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(54) LAGERSYSTEM UND VERFAHREN ZUM BETREIBEN DESSELBEN

(57) Die Erfindung betrifft ein Lagersystem und
Verfahren zum Betreiben desselben, bei
dem eine Vielzahl von verschiedenen
Packeinheiten (2) auf Anliefergebinden als
Vorratseinheiten in einem Eingangslager
(4) eingelagert wird. Es werden von den
Packeinheiten die Eigenschaften in einer
Datenbank erfasst und aus den Packein-
heiten-Eigenschaften eine Fordereigen-
schaft ermittelt und von einem Rechner
den Packeinheiten (2) eine Klassifikations-
gruppe zugeordnet. Die Packeinheiten (2)
werden im Lagersystem entsprechend der
Klassifikationsgruppe verteilt, zwischenge-
lagert und auf Ausliefergebinde geladen
werden.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Lagersystem und Verfahren zum Betreiben desselben, bei dem
eine Vielzahl von verschiedenen Packeinheiten (2) auf Anliefergebinden als Vorratsein-
heiten in einem Eingangslager (4) eingelagert wird. Es werden von den Packeinheiten die
Eigenschafien in einer Datenbank erfasst und aus den Packeinheiten-Eigenschaften eine
Férdereigenschaft ermittelt und von einem Rechner den Packeinheiten (2) eine Klassifika-
tionsgruppe zugeordnet. Die Packeinheiten (2) werden im Lagersystem entsprechend der

Klassifikationsgruppe verteilt, zwischengelagert und auf Ausliefergebinde geladen werden.

(Fig. 6)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben eines Lagersystems und das Lager-
system, wie in den Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 29 beschrieben.

Aus der EP 1 698 573 Al ist ein Lagersystem und Verfahren zum Betreiben desselben be-
kannt, bei dem die Packeinheiten an Anlieferungsstationen auf Anliefergebinden tibernom-
men, in ein Eingangslager (Palettenlager) durch ein Regalfrderfahrzeug zwischengelagert
und von Anliefergebinden entsprechend einem Nachschubauftrag depalettiert, vereinzelt
und auf Tablare einzeln umgeladen werden. Eine Packeinheit ist eine kleinste Einheit einer
Warensendung. Ein Paket aus mehreren mit einer Folie miteinander verschweiBten Arti-
keln stellt eine Packeinheit dar. Die Tablare werden zu einem Zwischenlager (Tablarlager)
gefordert und in diesem gelagert. Wird ein Kundenauftrag vom Lagerverwaltungsrechner
erfasst, werden die bendtigten Packeinheiten auf den Tablaren ausgelagert, in eine durch
eine Beladungskonfiguration im Ladestapel definierte Beladereihenfolge sortiert und zu
einer automatischen Stapeleinrichtung zugefiihrt. Dort angekommen, wird die Packeinheit
vom Tablar abgehoben und auf eine ortsfeste Ladeplatte libergeben und danach auf einem
Ausliefergebinde gemif der Beladungskonfiguration gestapelt. Jede Packeinheit wird auf
einem eigenen Tablar abgelegt und im Tablarlager gepuffert. Das Tablarlager verfiigt fiir
Jjedes Tablar einen eigenen Stellplatz. Das Lagersystem soll in der Lage sein, mehrere tau-
sende Packeinheiten pro Tag zu kommissionieren. Bedingt durch die hohe Anzahl an zu
kommissionierenden Packeinheiten ist eine groBe Anzahl an Stellplitzen erforderlich. Die
Vielzahl von Stellplétzen verteilt sich tiber eine Vielzahl von Lagerregalen im Tablarlager.
Damit verbunden sind ein grofler Raumbedarf zum Aufstellen der Lagerregale und hohe
Anschaffungskosten. Ein groBeres Tablarlager verlangt nach einer zunehmenden Anzahl

an Forderfahrzeugen und dadurch steigen auch die Energiekosten an.
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Die US 5,733,098 A beschreibt ein Verfahren zum Betreiben eines Lagersystems, bei dem
die Packeinheiten mittels Handhabungseinrichtungen von Ladestapeln auf Anliefergebin-
den entnommen und der Férderbahnen entsprechend einem Kundenauftrag zu einer auto- °
matischen Stapeleinrichtung zugefithrt und von dieser nach einer optimierten Beladungs-
konfiguration auf ein Ausliefergebinde gestapelt werden. Die Packeinheiten werden ohne
zusétzliches Ladehilfsmittel, wie Tablar, ungeachtet ihrer Eigenschaften, wie Dimensio-
nen, Beschaffenheit und dgl., gefordert. Dies hat zur F olge, dass ein nur sehr eingeschrénk-
tes Packeinheiten-Sortiment manipuliert werden kann und im gesamten Lagersystem ge-
eignete Forderbahnen verwendet werden miissen, die mit héheren Anschaffungskosten ver-
bunden sind als standardisierte Férderbahnen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Betreiben ei-
nes Lagersystems zu schaffen, das sich durch seine Wirtschaftlichkeit und auch bei dem
liblicherweise sehr breiten Sortiment an Artikel (Packeinheiten) durch eine hohe Verfiig-

barkeit auszeichnet.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die MaBnahmen und Merkmale der Anspriiche 1
und 29 geldst. Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren und Lagersystem sind mehrere tau-
sende, unterschiedliche Packeinheiten pro Tag zu kommissionieren. Die Packeinheiten
sind von unterschiedlicher Beschaffenheit, beispielsweise sind sie sehr empfindlich gegen
Erschiitterungen oder Druckbelastungen (bruchgefihrdet), haben kleinste Abmessungen,
unterschiedliche Formstabilititen (biegeschlaff oder formstabil), weisen die uBere Verpa-
ckungen unterschiedliche Oberflichenbeschaffenheiten auf oder dirfen nur in einer be-
stimmten Lage manipuliert werden etc. Das breite Sortiment an Packeinheiten, die hohe
Anzahl an Kundenaufirtige und die unterschiedliche Beschaffenheit der Packeinheiten ver-
langen einerseits nach einer extrem hohen Durchsatzleistung der Packeinheiten und ande-
rerseits nach einer zuverlissigen Verteilung (BefSrderung) und Lagerung im Lagersystem
ohne Stérungen. Vor diesem Hintergrund sieht die Erfindung die Erfassung der Férderei-
genschaften und Zuordnung jedes Packeinheitentyps zu einer Klassifikationsgruppe vor.
Die Packeinheiten konnen anhand dieser Klassifikationsgruppe koordiniert vollautomati-
siert oder teilautomatisiert im Lagersystem verteilt und gelagert werden. Dies fithrt zu ei-

ner insgesamt sehr zuverlissigen und wirtschaftlichen Betriebsweise des Lagersystems.
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GemiB der Manahme nach Anspruch 2 werden von jedem Packeinheitentyp jene Eigen-
schafien erfasst, die wesentliche Auswirkungen auf deren Forder- und Lagerungsmethode

zeigen.

