelil erreicht, dass
Lagerhilfsmittel direkt Gber das Regal beziehungsweise den Transferbereich an den Kommissio-
nierplatz geliefert werden kénnen. Dies ermdglicht eine Verkirzung der Transportwege innerhalb
des erfindungsgemafBen Lagersystems.

[0025] Andere, dem Fachmann bekannte Arbeitsstationen eines Lagersystems zur Abbildung lo-
gistischer Prozesse werden in analoger Anordnung ebenso innerhalb eines Betriebsbereiches
angeordnet. Hierzu zahlen insbesonders Wareneingangsarbeitsplatz, Warenausgangsarbeits-
platz, Inventurarbeitsplatz, sowie diverse Umpackarbeitsplatze an denen Konsolidierung, Detrash
durchgefiihrt werden. Vorzugsweise sind das Lagersystem und die Steuerungsvorrichtung dazu
ausgebildet, dass mehrere dieser Prozesse zeitgleich oder in zeitlicher Abfolge an denselben
Arbeitsplatzen abgebildet sind.

[0026] Die Aufgabe der gegenstandlichen Erfindung wird zudem durch ein Verfahren zum kon-
trollierten Abschalten eines Betriebsbereiches des erfindungsgeméaBen automatisierten Lager-
systems gel6st, wobei das erfindungsgemafe Verfahren folgende Schritte umfasst: Das Aussen-
den eines Abschaltbefehls an die zumindest einem der Betriebsbereiche zugeordneten Shuttles
des Lagersystems mittels der Steuerungsvorrichtung;

[0027] Das Verfahren zumindest eines Shuttles, welches den Abschaltbefehl erhalten hat, mit
einem von dem Shuttle zum Zeitpunkt des Aussendens des Abschaltbefehls aufgenommenen
Lagerhilfsmittel an die Ubergabeposition;

[0028] Das Einlagern des Lagerhilfsmittels in die Ubergabeposition; und

[0029] Das Abschalten des Shuttles nach dem Einlagern des Lagerhilfsmittels in die Ubergabe-
position.

[0030] Durch das erfindungsgeméfe Verfahren wird im Gegensatz zu einer unmittelbaren Ab-
schaltung aller Shuttles in einem Betriebsbereich sichergestellt, dass alle derzeit innerhalb dieses
Betriebsbereichs im Transport befindlichen Lagerhilfsmittel in die Ubergabeposition eingelagert
werden, und zur Abholung durch Shuttles bereitstehen, welche dem angrenzenden Betriebsbe-
reich zugeordnet sind.

[0031] Die Aufgabe der gegenstandlichen Erfindung wird zudem durch ein Verfahren zum Kom-
missionieren von Artikeln von einem Lagerhilfsmittel in einen Zielbehalter mit einem erfindungs-
gemaBen automatisierten Lagersystem geldst, umfassend die Schritte: Auslagern des Lagerhilfs-
mittels aus einem, in einem der Betriebsbereiche befindlichen Lagerplatz mit einem Lastaufnah-
memittel eines dem jeweiligen Betriebsbereich zugeordneten Shuttles;
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[0032] Transportieren des Lagerhilfsmittels zu der Ubergabeposition mit dem Shuttle und/oder
dem Lastaufnahmemittel des Shuttles;

[0033] Einlagern des Lagerhilfsmittels in die Ubergabeposition;

[0034] Auslagern des Lagerhilfsmittels aus der Ubergabeposition mit einem Lastaufnahmenmittel
eines Shuttles, welches dem Betriebsbereich, in dem sich der Lagerplatz des Lagerhilfsmittels
befindet, angrenzenden Betriebsbereich zugeordnet ist;

[0035] Transportieren des Lagerhilfsmittels zu einem Kommissionierplatz;

[0036] Kommissionieren zumindest eines in dem Lagerhilfsmittel befindlichen Artikels in den Ziel-
behalter an dem Kommissionierplatz.

[0037] Durch dieses erfindungsgemafe Verfahren wird der Vorteil erreicht, dass selbst wenn die
Sperre im Sicherheitszustand ist, eine Kommissionierung mit dem erfindungsgemaBen Lagersys-
tem erfolgen kann.