Vorteilhaft ist auch die MaBnahme nach Anspruch 3, da den Packeinheiten zumindest drei
Klassifikationsgruppen zugeteilt werden. In die erste Klassifikationsgruppe fallen jene
Packeinheiten, die im Lagersystem zwischen einer Aufgabe- und Abgabestation vollauto-
matisiert verteilt und gelagert werden kénnen, in die zweite Klassifikationsgruppe fallen
Jjene Packeinheiten, die im Lagersystem zwischen einer Aufgabe- und Abgabestation teil-
automatisiert verteilt und gelagert werden k6nnen, und in die dritte Klassifikationsgruppe
fallen jene Packeinheiten, die im Lagersystem zwischen einer Aufgabe- und Abgabestation
zwar vollautomatisiert gelagert aber manuell verteilt werden. Die Packeinheiten der ersten
Klassifikationsgruppe kénnen ohne zusitzliches Ladehilfsmittel, wie Tablar und dgl., im
Lagersystem sowohl verteilt als auch gelagert werden, wihrend die Packeinheiten der
zweiten Klassifikationsgruppe von Vorratseinheiten in Ladungstriger manuell umgeladen
und mittels dieser verteilt und gelagert werden, Das Auftragsvolumen der Packeinheiten
zweiter Klassifikationsgruppe (kleiner 20 %) entspricht im Vergleich zu den Packeinheiten
erster Klassifikationsgruppe (groBer 80 %) nur einem geringen Anteil. Das Auftragsvolu-
men der Packeinheiten dritter Klassifikationsgruppe entspricht etwa 5 % oder weniger.
Zwar werden fiir die Packeinheiten der zweiten Klassifikationsgruppe, wenn auch bei ge-
ringem Auftragsvolumen, Ladungstriger verwendet, sind diese jedoch in der Regel mit ei-
ner Vielzahl von Packeinheiten beladen. Damit wird bei der Lagerung der Packeinheiten
gegeniiber solchen aus dem Stand der Technik bekannten Lagerungsprinzipien mit Lade-
hilfsmittel fur jede Packeinheit, eine hocheffiziente Raumausnutzung bzw. hshere Lager-
dichte (Verhsltnis zwischen Volumen der Packeinheiten und Lagervolumen) und ein be-

sonders wirtschaftliches Lagersystem mit hoher Verfligbarkeit erreicht.

Von Vorteil ist auch die MaBnahme und Ausgestaltung nach den Anspriichen 4 und 30, da
die Packeinheiten erst nach der Erfassung von Kommissionierauftrigen aus dem Eingangs-
lager (Palettenlager) ausgelagert, depalettiert, verteilt und jeweils zu einem Kommissio-
nieraufirag zusammengefasst im Zwischenlager (Fachbodenregallager) abgestellt werden.

Ladehilfsmittel (Tablare) und aufwindigen Vorrichtungen fiir das Beladen der Packeinhei-
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ten auf das Ladehilfsmittel und Entfernen der Packeinheiten von dem Ladehilfsmittel kén-

nen entfallen.

Von Vorteil ist auch die MaBnahme nach Anspruch §, da die Packeinheiten der ersten Be-
ladestation in einer fir die Stapelung auf dem Ausliefergebinde optimierten Beladungsrei-
henfolge zugefsrdert werden. Die Beladungsreihenfolge ergibt sich aus einer von einem
Rechner, insbesondere einem Computerprogramm, beziiglich Stabilitsit, Volumenausnut-

zung und Hohe des Ladestapels etc. berechneten, optimierten Beladungskonfiguration.

GemiB der MaBnahme nach Anspruch 6 werden die Packeinheiten nur zu jenem Lager-
regal gefordert, welches freie Stellplétze enthalt und mit Packeinheiten beschickt werden
kann, und zu welchem eine Einlagerbahn des Packeinheiten-Verteilsystems fiihrt, die ohne
Verzogerung die Packeinheiten tibernehmen und den Transport der Packeinheiten zum

Lagerregal vornehmen kann.

Mit der MaBnahme nach Anspruch 7 wird eine Leistungssteigerung des Packeinheiten-
Verteilsystems, insbesondere eines die Lagerpositionen bzw. Lagerregale bedienenden
Regalférderfahrzeuges erreicht, da eine Umlagerung von Packeinheiten tiber das Regalftr-
derfahrzeug innerhalb der Lagerregale entfallen kann, um die Kommissionierung von
Packeinheiten in aufiragsbezogene Lagerkanle zu ermdglichen. Die Packeinheiten werden
bereits in der flir ihre Einlagerung in die auftragsbezogenen Lagerkanile erforderlichen
Reihenfolge von der Lastaufnahmevorrichtung des RegalfSrderfahrzeuges iibernommen.
Die Reihenfolgebildung wird noch auf einer Einlagerbahn entkoppelt vom Regalfsrder-
fahrzeug durchgefiihrt.

Werden die Packeinheiten sortiert m auftragsbezogene Lagerkanile eingelagert, gemiB
Anspruch 8, kann das als Aufiragspuffer dienende Zwischenlager auf das durchschnittliche
Auftragsvolumen ausgelegt werden. Das Zwischenlager ist vorzugsweise durch ein Fach-
bodenregallager gebildet und die Packeinheiten werden auf die Fachbsden ohne zusitzli-
ches Ladehilfsmittel, wie Tablar und dgl., an den Lagerpositionen abgestellt. Nach der EP
1 698 573 Al wird auf einem Tablar nur eine einzige Packeinheit geladen, grundsétzlich
unabhéingig von den Abmessungen einer Jeden einzelnen Packeinheit. Dadurch kénnen
innerhalb eines Lagerkanals nur wenige Packeinheiten gelagert werden und wird nur ein

niedriger Fiillgrad im Tablarlager erreicht. Dem gegeniiber ist nach einer Ausfithrung der
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gegensténdlichen Erfindung die Anzahl der Lagerpositionen alleinig durch die Abmessung
der zu einem Kommissionieraufirag benttigten Packeinheiten bestimmt und nicht durch

die rdumlichen Abmessungen eines Tablares.

Von Vorteil ist auch die MaBnahme nach Anspruch 9, da die zuvor in Lagerkanile zu ei-
nem Kommissionieraufirag zusammengestellten Packeinheiten als Packeinheitengruppe(n)
aus dem Zwischenlager ausgelagert und diese entweder bei ihrer Auslagerung oder in ei-
nem anschlieBenden Sortierschritt, beispielsweise in einer Sortierfordereinrichtung, in eine
definierte Reihenfolge sortiert werden. Durch die Auslagerung einer Packeinheitengruppe
kann eine Leistungssteigerung des Packeinheiten-Verteilsystems und die Durchsatzleistung

an versandfertigen Liefereinheiten erhtht werden.

Mit der MaBnahme nach Anspruch 10 wird die grundlegende Vorraussetzung filr eine op-
timale Beladungsreihenfolge definiert, mit der die Ladestapel besonders stabil und einfach
transportfihig sind und das Ladevolumen am Ausliefer-Transportwagen gut ausgeniitzt

werden kann. Dariiber hinaus wird eine Reduzierung der Kosten bei gleichzeitiger Steige-

rung der Verladeleistungen erreicht.

Mit der MaBinahme nach Anspruch 11 wird eine Feinsortierung der Packeinheiten inner-
halb der Packeinheitengruppe(n) durchgefiihrt und ein weiterer Optimierungsschritt zur
Stapelbildung erreicht.

GemiB der Mainahme nach Anspruch 12 werden jene nicht zu einem Kommissionierauf-
trag bendtigten Packeinheiten, beispielsweise wenn die Packeinheiten von den Vorratsein-
heiten lagenweise depalettiert und vereinzelt werden, vom Rechner erfasst und freie Lager-
kaniile im Zwischenlager ermittelt; in welche die Packeinheiten zwischengelagert werden.
Diese Lagerkanile werden als so genannte Uberlaufkanile definjert und mit den Packein-
heiten vorzugsweise vollstandig aufgefullt. Wird vom Rechner ein Kommissionieraufirag
erfasst, kann in einem Vergleich festgestellt werden, ob die zu diesem Kommissionierauf-
trag bendtigten Packeinheiten in einem der Uberlaufkantile enthalten sind. Ist dies der Fall,
wird der oder die Uberlaufkanile als Auftragskanile definiert. Dadurch kann das durch die
Lagerregale zu Verfligung stehende Lagervolumen optimal ausgenutzt und ein hoher Fiill-

grad erreicht werden.
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Von Vorteil ist auch die MaBnahme und Ausgestaltung nach den Anspriichen 13 und 31,
da jene Packeinheiten, die mit dem automatisierten Packeinheiten-Verteilsystem nicht
durch alle seine Férderabschnitte gefdrdert werden kénnen, im Lagersystem getrennt von
den Packeinheiten der ersten Klassifikationsgruppe behandelt werden. Dabei kann es sich
beispielsweise um Packeinheiten handeln, die besondere Abmessungen aufweisen, bruch-
geféhrdet sind oder nur eine sehr geringe Formstabilitit (biegeschlaff) aufweisen, und von
vorhinein in einer Packstation auf Ladungstréger, insbesondere Behslter, umgepackt und
durch ein Ladungstriiger-Verteilsystem zum zweiten Zwischenlager (Nachschublager)
transportiert und in diesem die Ladungstriiger gepuffert werden. Dadurch werden St6run-
gen wilhrend des Transportes der Packeinheiten im Lagersystem weitestgehend ausge-

schlossen.

Die Mafinahmen und Weiterbildung nach den Anspriichen 14 bis 16 und 32 sind von Vor-
teil, da in einem Kommissionierschritt weitere Packeinheiten beispielsweise mit niedriger
Umschlagh#ufigkeit (C-Artikel) in einen Versandtriger auf besonders effiziente Weise

kommissioniert werden.

GemiB den Anspriichen 17 und 33 werden die Versandtriiger in einem Auftragspuffer je
Kundenaufirag bereitgestellt und erst nach der Beladung eines Ausliefergebindes in einen
Konsolidierungsbereich transportiert. Die Konsolidierungsperson muss sich nicht mehr auf
die Kommissionierung konzentrieren, sondern hat ausschlie8lich daftir Sorge zu tragen,
dass die fertigen Liefereinheiten gemiB einer Auslieferreihenfolge zusammengestellt wer-
den. Dadurch wird auch im Konsolidierungsbereich eine hohe Durchsatzleistung an Lie-
fereinheiten erreicht, selbst wenn die Liefereinheiten durch eine Konsolidierungsperson in

die Auslieferreihenfolge zusammengestellt werden.

Vorteilhafte MaBnahmen sind auch in den Anspriichen 18 und 19 beschrieben, da das
zweite Zwischenlager als Nachschublager mit einer kurzen »Reichweite* von 1,5 bis 7
Tage dient und darin der Kommissionier- und Auslieferbestand fiir die erfassten Kunden-
auftrége und ein Pufferbestand vorratig ist. Nur wenn im Zwischenlager ein Mindestbe-
stand an Versand- und Versorgungstréigern erreicht wird, wird vom Rechner ein Nach-
schubauftrag generiert, Packeinheiten in Ladungstréger umgeladen sowie in das Zwischen-

lager ,.,nachgeschoben“.
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GemiB Anspruch 20 verbleiben die Packeinheiten der dritten Klassifikationsgruppe, bei-
spielsweise Artikel mit niedriger Umschlagh4ufigkeit (C-Artikel), wie Sperrigteile, im Ein-
gangslager und werden von einem Lagerarbeiter mittels eines Verteilwagens aus einem
Lagerkanal entnommen und auf ein erstes Ausliefergebinde geladen. Da ein Transport
durch ein automatisiertes Verteilsystem entfillt, kénnen Stérungen durch die Verteilung

vermieden werden.

Durch die eindeutige Identifizierung der Packeinheiten, wie im Anspruch 21 beschrieben,
wird eine zuverldssige Zuordnung der Packeinheiten zu den Klassifikationsgruppen er-

reicht,

Von Vorteil ist auch die MaBnahme nach Anspruch 22, da innerhalb des Eingangslagers

zumindest in Lagerbereichen die Lagerregale mit annshernd demselben Sortiment an Arti-
keln (Packeinheiten) bestiickt werden und das Vorratseinheiten-Verteilsystem, insbesonde-
re die Regalforderfahrzeuge, in seinen Forderabschnitten annihernd gleichmiBig ausgelas-

tet ist,

Geméf der Mafinahme nach Anspruch 23 kénnen die auf den Aufgabestationen angeliefer-
ten Vorratseinheiten auf der Férderumlaufbahn gepuffert und auf jede Gasse des Eingangs-
lagers verteilt werden. Die Vorratseinheiten werden zu den Gassen gefdrdert, wo sie bend-
tigt werden. Dadurch wird eine optimale Angleichung des Lagerbestandes in den Lagerre-

galen erreicht.

Besonders vorteilhaft ist auch die MaBinahme nach Anspruch 24, da die Vorratseinheiten
aus einem Lagerregal im betreffenden Lagerbereich ausgelagert und durch die diesem zu-
geordnete Férderumlaufbahn zu zﬁmindest einer Depalettiereinrichtung gefSrdert werden.
Eine Umlagerung dieser Vorratseinheiten von der einen Férderumlaufbahn auf die andere
Férderumlaufbahn ist nicht notwendig. Die Vorratseinheiten werden auf kiirzestem Wege
der jeweiligen Depalettiereinrichtung angeliefert, was auch zusitzlich durch die Anord-
nung der Férderumlaufbahnen in unmittelbarer Néhe an einer Stimseite des Eingangslagers
begiinstigt wird. Die Férderumlaufbahnen sind vorzugsweise durch eine oder mehrere Ver-
bindungsbahnen miteinander verbunden, wodurch es moglich ist, die Vorratseinheiten zwi-
schen den Forderumlaufbahnen auszutauschen und an jeder Depalettiereinrichtung anzu-

bieten.
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Durch die Ladungssicherung, wie in den Anspriichen 25 und 26 beschrieben, wird ein
sicherer Transport der Liefereinheiten von den Abgabestationen bis hin zum Kunden er-

reicht,

Durch die Mafinahme nach Anspruch 27 werden zu Bestellungen aus mehreren Filialen,
die Liefereineinheiten, die als letztes ausgeliefert werden, in der tiefsten Ladeposition am
Ausliefer-Transportfahrzeug geladen, wihrend die Liefereineinheiten, die als erstes ausge-
liefert werden, in der vordersten Ladeposition am Ausliefer-Transportfahrzeug geladen
werden. Die Zustellperson kann vor jeder Filiale die zu der Bestellung dieser Filiale ange-
hérigen Versandeinheiten abladen, ohne eine Umschichtung von Versandeinheiten auf dem

Ausliefer-Transportfahrzeug vornehmen zu miissen.