[0038] Zielbehalter werden vorzugsweise, unabhangig ob sie bereits fertiggestellt sind, in das
Lagersystem eingelagert und werden zu einem spateren Zeitpunkt wieder zur Auslagerung oder
Fertigstellung der Kommissionierung abgerufen. Die Einlagerung oder Auslagerung von Zielbe-
héaltern erfolgt analog der Einlagerung und Auslagerung von Lagerhilfsmitteln.

[0039] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen automatisiertes Lagersystems, so-
wie des erfindungsgemafBen Verfahrens zum kontrollierten Abschalten, und des erfindungsge-
maBen Verfahrens zum Kommissionieren von Artikeln, sowie alternativer Ausfiihrungsvarianten
werden in weiterer Folge anhand der Figuren néher erlautert.

[0040] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt eines erfindungsgeméaBen automatisierten Lagersystems
mit zwei aneinander angrenzenden Betriebsbereichen.

[0041] Figur 2 =zeigt das erfindungsgemane automatisierte Lagersystem in einem gré3eren Aus-
schnitt mit einem Regal.

[0042] Figur 3 zeigt eine Frontansicht des Regals des erfindungsgeméaBen automatisierten La-
gersystems.

[0043] Figur 4 zeigt auf einem Untergrund angeordnete Ubergabepositionen des erfindungsge-
maBen Lagersystems, welche in einem Bereich auBerhalb des Regals angeord-
net sind.

[0044] Figur 5 zeigt die Ubergabepositionen gemaB Figur 4 mit einem zusatzlichen Zaun.

[0045] Figur 1 zeigt eine Detailansicht eines erfindungsgemafen automatisierten Lagersystems
1 mit zwei Regalen 2 mit jeweils mehreren auf einem Untergrund U aufgestellten Regalstiitzen 3.
Erfindungsgeman umfasst das automatisierte Lagersystem 1 zumindest ein Regal 2. Die Regale
2 sind in Figur 1 zur besseren Darstellbarkeit nur ausschnittsweise abgebildet. Figur 2 zeigt im
Vergleich zu Figur 1 einen gréBeren Ausschnitt des erfindungsgemaBen Lagersystems 1 mit
mehreren Regalen 2, und Figur 3 zeigt eines der Regale 2 in einer Frontalansicht. Das zumindest
eine Regal 2 des erfindungsgemafBen Lagersystems 1 umfasst mehrere vertikal libereinander
angeordnete Lagerebenen 4 mit jeweils zumindest einem Lagerplatz 5, und mehreren in die La-
gerplatze 5 einlagerbaren Lagerhilfsmitteln 6. Die Lagerhilfsmittel 6 kénnen beispielsweise in
Form von Kisten oder Paletten vorliegen.

[0046] Alternative Ausflihrungen von Lagerhilfsmitteln 6 ergeben sich fir die Fachperson aus
diesem beispielhaften Verweis.

[0047] Das erfindungsgemaie Lagersystem 1 umfasst zudem mehrere Shuttles 7 mit jeweils ei-
ner, in den Figuren nicht gesondert ersichtlichen, Antriebseinheit und jeweils einem Lastaufnah-
memittel 8. Die Shuttles 7 sind mittels der Antriebseinheit selbststandig auf dem Untergrund U
und entlang der Regalstiitzen 3 beweglich, und dazu ausgebildet, jeweils ein Lagerhilfsmittel 6
mittels dem Lastaufnahmemittel 8 aufzunehmen, und das Lastaufnahmemittel 8 ist dazu ausge-
bildet, das Lagerhilfsmittel 6 von dem Shuttle 7 in den Lagerplatz 5 einzulagern und von dem
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Lagerplatz 5 auf das Shuttle 7 auszulagern. Die Lastaufnahmemittel 8 kénnen beispielsweise als
Greifarme, Gurtbahnen oder Schlitten ausgebildet sein. Vorzugsweise sind die Lastaufnahmemit-
tel 8 als Sattelitenfahrzeuge ausgebildet, welche vorzugsweise eine gesonderte Antriebseinheit
aufweisen, und innerhalb der Lagerebenen 4 verfahrbar sind.

[0048] Zwischen dem Untergrund U und einer untersten Lagerebene 4 des Regals 2 ist ein Trans-
ferbereich 9 mit einer Héhe vorgesehen, welche zumindest einer Héhe eines der Shuttles 7 mit
einem von dem Shuttle 7 aufgenommenen Lagerhilfsmittel 6 entspricht. Dies ist in Figur 1 ersicht-
lich, in welcher das rechte Shuttle 7 mit einem von dem Shuttle 7 aufgenommenen Lagerhilfsmittel
6 dargestellt ist.