Eine vorteilhafte MaBnahme ist auch im Anspruch 28 beschrieben, da die Versandeinhei-
ten nicht in den gleichen Lager- und Verteilprozessen, wie die Packeinheiten gefbrdert
werden, sondern iiber eigenstindige Lager- und Verteilprozesse verfligt. Mit anderen Wor-
ten werden zu einem Kundenaufirag gleichzeitig in mehreren Bereichen des Lagersystems
Kommissionier-, Lager- und/oder Verteilprozesse ausgefiihrt. Durch die Parallelisierung
der Lager-, Kommissionier- und/oder Verteilprozesse kann der Durchsatz an Liefer- und
Versandeinheiten erhht oder bei gleichem Durchsatz das Lagersystem mit wesentlich kiir-

zerer Betriebszeit betrieben werden.

GemaiB der Weiterbildung nach Anspruch 34 werden die Packeinheiten vor ihrer bevorste-

henden Sortierung und Stapelung vereinzelt, was die Manipulation vereinfacht.

Die Ausgestaltung nach Anspruch 35 ist von Vorteil, da eine Kreissortiermaschine (Hoch-
leistungssortiermaschine), insbesoﬁdere ein Querbandsorter, in kontinuierlichem Trans-
portumlauf angetrieben werden kann und die Packeinheiten von einem Einschleusforderer
am Sortiereingang auf eine Einlagerbahn am Sortierausgang ohne Stillstand des Transport-
umlaufs gefordert werden kénnen. Dadurch wird eine hohe Durchsatzleistung an der Kreis-
sortiermaschine erreicht. Ferner benétigt die Kreissortiermaschine nur eine geringe Anzahl
von elektrischen Antriebsmotoren und kann selbst bei der hohen Durchsatzleistung der
Energieverbrauch niedrig gehalten werden. Durch die geringe Anzahl von Antrieben wird
auch eine hohe Verfligbarkeit der Kreissortiermaschine erreicht. Ein weiterer Vorteil liegt

auch darin, dass die mittels der Depalettiereinrichtung(en) von der Vorratseinheit entnom-
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menen Packeinheiten nach ihrer Vereinzelung iiber die Kreissortiermaschine zu jeder Gas-
se und damit zu jedem Lagerkanal auf kurzen Forderstrecken gefordert werden. Damit ist
auch die grundlegende Bedienung fiir die Einlagerung der Packeinheiten gemiB den Kom-
missionierauftrigen an beliebigen, freien Lagerkanilen nach dem chaotischen Lagerungs-
prinzip mdglich. Dadurch steigt auch die Wirtschaftlichkeit des Lagersystems an. Dariiber
hinaus ist die Verwendung der Kreissortiermaschine, insbesondere des Querbandsorters,
von Vorteil, da wihrend des Transportumlaufs zwischen einer Transportunterlage und der
Packeinheit keine Relativbewegungen aufireten und dadurch auch bei hohen Férder- und

Sortiergeschwindigkeiten ein sicherer Transport méglich ist.
Im Anspruch 36 ist eine besonders einfach aufgebaute Sortiereinrichtung beschrieben.

SchlieBlich ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 37 von Vorteil, da durch die Sortier-

fordereinrichtung auf einfache Weise eine effiziente Sortierung erfolgen kann.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren

néher erliutert.
Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein Eingangslager am Wareneingang des erfindungsgems-

Ben Lagersystems;

Fig. 2 das Eingangslager nach Fig. 1 in Seitenansicht, gem#B den Linien II - II in Fig.
L

Fig. 3 einen Ausschnitt vom Eingangslager und Depalettiereinrichtungen des erfin-

dungsgem#fen Lagersystems, in Draufsicht;

Fig. 4 Vereinzelungsbahnen, einen Ausschnitt einer Kreissortiermaschine sowie eine

Packstation des erfindungsgemifien Lagersystems, in Draufsicht;
Fig. 5 eine Detaildarstellung einer Vereinzelungsbahn nach F ig. 4;

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein erstes Zwischenlager filr die Lagerung von Packeinhei-

ten und die Kreissortiermaschine;
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eine AusschnittsvergroBerung einer Einlagerbahn und Lagerregale des ersten

Zwischenlagers;

das erste Zwischenlager mit den Lagerregalen, Auslagerbahnen und Bereitstel-
lungsbahnen fiir Packeinheitengruppen;

eine Seitenansicht auf eine SortierfSrdereinrichtung, gem#f den Linien IX — IX

nach Fig. 8;

eine Draufsicht auf eine erste Beladestation mit mehreren Stapeleinrichtungen

und Wickelstationen des erfindungsgemiBen Lagersystems;
eine Seitenansicht auf die Packstation nach Fig. 4;

eine Draufsicht auf ein zweites Zwischenlager fiir die Lagerung von Versand-

und Versorgungstréigern und einen Auftragspuffer;
das zweite Zwischenlager nach Fig. 12 in Stirnansicht;

eine Draufsicht auf das Eingangslager am Warenausgang des erfindungsgems-

Ben Lagersystems;

eine modifizierte Ausfithrung des Lagersystems, dargestellt in Form eines
Blockdiagramms.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen

gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen

werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemiB

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

tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihliten Lageangaben, wie

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

bezogen und sind bei einer Lagesnderung sinngeméB auf die neue Lage zu tibertragen.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 1 bis 15 ist ein erfindungsgemafes, insbesondere

automatisiertes Lagersystem 1, insbesondere zum Lagern, Verteilen und/oder Kommissio-

nieren von verschiedenen Packeinheiten 2 (Collis) gezeigt. Das Lagersystem 1 umfasst
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einen Wareneingang 3, ein Eingangslager 4 zur temporiren Lagerung von Vorratseinheiten
5, Depalettiereinrichtungen 6, 7, ein erstes Zwischenlager 8 zur temportiren Lagerung der
Packeinheiten 2, ein zweites Zwischenlager 9 zur temporiren Lagerung von Versand- und
Versorgungstréger, zumindest einen Kommissionierplatz im zweiten Zwischenlager 9, ei-
nen Auftragspuffer 13 fur die Versandtriger, eine erste Beladestation 14 zum Beladen der
Packeinheiten 2 auf ein erstes Ausliefergebinde 15, eine zweite Beladestation 16 zum Be-
laden der Versandtréger auf ein zweites Ausliefergebinde 17, einen Konsolidierungsbe-
reich 18, ein Vorratseinheiten-Verteilsystem, ein Packeinheiten-Verteilsystem und ein La-
dungstriiger-Verteilsystem sowie einen Warenausgang 19. Die Anzahl der Depalettierein-
richtungen ist frei wihlbar. Zwischen dem Wareneingang 3 und dem Eingangslager 4 sind
Eingangspufferzonen 20 und im Konsolidierungsbereich 18 Ausgangspufferzonen 21 vor-
gesehen. Die Eingangs- und Ausgangspufferzonen 20, 21 weisen jeweils in Reihe hinter-
cinander angeordnete Stellplitze 22, 23 auf, die in einer Ausfithrung beispielsweise am
Boden des Lagergebsudes ausgebildet und durch Markierungen gekennzeichnet sind.