[0049] Das erfindungsgemaBe Lagersystem 1 weist zudem eine mit den Shuttles 7 verbundene
Steuerungsvorrichtung auf, welche dazu ausgebildet ist, eine Bewegung der Shuttles 7 vorzuge-
ben. Die Steuerungsvorrichtung ist in den Figuren nicht gesondert dargestellt, und kann beispiels-
weise in Form eines zentralen Steuerrechners bereitgestellt sein, welcher per drahtloser Daten-
verbindung mit den Shuttles 7 verbunden ist. Gemaf einer Ausfiihrungsvariante des erfindungs-
gemaBen Lagersystems 1 legt der Steuerrechner Zielkoordinaten fir die einzelnen Shuttles 7
fest, wobei die Wegfindung innerhalb des Lagersystems 1 durch die Shuttles 7 selbst erfolgt.
Hierzu kénnen beispielswiese Uber die Datenverbindung die Positionen der einzelnen Shuttles 7
unter den Shuttles 7 vorzugsweise in Echtzeit ausgetauscht werden. Alternativ kann die Steue-
rungsvorrichtung auch die vollstdndige Steuerung der einzelnen Shuttles 7 Gibernehmen.

[0050] Erfindungsgemaf weist das Lagersystem 1 zumindest zwei aneinander angrenzende Be-
triebsbereiche B, B* auf, wobei jedem der Betriebsbereiche B, B zumindest ein Shuttle 7 zuge-
ordnet ist. Geman der bevorzugten Ausfihrungsvariante des erfindungsgemaBen Lagersystems
1 sind dem jeweiligen Betriebsbereich B, B* jene Shuttles zugeordnet, welche sich aktuell inner-
halb des jeweiligen Betriebsbereich B, B befinden. Hierdurch wird eine dynamische Zuordnung
der Shuttles 7 erreicht, wodurch eine mdglichst rasche kontrollierte Abschaltung eines der Be-
triebsbereiche B, B ermdglicht wird. GemaR einer alternativen Ausfihrungsvariante kénnen fixe
Zuordnungen der Shuttles 7 zu jeweils einem oder mehreren Betriebsbereichen B, B* vorgesehen
sein.

[0051] Das Lagersystem 1 weist zudem zumindest eine Ubergabeposition 11 zur Ubergabe von
zumindest einem Lagerhilfsmittel 6 zwischen den Betriebsbereichen B, B’ auf. Diese Ubergabe-
position ist in Figur 1 im Detail ersichtlich. Die Ubergabeposition 11 ist ausgehend jedem der
angrenzenden Betriebsbereiche B, B’ fur die Lastaufnahmemittel 8 zugénglich. Zwischen den
Betriebsbereichen B, B’ ist erfindungsgeméaf zumindest eine Sperre 10 vorgesehen, welche zu-
mindest abschnittsweise einen Ruhezustand und einen Sicherheitszustand aufweist.

[0052] Die Sperre 10 gibt im Ruhezustand einen vollstandigen Ubertritt der Shuttles 7 zwischen
den Betriebsbereichen B, B’ frei, und verhindert im Sicherheitszustand den vollstandigen Ubertritt
der Shuttles 7 zwischen den Betriebsbereichen B, B’. Hierdurch wird es erméglicht die Betriebs-
bereiche B, B‘ voneinander selektiv abzugrenzen. Durch das Versetzen der Sperre 10 in den
Sicherheitszustand wird zumindest einer der Betriebsbereiche B zu einem Sicherheitsbereich
umfunktioniert. Innerhalb dieses Sicherheitsbereichs kdnnen dann zielgerichtet Anderungen an
den Bewegungsabfolgen der Shuttles 7 durchgefiihrt werden, ohne dass die Ablaufe innerhalb
des angrenzenden Betriebsbereichs B‘ hiervon beeinflusst werden. Die Shuttles 7 sind erfin-
dungsgeman dazu ausgebildet, im Sicherheitszustand der Sperre 10, ausgehend von jedem der
Betriebsbereiche B, B* zumindest ein Lagerhilfsmittel 6 in die Ubergabeposition 11 einzulagern,
und aus dieser auszulagern. Hierdurch wird es ermdglicht, dass die vollstéandige Absperrung des
Betriebsbereichs B durch die Sperre 10 nicht dazu fihrt, dass keine Lagerhilfsmittel 6 mehr aus
dem Betriebsbereich B* ausgebracht und in diesen eingebracht werden kénnen.

[0053] GemaB der bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsgeméaBen automatisierten La-
gersystems 1 ist die Steuerungsvorrichtung dazu ausgebildet, im Sicherheitszustand der Sperre
10 die zumindest einem der Betriebsbereiche B, B zugeordneten Shuttles 7 dazu anzuweisen,
von den Shuttles 7 aufgenommene Lagerhilfsmittel 6 in die Ubergabeposition 11 einzulagern, und
alle diesem Betriebsbereich B zugeordneten Shuttles 7 nach der Einlagerung der Lagerhilfsmittel

6/14



AT 527 604 B1 2025-04-15

T

6 in die Ubergabeposition 11 abzuschalten. Hierdurch werden die von den Shuttles 7 zum Zeit-
punkt des Empfangs des Befehls der Steuerungsvorrichtung aufgenommenen Lagerhilfsmittel 6
noch in die Ubergabeposition 11 eingelagert, sodass sie von anderen Shuttles 7 des benachbar-
ten Betriebsbereiches aus der Ubergabeposition 11 entnommen werden kénnen. Hierdurch ge-
hen diese Lagerhilfsmittel 6 nicht fiir jene Zeit verloren, innerhalb welcher die abgeschalteten
Shuttles 7 abgeschaltet bleiben.

[0054] GemaB einer in den Figuren nicht ersichtlichen Ausfiihrungsvariante ist die Ubergabepo-
sition 11 dazu ausgebildet ist, mehrere, hintereinander, nebeneinander und/oder lbereinander
angeordnete Lagerhilfsmittel 6 aufzunehmen. Die Ubergabeposition 11 kann hierzu die GroBe
mehrerer Lagerplatze 5 aufweisen, welche hintereinander, nebeneinander und/oder ibereinan-
der angeordnet sind. Hierdurch wir die Kapazitat der Ubergabeposition 11 erhéht.

[0055] Vorzugsweise umfasst die Sperre 10 eine mit der Steuerungsvorrichtung verbundene
Lichtschranke, und die Steuerungsvorrichtung ist dazu ausgebildet, im Sicherheitszustand der
Sperre 10 bei Unterbrechung der Lichtschranke die Shuttles 7 unmittelbar zum Stillstand zu brin-
gen. Hierdurch wird erreicht, dass falls einzelne Shuttles 7 zwischen den Betriebsbereichen im
Sicherheitszustand der Schranke 10 verfahren wiirden, diese daran gehindert werden. Hierdurch
wird die Betriebssicherheit des erfindungsgeméBen Lagersystems 1 erhdht. Die Sperre 10 kann
zudem anstatt, oder zusatzlich zu der Lichtschranke jegliche weitere Vorrichtung umfassen, wel-
che die Detektion eines Objekts beim Ubertritt der Sperre 10 ermdglicht. Hierzu zahlen beispiels-
weise Bewegungssensoren, Ultraschallsensoren, Laserschranken, magnetische Sensoren, in-
duktive Sensoren, etc.. Geman einer weiteren Ausfihrungsvariante kann die Sperre 10 zusatzlich
oder alternativ zu der Lichtschranke eine mechanische Sperre umfassen. Eine mechanische
Sperre ist in Figur 1 dargestellt. Die mechanische Sperre kann beispielsweise als starrer Zaun,
als bewegliche Klappe, Tor oder Schranke ausgefiihrt sein. Hierdurch wird ein Ubertritt der Shut-
tles 7 zwischen den Betriebsbereichen B, B' mechanisch und unabhangig vom Empfang von
Steuerungssignalen durch die jeweiligen Shuttles 7 verhindert.

[0056] Gema&R einer in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsvariante kann die mechanische Sperre
dazu ausgebildet sein, im Sicherheitszustand einen Ubertritt der Shuttles 7 zwischen den Be-
triebsbereichen B, B’ auf dem Untergrund U zu verhindern. Hierzu kann die mechanische Sperre
wie in Figur 1 ersichtlich auf dem Untergrund U selbst angeordnet sein. Alternativ kann die me-
chanische Sperre mit dem Regal 2 verbunden sein. Vorzugsweise ist zudem in jeder der Lager-
ebenen 4 zumindest eine Sperre 10 zwischen den Betriebsbereichen B, B’ angeordnet, welche
dazu ausgebildet ist in Sicherheitszustand einen Ubertritt der Lastaufnahmemittel 8 zwischen den
Betriebsbereichen B, B’ zu verhindern. Dies ist in Figur 1 ersichtlich. Hierdurch wird verhindert,
dass sich die Lastaufnahmemittel 8 zwischen den Betriebsbereichen B, B’ bewegen.