Am Wareneingang 3 sind mehrere Anlieferungsstationen 24 vorgesehen, an denen Liefe-
ranten-Transportfahrzeuge 25, insbesondere Lastwagen, andocken, und von einem Lager-
arbeiter 26 die Vorratseinheiten 5 auf einem Verteilwagen 27 ilbernommen und entweder
in einer Eingangspufferzone 20 auf wenigstens einen Stellplatz 22 zwischengelagert oder
zu einer das Vorratseinheiten-Verteilsystem auf einer den Eingangspufferzonen 20 Zuge-

wandten Seite aufweisenden Aufgabestation 28 transportiert werden.

Wie in der Fig. 2 besser ersichtlich, weist jede Aufgabestation 28 einen zwischen einer ab-
gesenkten Ubernahmestellung und einer angehobenen Férderstellung verstellbaren Hub-
tisch auf, der mit einer Férderbahn 29 ausgestattet ist. Die Forderbahn 29 ist beispielsweise
durch, mit Abstand parallel verlaufenden Rollen gebildet. Genauso gut kann die Férder-
bahn 29 auch durch einen Bandfrderer und dgl. gebildet sein.

Die Aufgabestationen 28 sind jeweils mit einer Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 30 aus-
gestattet, die durch eine optische und/oder akustische Anzeige, beispielsweise einen Bild-

schirm, gebildet ist, mittels welcher vom Rechner, insbesondere Lagerverwaltungsrechner,
einem Lagerarbeiter 26 angewiesen wird, welche Vorratseinheit 5 auf welcher Aufgabesta-

tion 28 aufgegeben werden muss. Dadurch wird nicht nur der Warenfluss koordiniert, son-
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dern auch die Zuteilung von Vorratseinheiten 5 auf eine fiir diese nicht bestimmte Aufga-

bestation 28 vermieden.

Das Vorratseinheiten-Verteilsystem umfasst an jeder Aufgabestation 28 eine Priifstation
31, mittels welcher die Qualitit eines Anliefergebindes 32, der Beladungszustand auf dem
Anliefergebinde 32 und/oder eine Eingangskontrolle der Packeinheiten 2 noch vor der Ein-
lagerung der Vorratseinheit S in das Eingangslager 4 durchgefithrt wird.

Des Weiteren werden am Wareneingang 3, vorzugsweise an der Priifstation 31 die Pack-
einheiten 2 iiber eine Packeinheiten-Identifikationseinrichtung, beispielsweise ein Lesege-
rét 33 oder Bildverarbeitungssystem identifiziert. Beispielsweise werden Daten aus einem
von Seiten des Herstellers/Lieferanten der Packeinheiten 2 auf das Anliefergebinde 32, bei-
spielsweise EURO-Palette, Chep-Palette, Diisseldorfer-Palette und dgl., aufgebrachten
Datentréger ausgelesen, insbesondere ¢in Barcode gescannt. Der Datentriiger kann aber
auch durch einen Transponder, Magnetstreifen oder eine RFID-Etikette (Radio Frequency
Identification Device) und dgl. gebildet sein.

Danach werden die elektronisch identifizierten Packeinheiten 2 mit dem Anliefergebinde
32 als Vorratseinheit 5 von der Hubstation abtransportiert und in das Eingangslager 4 ein-
gelagert. Auf dem Anliefergebinde 32 sind die Packeinheiten 2 bevorzugt sortenrein gesta-
pelt.

Konnen die Daten nur unzureichend ausgelesen werden, weil der Datentréger beispiels-
weise in Folge des Transportes der Vorratseinheiten 5 zum Lagersystem 1 teilweise be-
schiidigt wurde, wird dem Lagerarbeiter 26 eine Fehlermeldung an der Ausgabevorrich-
tung 30 angezeigt. Der Lagerarbeifer 26 hat nun dafiir zu sorgen, dass er an der Eingabe-
vorrichtung 30 beispielsweise aus einer Packeinheiten-Bestandsliste, die das gesamte Sorti-
ment von Packeinheiten 2 représentiert, die Packeinheit 2 identifiziert, welche die Vorrats-
einheit 5 enthilt. Durch Auswahl der entsprechenden Packeinheit 2 aus der Bestandsliste
wird ein neuer Datentréiger hergestellt, beispielsweise eine neue Barcodeetikette an einem
Drucker ausgedruckt. Der Datentréiger wird am Anliefergebinde 32 befestigt. Erst danach
wird die Vorratseinheit 5 vom Hubtisch abtransportiert und in das Eingangsiager 4 einge-

lagert.
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Das als Hochregallager ausgebildete Eingangslager 4 ist in Lagerbereiche 34, 35 aufgeteilt
und umfasst parallel nebeneinander angeordnete Lagerregale 36, wobei zwischen den mit
Abstand einander gegenilberliegenden Lagerregalen 36 eine Gasse 37 ausgebildet ist. Die
Lagerregale 36 weisen in einem Rasterabstand vertikal iibereinander liegende Lagerebenen
auf. In jeder Lagerebene sind mehrere ,,virtuelle” Lagerkanile 38 angeordnet, wobei der
Lagerkanal 38 in seiner Langserstreckung zumindest einen oder mehrere Lagerplitze auf-
weist und in einem Lagerkanal 38 zumindest zwei mittig zueinander ausgerichtete Vorrats-

einheiten 5 in einer Reihe hintereinander abgelegt werden kénnen.

Das Eingangslager 4 weist zusétzlich das automatisierte Vorratseinheiten-Verteilsystem
auf, welches in der Anliefer- und Versandebene (erste Ebene — Fig. 1, 2) in mehreren For-
derabschnitten eine geschlossene Férderumlaufbahn 39, die Aufgabestationen 28, die mit
einem Ende an die Aufgabestationen 28 anschlieBenden Einlagerbahnen 40, die an einem
von den Aufgabestationen 28 abgewandten Ende anschlieBenden Verteilerbahnen 41 und
zu beiden Seiten der Verteilerbahnen 40 angeordneten Bereitstellungsbahnen 42 sowie
rechnergesteuerte Regalforderfahrzeuge 43 umfasst. Die Einlagerbahnen 40 sind jeweils
durch einen StaufSrderer gebildet und weisen in Férderrichtung hintereinander angeord-
nete Stauplétze auf. Der Stauforderer ist je Stauplatz mit wenigstens einem von einem An-
triebsmotor angetrieben Fordermittel ausgestattet. Die Férderumlaufbahn 39 ist beispiels-
weise durch einen Kettenforderer gebildet und weist in den Kreuzungsbereichen Vorrats-
einheiten-UmsetzfSrdervorrichtungen 44 auf. Jedes Regalférderfahrzeug 43, insbesondere
Regalbediengerit, ist in der Gasse 37 entlang eines Schienensystems an der Regalfront
verfahrbar und mit einer heb- und senkbaren Plattform 45 ausgestattet. Auf der Plattform
45 ist eine Lastaufnahmevorrichtung angeordnet, die wenigstens eine Fardervorrichtung 46
und eine relativ zur Plattform nach beiden Richtungen ausfahrbare Ein- und Auslagerungs-
vorrichtung 47, insbesondere Teleskopkabeln, aufweisen, mittels welcher die Vorratsein-
heiten 5 in einen Lagerkanal 38 des links oder rechts von der Gasse 37 aufgestellten Lager-

regals 36 ein- bzw. ausgelagert werden kdnnen.