[0057] Vorzugsweise ist zudem, wie in Figur 1 ersichtlich, zumindest eine Ubergabeposition 11
im Transferbereich 9 angeordnet. Hierdurch wird der zur Verfliigung stehende Raum unterhalb
der untersten Lagerebene 4 des Regals 3 im Transferbereich 9 optimal genutzt. Alternativ oder
zusatzlich hierzu kann auch innerhalb der Lagerebenen 4 ein Ubergabeposition 11 angeordnet
sein. Hierdurch wird eine direkte Ubergabe von Lagerhilfsmitteln 6 innerhalb der Lagerebene 4
zwischen den Betriebsbereichen B, B erméglicht.

[0058] Wie in den Figuren 4 und 5 ersichtlich, kann die Sperre 10 auch auBerhalb des Regals 2
angeordnet sein. Zudem ist vorzugsweise zumindest eine Ubergabeposition 11 in einem Bereich
auBerhalb des Regals 2 angeordnet. In der, in den Figuren 4 und 5 dargestellten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Lagersystems 2 sind mehrere Ubergabepositionen 11 in einer
Reihe in einem Bereich auBerhalb des Regals 2 angeordnet. Somit wird eine Ubergabe der La-
gerhilfsmittel 6 zwischen den Betriebsbereichen B, B* auch aulerhalb des Regals 2 ermdglicht.
Die Ubergabeposition 11, welche auBerhalb des Regals angeordnet ist, kann gemaf einer Aus-
fihrungsvariante auch eine personenbegehbare Flache 12 umfassen, wie in Figur 4 im Detail
dargestellt. Diese personenbegehbare Flache 12 ermdglicht einen personensicheren Zugang zu
den Betriebsbereichen B, B des erfindungsgeméfRen Lagersystems 1. In der in Figur 5 darge-
stellten Ausfiihrungsvariante des erfindungsgemafen Lagersystem 1 ist zudem ein zusatzlicher
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Zaun vorgesehen, welcher als Sperre 10, bzw. als mechanische Sperre fungiert.

[0059] Das Lastaufnahmemittel 8 kann gemaf einer in den Figuren nicht ersichtlichen Ausfih-
rungsvariante einen Umsetzer zur Einlagerung des Lagerhilfsmittels 6 in, und zur Auslagerung
des Lagerhilfsmittels 6 aus dem Lagerplatz 5 und/oder der Ubergabeposition 11 umfassen. Der
Umsetzer kann beispielsweise einen Teleskoparm umfassen, oder einen Transportgurt aufwei-
sen, mittels welchem die Lagerhilfsmittel 6 zwischen dem Lagerplatz 5 und/oder der Ubergabe-
position 11 und dem Shuttle 7 transferiert werden. Hierdurch wird ein sicheres und robustes Mittel
zur Manipulation der Lagerhilfsmittel 6 bereitgestellt.

[0060] Gemaf einer in den Figuren nicht dargestellten Ausfiihrungsvariante kann das erfindungs-
gemaBe automatisierte Lagersystem zumindest einen Kommissionierplatz umfassen, welcher in-
nerhalb eines der Betriebsbereiche B, B, vorzugsweise an das Regal 2 angeschlossen, angeord-
net ist. Hierdurch wird der Vorteil erreicht, dass Lagerhilfsmittel 6 direkt (iber das Regal 2 bezie-
hungsweise den Transferbereich 9 an den Kommissionierplatz geliefert werden kénnen. Dies er-
mdoglicht eine Verkirzung der Transportwege innerhalb des erfindungsgemaBen Lagersystems
1.

[0061] Das erfindungsgeman3e Verfahren zum kontrollierten Abschalten eines Betriebsbereiches
B, B’ des erfindungsgemé&fen automatisierten Lagersystems 1 umfasst mehrere Schritte. Diese
umfassen das Aussenden eines Abschaltbefehls an die zumindest einem der Betriebsbereiche
B, B zugeordneten Shuttles 7 des Lagersystems 1 mittels der Steuerungsvorrichtung. Hierbei
kann es sich beispielsweise um jene Shuttles 7 handeln, welche sich aktuell innerhalb des jewei-
ligen Betriebsbereichs B, B aufhalten, oder um Shuttles 7 welche fix einem der Betriebsbereiche
B, B zugeordnet sind. Des Weiteren umfasst das erfindungsgemaie Verfahren das Verfahren
zumindest eines Shuttles 7, welches den Abschaltbefehl erhalten hat, mit einem von dem Shuttle
7 zum Zeitpunkt des Aussendens des Abschaltbefehls aufgenommenen Lagerhilfsmittel 6 an die
Ubergabeposition 11, und das Einlagern des Lagerhilfsmittels 6 in die Ubergabeposition 11. Hier-
durch steht das Lagerhilfsmittel 6 zur Abholung aus der Ubergabeposition bereit. Danach erfolgt
das Abschalten des Shuttles 7 nach dem Einlagern des Lagerhilfsmittels 6 in die Ubergabeposi-
tion 11. Hierdurch wird es ermdglich mittels eines kontrollierten Abschaltprozesses alle derzeit
innerhalb des abzuschaltenden Betriebsbereichs B, B durchzufihrenden Arbeitsabldufe noch
abzuschlieBen, bevor eine Abschaltung der Shuttles 7 erfolgt.

[0062] Das erfindungsgeméafie Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln von einem Lager-
hilfsmittel 6 in einen Zielbehélter mit dem erfindungsgemaBen automatisierten Lagersystem 1
umfasst den Schritt des Auslagerns des Lagerhilfsmittels 6 aus einem, in einem der Betriebsbe-
reiche B, B’ befindlichen Lagerplatz 5 mit einem Lastaufnahmemittel 8 eines dem jeweiligen Be-
triebsbereich B, B’ zugeordneten Shuttles 7. Des Weiteren umfasst das erfindungsgemafie Ver-
fahren das Transportieren des Lagerhilfsmittels 6 zu der Ubergabeposition 11 mit dem Shuttle 7
und/oder dem Lastaufnahmemittel 8 des Shuttles 7, sowie das Einlagern des Lagerhilfsmittels 6
in die Ubergabeposition 11. Zudem umfasst das Verfahren das Auslagern des Lagerhilfsmittels 6
aus der Ubergabeposition 11 mit einem Lastaufnahmemittel 8 eines Shuttles 7, welches dem
Betriebsbereich B, B’ in dem sich der Lagerplatz 5 des Lagerhilfsmittels 6 befindet, angrenzenden
Betriebsbereich B, B’ zugeordnet ist und das Transportieren des Lagerhilfsmittels 6 zu einem
Kommissionierplatz.

[0063] Zudem umfasst das Verfahren das Kommissionieren zumindest eines in dem Lagerhilfs-
mittel 6 befindlichen Artikels in den Zielbehalter an dem Kommissionierplatz. Durch dieses erfin-
dungsgemane Verfahren wird der Vorteil erreicht, dass selbst wenn die Sperre im Sicherheitszu-
stand ist, eine Kommissionierung mit dem erfindungsgemaBen Lagersystem erfolgen kann.

[0064] Unter Kommissionierung kénnen im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens auch
Prozesse der Qualitatssicherung, Inventur, Behélterkonsolidierung, usw. verstanden werden.
Diese Prozesse finden in der Regel ebenfalls betriebsbereichsiibergreifend statt, sodass das er-
findungsgemaBe Verfahren auch fir diese Prozesse anwendbar ist. Im Rahmen dieser Prozesse
kann in bestimmen Ausfiihrungsvarianten auch das Lagerhilfsmittel 6 und der Zielbehalter das-
selbe Lagerhilfsmittel 6 sein.
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Patentanspriiche