In der Umlagerebene (zweite Ebene — Fig. 3) umfasst das Vorratseinheiten-Verteilsystem
in mehreren Férderabschnitten an einer der Stimseiten des Eingangslagers 4 und jeweils
einem Lagerbereich 34, 35 zugeordnete, geschlossene Férderumlaufbahnen 48, 49 und

Jjeweils an diese anschlieBende Ein- und/oder Auslagerbahnen 50, 51 und an eine Forder-
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bahn fiir Ladungstriger anschlieBende Férderbahnen 52 sowie jeweils an die Foérderum-
laufbahn 48, 49 anschlieBende Férderbahnen 53, 54. Die beispielsweise durch einen Ket-
tenfSrderer gebildeten Férderumlaufbahnen 48, 49 kénnen zusitzlich durch eine Verbin-
dungsbahn 55 miteinander verbunden sein und weisen in den Kreuzungsbereichen Vorrats-
einheiten-UmsetzfSrdervorrichtungen 56, 57 auf.

Die Vorratseinheiten 5 werden von den Regalforderfahrzeugen 43 aus den Lagerkanilen
38 ausgelagert und zu den Ein- und/oder Auslagerbahnen 50, 51 gefSrdert. Dort angekom-
men, werden die Vorratseinheiten 5 durch die Auslagerbahnen 51, Teilabschnitte der For-
derumlaufbahnen 48, 49 und den Forderbahnen 53, 54 zu den Depalettiereinrichtungen 6, 7
angefSrdert. An jeder Depalettiereinrichtung 6, 7 werden die Vorratseinheiten 5 durch ei-
nen Hubtisch — wie in strichlierte Linien eingetragen — in eine dritte Ebene angehoben, in
der die Depalettierung der Packeinheiten 2, insbesondere der jeweils obersten Stapellage
erfolgt.

Nach dem Depalettiervorgang werden die an jeder Depalettiereinrichtung 6, 7 zum Teil de-
palettierten Vorratseinheiten 5 oder die leeren Anliefergebinde 32 durch den Hubtisch auf
die Umlagerebene abgesenkt und auf den Forderbahnen 53, 54 abgefbrdert. Die zum Teil
depalettierten Vorratseinheiten 5 (Anbruchpaletten) werden durch die Forderbahnen 53,
54, Teilabschnitte der Férderumlaufbahnen 48, 49 und die Einlagerbahnen 50 zu den Re-
galftrderfahrzeugen 43 gefSrdert und von diesen wiederum in das Eingangslager 4 einge-
lagert. Die leeren Anliefergebinde 32 werden tiber die Férderbahnen 33, 54 zu einer Sta-
pelvorrichtung 58 geférdert und von dieser libereinander gestapelt. Die Stapel werden,
wenn sie eine bestimmte Héhe erreicht haben, tiber Teilabschnitte der Forderumlaufbahnen
48, 49 zu einer Sortiereinrichtung 59 gefdrdert, wo die unterschiedlichen Typen von Anlie-
fergebinden 32 sortenrein sortiert und an Sammelstationen 60 sortenrein gestapelt werden.
Die sortenreinen Stapel werden sodann zu einer Hebevorrichtung 61 geférdert und von der
Umlagerebene auf die Anliefer- und Versandebene abgesenkt und zur neuerlichen Verwen-

dung an einem Pufferplatz 62 (Fig. 1) bereitgestellt.

Der Rechner, insbesondere Lagerverwaltungsrechner, umfasst unter anderem ein Vorrats-
einheiten-Zuteilungsmodul, mittels welchem eine Lagerkennzahl von jedem Lagerregal 36,

wie der Lagerfilllgrad, Lagerdurchsatz und/oder Lagerbestand an Vorratseinheiten 5, und/
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oder eine Leistungskennzahl in einem Férderabschnitt des Vorratseinheiten-Verteilsys-
tems, wie die Auslastung an den Aufgabestationen 28, der Einlagerbahnen 40, der Regal-
forderfahrzeuge 43, der Forderumlaufbahnen 39, 48, 49 und/oder Depalettiereinrichtungen
6, 7 ermittelt wird. Eine elektronische Steuerung, beispielsweise eine speicherprogram-

mierbare Steuerung, umfasst den Rechner.

Der Lagerbestand definiert die Menge der in einem Lagerregal 36 eingelagerten unter-
schiedlichen Artikel. Der Lagerdurchsatz ist durch die Anzahl der Ein- und Auslagerungen
der Vorratseinheiten 5 in einen Lagerkanal 38 bzw. aus einem Lagerkanal 38 definiert. Der
Lagerfuillgrad gibt das Verhiltnis zwischen vorhandenen Lagerplitzen und belegten Lager-
plétzen an,

Die Auslastung des Vorratseinheiten-Verteilsystems kann tiber den Durchsatz oder die

Durchlaufzeit der Vorratseinheiten 5 an den Aufgabestationen 28, der Einlagerbahnen 40
und/oder der Anzahl der Ein- und Auslagervorginge ermittelt werden. Zur Erfassung des
Durchsatzes, der Durchlaufzeit und/oder der Anzahl der Ein- und Auslagervorgénge wer-

den beispielsweise Sensoren verwendet und/oder vom Rechner berechnet.

Der Istwert der Lagerkennzahl der Lagerregale 38 und/oder Leistungskennzahl wird mit
einem Sollwert der Lagerkennzahl der Lagerregale 38 und/oder der Leistungskennzahl in
einem Vergleichsmodul des Rechners, insbesondere Lagerverwaltungsrechners, vergli-
chen. Unterschreitet der Istwert der Lagerkennzahl in einem der Lagerbereiche 34, 35 und/
oder Leistungskennzahl in einem Forderabschnitt des Vorratseinheiten-Verteilsystems den
Sollwert, werden die Vorratseinheiten 5 in diesem Lagerbereich 34, 35 eingelagert. Nihert
sich der Istwert hingegen dem Sol}wert‘ an oder erreicht dieser den Sollwert, bedeutet dies,
dass beispielsweise in einem Lagerbereich 34, 35 der maximale Lagerbestand, Lagerdurch-
satz und/oder Lagerfiillgrad erreicht ist und die Vorratseinheiten 5 in jenem Lagerbereich
34, 35 eingelagert werden miissen, in welchem der Istwert den Sollwert unterschreitet, da-
her noch Lagerkanile 38 unbelegt sind. Der Istwert der Lagerkennzahl und/oder die Leis-
tungskennzahl wird iiber Uberwachungsorgane, insbesondere Sensoren erfasst und/oder
vom Rechner berechnet. Durch die Verteilung der Vorratseinheiten 5 im Eingangslager 4
wird eine gegenseitige Angleichung der Lagerkennzahlen in den beiden Lagerbereichen
34, 35 erreicht.
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Wie oben beschrieben, werden die Vorratseinheiten 5 durch einen Hubtisch von der Umla-
gerebene in eine dritte Ebene angehoben und von der Depalettiereinrichtung 6, 7 vorzugs-
weise eine Stapellage nach der anderen gemiB einem Kommissionierauftrag oder Nach-
schubaufirag depalettiert. Die depalettierte Stapellage wird von der Depalettiereinrichtung
6, 7 auf eine Vereinzelungsbahn 75 gefordert, die mit einer Kreissortiermaschine 76 ver-

bunden ist. Die Vereinzelungsbahn 75 bildet eine Vereinzelungseinrichtung aus.