1. Automatisiertes Lagersystem (1) umfassend zumindest ein Regal (2) mit mehreren auf ei-
nem Untergrund (U) aufgestellten Regalstiitzen (3), mehreren vertikal Ubereinander ange-
ordneten Lagerebenen (4) mit jeweils zumindest einem Lagerplatz (5), und mehreren in die
Lagerplatze (5) einlagerbaren Lagerhilfsmitteln (6), wobei das Lagersystem (1) mehrere
Shuttles (7) mit jeweils einer Antriebseinheit und jeweils einem Lastaufnahmemittel (8) um-
fasst, und die Shuttles (7) mittels der Antriebseinheit selbststéandig auf dem Untergrund (U)
und entlang der Regalstiitzen (3) beweglich, und dazu ausgebildet sind, jeweils ein Lager-
hilfsmittel (6) mittels dem Lastaufnahmemittel (8) aufzunehmen, und das Lastaufnahmemittel
(8) dazu ausgebildet ist, das Lagerhilfsmittel (6) von dem Shuttle (7) in den Lagerplatz (5)
einzulagern und von dem Lagerplatz (5) auf das Shuttle (7) auszulagern, wobei zwischen
dem Untergrund (U) und einer untersten Lagerebene (4) des Regals (2) ein Transferbereich
(9) mit einer H6he vorgesehen ist, welche zumindest einer Hohe eines der Shuttles (7) mit
einem von dem Shuttle (7) aufgenommenen Lagerhilfsmittel (6) entspricht, und wobei das
Lagersystem (1) eine mit den Shuttles (7) verbundene Steuerungsvorrichtung umfasst, wel-
che dazu ausgebildet ist, eine Bewegung der Shuttles (7) vorzugeben
dadurch gekennzeichnet, dass
das Lagersystem (1) zumindest zwei aneinander angrenzende Betriebsbereiche (B, B) auf-
weist, wobei jedem der Betriebsbereiche (B, BY) zumindest ein Shuttle (7) zugeordnet ist, und
wobei das Lagersystem (1) zumindest eine Ubergabeposition (11) zur Ubergabe von zumin-
dest einem Lagerhilfsmittel (6) zwischen den Betriebsbereichen (B, B’) aufweist, welche aus-
gehend jedem der Betriebsbereiche (B, B’) fur die Lastaufnahmemittel (8) zugénglich ist,
und wobei zumindest eine Sperre (10) zwischen den Betriebsbereichen (B, B’) vorgesehen
ist, welche einen Ruhezustand und einen Sicherheitszustand aufweist, und wobei die Sperre
(10) im Ruhezustand einen vollstéandigen Ubertritt der Shuttles (7) zwischen den Betriebsbe-
reichen (B, B) freigibt, und im Sicherheitszustand den vollstandigen Ubertritt der Shuttles (7)
zwischen den Betriebsbereichen (B, B’) verhindert, und wobei die Shuttles (7) dazu ausge-
bildet sind, im Sicherheitszustand der Sperre (10), ausgehend von jedem der Betriebsberei-
che (B, BY) ein Lagerhilfsmittel (6) in die Ubergabeposition (11) einzulagern, und aus dieser
auszulagern.

2. Automatisiertes Lagersystem (1) gemafR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerungsvorrichtung dazu ausgebildet ist, im Sicherheitszustand der Sperre (10) die zu-
mindest einem der Betriebsbereiche (B, B‘) zugeordneten Shuttles (7) dazu anzuweisen, von
den Shuttles (7) aufgenommene Lagerhilfsmittel (6) in die Ubergabeposition (11) einzula-
gern, und alle diesem Betriebsbereich (B) zugeordneten Shuttles (7) nach der Einlagerung
der Lagerhilfsmittel (6) in die Ubergabeposition (11) abzuschalten.

3. Automatisiertes Lagersystem (1) geman einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem jeweiligen Betriebsbereich (B, B‘) jene Shuttles (7) zugeordnet sind,
welche sich aktuell innerhalb des jeweiligen Betriebsbereichs (B, Bf) befinden.

4. Automatisiertes Lagersystem (1) geman einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ubergabeposition (11) dazu ausgebildet ist, mehrere, hintereinander, ne-
beneinander und/oder libereinander angeordnete Lagerhilfsmittel (6) aufzunehmen.

5. Automatisiertes Lagersystem (1) gemas einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sperre (10) eine mit der Steuerungsvorrichtung verbundene Licht-
schranke umfasst, und die Steuerungsvorrichtung dazu ausgebildet ist, im Sicherheitszu-
stand der Sperre (10) bei Unterbrechung der Lichtschranke die Shuttles (7) unmittelbar zum
Stillstand zu bringen.