Die Vereinzelungsbahn 75, wie sie in Fig. 5 niher dargestellt ist, weist in einem ersten Fér-
derabschnitt eine Einrichtung 77 zum Auflésen der Lage an Packeinheiten 2 in parallele
Reihen und eine Einrichtung 78 zur Abstandsbildung zwischen in F orderrichtung 79 auf-
einander folgenden Reihen von Packeinheiten 2 sowie eine Schiebeeinrichtung 80 auf, mit
letzterer die Packeinheiten 2 auf einen zweiten Férderabschnitt geférdert werden. Die nun
im zweiten Forderabschnitt vereinzelten Packeinheiten 2 werden iiber eine Ausrichtvor-
richtung, beispielsweise schrig gestellte Forderrollen 81, mit einer ihrer Kanten ausgerich-
tet. Im zweiten Forderabschnitt sind in Férderrichtung 79 hintereinander eine erste Dreh-
vorrichtung 82, eine Kippvorrichtung 83 und eine zweite Drehvorrichtung 84 angeordnet.
Mittels der Drehvorrichtungen 82, 84 kénnen Packeinheiten 2 unterschiedlicher Abmes-
sungsklassen in eine fiir ihre Ubergabe auf eine Kreissortiérmaschine 76 erforderliche Aus-
richtung gedreht werden.

Wird eine Packeinheit 2 der kleineren Abmessungsklasse im Quertransport, daher mit ihrer
kiirzeren Seite in Forderrichtung 79 gefdrdert, wird diese an der ersten Drehvorrichtung 82
um 90° nachgedreht und in dieser Ausrichtung iiber einen Einschleusfdrderer 85 im Quer-

transport auf eine Transportunterlage 86 der Kreissortiermaschine 76 tibergeben, wie Fig. 5

in vollen Linien gezeigt.

Wird eine Packeinheit 2 der gréBeren Abmessungsklasse im Lingstransport, daher mit
ihrer lingeren Seite in Forderrichtung 79 gefSrdert, wird diese erst an der zweiten Drehvor-
richtung um 90° nachgedreht und in dieser Ausrichtung iiber den Einschleusférderer 85 im
Léngstransport auf zwei Transportunterlagen 86 der Kreissortiermaschine 76 ibergeben,

wie Fig. 5 in strichlierten Linien gezeigt.

Der unmittelbar an der Vereinzelungsbahn 75 anschlieBende Einschleusforderer 85 ist bei-

spielsweise durch einen Bandfbrderer gebildet und schlieft seine Langsachse mit der Ver-
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einzelungsbahn 75 einen Winkel von etwa 120° ein. Dadurch kann eine nahezu ruckfreie
Ubergabe der Packeinheiten 2 von dem Einschleusforderer 85 auf die Kreissortiermaschine

76 erreicht werden.

Wird eine Packeinheit 2 mit kritischer Schwerpunktlage (Verhéltnis zwischen kleinster
Seitenlénge und Hohe) transportiert und neigt diese zum Kippen, wird diese an der Kipp-
vorrichtung 83 umgelegt und danach an der zweiten Drehvorrichtung 84 um 90° nachge-
dreht, sofern die Packeinheit 2 mit ihrer lingeren Seite in Forderrichtung 79 gefordert

wird.

Die Packeinheiten 2 der ersten Klassifikationsgruppe werden durch das Packeinheiten-Ver-
teilsystem im Lagersystem 1 nach ihrer Vereinzelung durch mehrere Sortierstufen (Fig. 6
bis 10) gefordert. Das automatisierte Packeinheiten-Verteilsystem umfasst in mehreren
Férderabschnitten die Vereinzelungsbahnen 75, die Kreissortiermaschine 76, die Forder-
bahn 93, Einlagerbahnen 102, rechnergesteuerte Regalforderfahrzeuge 103, Sortierforder-
einrichtungen 104 und Auslagerbahnen 121.

In der ersten Sortierstufe ist die in Fig. 6 dargestellte Kreissortiermaschine 76 vorgesehen,
die vorzugsweise durch einen Querbandsorter gebildet ist. Dieser umfasst in Richtung ei-

nes Transportumlaufs 107 an einem Rahmen verfahrbar gelagerte Transportschlitten und

auf diesem angeordnete, unabh#ingig voneinander steuerbare Linearforderer mit einer quer

zum Transportumlauf 107 verlaufenden F drderrichtung. Die Linearforderer, beispielsweise
Bandfbrderer, bilden jeweils eine Transportunterlage 86 aus. Als Kreissortiermaschine 76
kann aber genauso gut ein ringférmiger Schuhsorter verwendet werden, wie er beispiels-
weise in der WO 2008/041838 A1l ‘offenbart ist.

Die Kreissortiermaschine 76 ist auf der Seite eines Sortiereingangs mit den Vereinzelungs-
bahnen 75 und auf der Seite eines Sortierausgangs mit den Einlagerbahnen 102 verbunden.
Innerhalb des Transportumlaufs 107 der Kreissortiermaschine 76 ist das erste Zwischen-
lager 8 angeordnet, welches parallel nebeneinander angeordnete Lagerregale 108, 109 auf-
weist. Zwischen den mit Abstand einander gegenilberliegenden Lagerregalen 108, 109 ist
eine Gasse 110 ausgebildet. Die Lagerregale 108, 109 sind in einer bevorzugten Ausfiih-
rung durch Fachbodenregale gebildet und werden die Packeinheiten 2 ohne zusitzliches
Ladehilfsmittel, wie Tablar, Palette und dgl., direkt auf den Fachboden abgelegt. Die La-
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gerregale 108, 109 weisen in einem Rastabstand vertikal ibereinander liegende Lagerebe-
nen auf, wobei in jeder Lagerebene mehrere ,,virtuelle* Lagerkantile l'l I nebeneinander
angeordnet sind. Jeder Lagerkanal 111 weist in seiner Lingserstreckung zumindest zwei
Lagerpositionen auf und kénnen entweder zwei Packeinheiten 2 einer ersten Abmessungs-
klasse (Linge zwischen ca. 200 mm und ca. 500 mm und Breite zwischen ca. 200 mm und
ca. 350 mm) oder vier Packeinheiten 2 einer zweiten Abmessungsklasse (L#nge zwischen
ca. 500 mm und ca. 800 mm und Breite zwischen ca. 300 mm und ca. 600 mm) in einer

Reihe hintereinander abgelegt werden.