6. Automatisiertes Lagersystem (1) gemasn einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sperre (10) eine mechanische Sperre umfasst, wobei die mechanische
Sperre vorzugsweise dazu ausgebildet ist, im Sicherheitszustand der Sperre (10) einen
Ubertritt der Shuttles (7) zwischen den Betriebsbereichen (B, B’) auf dem Untergrund (U) zu
verhindern.
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Automatisiertes Lagersystem (1) gemaf einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in jeder der Lagerebenen (4) zumindest eine Sperre (10) zwischen den Be-
triebsbereichen (B, B’) angeordnet ist, welche dazu ausgebildet ist im Sicherheitszustand
einen Ubertritt der Lastaufnahmemittel (8) zwischen den Betriebsbereichen (B, B’) zu ver-
hindern.

Automatisiertes Lagersystem (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine Ubergabeposition (11) im Transferbereich (9) angeordnet ist.

Automatisiertes Lagersystem (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in zumindest einer der Lagerebenen (4) eine Ubergabeposition (11) ange-
ordnet ist.

Automatisiertes Lagersystem (1) gemaf einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Sperre (10) in einem Bereich auBerhalb des Regals (2) angeordnet ist.

Automatisiertes Lagersystem (1) geméf einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine Ubergabeposition (11) in einem Bereich auB3erhalb des Re-
gals (2) angeordnet ist.

Automatisiertes Lagersystem (1) gemaB Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
Ubergabepositionen (11), welche auBerhalb des Regals (2) angeordnet sind, eine personen-
begehbare Flache (12) umfassen.

Automatisiertes Lagersystem (1) geman einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Lastaufnahmemittel (8) einen Umsetzer zur Einlagerung des Lagerhilfs-
mittels (6) in, und zur Auslagerung des Lagerhilfsmittels (6) aus dem Lagerplatz (5) und/oder
der Ubergabeposition (11) umfasst.

Automatisiertes Lagersystem (1) geman einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Lagersystem (1) zumindest einen Kommissionierplatz umfasst, wobei
der Kommissionierplatz innerhalb eines der Betriebsbereiche (B, B’), vorzugsweise an das
Regal (2) angeschlossen, angeordnet ist.

Verfahren zum kontrollierten Abschalten eines Betriebsbereiches (B, B’) eines automatisier-
ten Lagersystems (1) gemaf einem der Anspriiche 1 bis 14, gekennzeichnet durch die
Schritte:

- Aussenden eines Abschaltbefehls an die zumindest einem der Betriebsbereiche (B, B
zugeordneten Shuttles (7) des Lagersystems (1) mittels der Steuerungsvorrichtung;

- Verfahren zumindest eines Shuttles (7), welches den Abschaltbefehl erhalten hat, mit ei-
nem von dem Shuttle (7) zum Zeitpunkt des Aussendens des Abschaltbefehls aufgenom-
menen Lagerhilfsmittel (6) an die Ubergabeposition (11);

- Einlagern des Lagerhilfsmittels (6) in die Ubergabeposition (11); i

- Abschalten des Shuttles (7) nach dem Einlagern des Lagerhilfsmittels (6) in die Uberga-
beposition (11).

Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln von einem Lagerhilfsmittel (6) in einen Zielbe-
halter mit einem automatisierten Lagersystem (1) gemal einem der Anspriiche 1 bis 14,
gekennzeichnet durch die Schritte:

- Auslagern des Lagerhilfsmittels (6) aus einem, in einem der Betriebsbereiche (B, B’) be-
findlichen Lagerplatz (5) mit einem Lastaufnahmemittel (8) eines dem jeweiligen Betriebs-
bereich (B, B’) zugeordneten Shuttles (7); )

- Transportieren des Lagerhilfsmittels (6) zu der Ubergabeposition (11) mit dem Shuttle (7)
und/oder dem Lastaufnahmemittel (8) des Shuttles (7);

- Einlagern des Lagerhilfsmittels (6) in die Ubergabeposition (11);

- Auslagern des Lagerhilfsmittels (6) aus der Ubergabeposition (11) mit einem Lastaufnah-
memittel (8) eines Shuttles (7), welches dem Betriebsbereich (B, B’) in dem sich der La-
gerplatz (5) des Lagerhilfsmittels (6) befindet, angrenzenden Betriebsbereich (B, B’) zu-
geordnet ist;
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- Transportieren des Lagerhilfsmittels (6) zu einem Kommissionierplatz;
- Kommissionieren zumindest eines in dem Lagerhilfsmittel (6) befindlichen Artikels in den
Zielbehalter an dem Kommissionierplatz.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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