Das Regalforderfahrzeug 103, insbesondere Regalbediengerit, ist in der Gasse 110 entlang
eines Schienensystems an der Regalfront verfahrbar und mit einer heb- und senkbaren
Plattform 112 ausgestattet. Auf der Plattform 112 ist eine schematisch eingetragene Ein-
und Auslagervorrichtung angeordnet, mittels welcher Packeinheiten 2 in einen Lagerkanal
111 eingelagert bzw. aus einem Lagerkanal 111 ausgelagert werden kénnen. Ebenso ist auf
der Plattform 112 eine Férdervorrichtung (nicht dargestellt) angeordnet, mittels welcher
Packeinheiten 2 zwischen Bereitstellungsbahnen 113, 114 und dem Regalftrderfahrzeug
103 gefSrdert werden konnen. Die Férdervorrichtung und Ein- und Auslagervorrichtung
bilden eine Lastaufnahmevorrichtung. An der ersten Bereitstellungsbahn 113 werden Pack-
einheiten 2 der ersten Abmessungsklasse und an der zweiten Bereitstellungsbahn 114

Packeinheiten 2 der zweiten Abmessungsklasse bereitgestellt.

Die Einlagerbahn 102 erstreckt sich iiber einen Teil der Linge eines Lagerregals 108, 109
und weist in ihrem von der Kreissortiermaschine 76 abgewandten Endbereich die Bereit-
stellungsbahnen 113, 114 und einen Pufferbahnhof 115 auf, Auf der gegentiber liegenden
Seite des Pufferbahnhofes 115 ist ein Ausschleuser 116 angeordnet. Der Pufferbahnhof
125 weist einen nicht dargestellten Einschleuser auf, der beispielsweise durch einen Band-
oder Riemenfbrderer und dgl. gebildet ist. Ein- und Ausschleuser kénnen auch eine Einheit
bilden. Der Pufferbahnhof 115 und Ausschleuser 116 bilden eine Sortiereinrichtung. Die
Sortiereinrichtung, insbesondere der Ein- und Ausschleuser werden vom Rechner (Steue-
rung) angesteuert, wenn eine Packeinheit 2 von der Einlagerbahn 102 auf den Pufferbahn-
hof 115 auszuschleusen oder vom Pufferbahnhof 115 wieder auf die Einlagerbahn 102 ein-

zuschleusen ist. In einem der Kreissortiermaschinen 76 zugewandten Endbereich ist eine
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Drehvorrichtung 117 vorgesehen, mittels welcher Packeinheiten 2 der zweiten Abmes-

sungsklasse um 90° nachgedreht werden konnen.

In der ersten Sortierstufe werden die Packeinheiten 2 am Sortiereingang iiber die Ein-
schleusfSrderer 85 auf die Kreissortermaschine 76 und auf dieser in Richtung des Trans-
portumlaufs 107 gefSrdert, ehe sie nach vom Rechner, insbesondere Lagerverwaltungs-
rechner, vorgegebenen Sortierkriterien auf eine der Einlagerbahnen 102 ausgeschleust wer-
den. Als Sortierkriterium wird eine Lagerkennzahl oder eine Leistungskennzahl des Pack-
einheiten-Verteilsystems in einem seiner Férderabschnitte definiert. Der Lagerbedarf defi-
niert die Lagerkennzahl.

Werden durch den Rechner, insbesondere Lagerverwaltungsrechner, Kommissionierauf-
trége erfasst, werden diesen Lagerkantlen 110 zugewiesen und als Auftragskanile defi-
niert. Dabei kénnen vom Rechner Lagerkanile 110 in unterschiedlichen Lagerregalen 108,
109 nach dem chaotischen Lagerungsprinzip gew#hlt werden. Die Kommissionieraufirige
umfassen jeweils ein oder mehrere gleiche oder verschiedene Packeinheiten 2, die gem#8
den Kommissionierauftrigen in die Auftragskanile 118 eingelagert werden. Mit anderen
Worten ist der Lagerbedarf an Packeinheiten 2 in den betreffenden Auftragskanilen 118 in
den unterschiedlichen Lagerregalen 107 dem Rechner bekannt und werden von der Kreis-
sortiermaschine 76 die Packeinheiten 2 am Sortierausgang durch die betreffende Einlager-
bahn 102 an jene Gasse 110 bzw. jenes Regalftrderfahrzeug 103 gefrdert, an der ein La-
gerbedarf vorliegt.

Das Sortierkriterium kann aber auch durch die Leistungskennzahl des Packeinheiten-Ver-
teilsystems, insbesondere die Auslastung des Packeinheiten-Verteilsystems in einem seiner
Férderschnitte definiert werden. Wird ein Sollwert der Leistungskennzahl in einem Férder-
abschnitt des Packeinheiten- Verteilsystems, beispielsweise die maximale Auslastung
(Leistungsgrenze) der Einlagerbahn 102 oder des Regalfdrderfahrzeuges 103 erreicht, wird
eine Packeinheit 2, auch wenn sie vor dem Hintergrund, dass sie in einem Lagerkanal 111
dieser Gasse 110 benétigt wilrde, nicht in diese Gasse 110 ausgeschleust, sondern zur
néchsten Gasse 110 gefordert, an der auch ein Lagerbedarf dieser Packeinheit 2 besteht,
und der Sollwert der Leistungskennzahl nicht erreicht wurde. Die Auslastung des Packein-
heiten-Verteilsystems kann iiber den Durchsatz oder die Durchlaufzeit der Packeinheiten 2
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an der Sortierkreismaschine 76, Einlagerbahnen 102, Regalforderfahrzeuge 103 und/oder
die Anzahl der Ein- und Auslagervorginge ermittelt werden. Zur Erfassung des Durchsat-
zes, der Durchlaufzeit und/oder der Anzahl der Ein- und Auslagervorginge werden bei-

spielsweise Sensoren verwendet und/oder vom Rechner berechnet.

Der Istwert der Leistungskennzahl wird mit dem Sollwert der Leistungskennzahl in einem
Vergleichsmodul des Rechners verglichen. Unterschreitet der Istwert der Leistungskenn-
zahl in einem Férderabschnitt des Packeinheiten-Verteilsystems den Sollwert, kénnen
Packeinheiten 2 in diesen Forderabschnitt gefSrdert werden. Der Istwert der Lagerkennzahl
und/oder Leistungskennzahl wird iiber Uberwachungsorgane, insbesondere Sensoren er-

fasst und/oder vom Rechner berechnet.

Uber die Kreissortiermaschine 76 kdnnen nun die Packeinheiten 2 durch die Einlagerbah-
nen 102 auf die Gassen 110 bzw. Regalforderfahrzeuge 103 entsprechend der erfassten
Kommissionierauftrige zugeteilt werden. In vorteilhafter Weise wird ein Querbandsorter
verwendet, da dieser in kontinuierlichem Transportumlauf angetriecben werden kann und
die Packeinheiten 2 vom EinschleusfSrderer 85 am Sortiereingang auf die Einlagerbahn
102 am Sortierausgang ohne Stillstand des Transportumlaufs gefordert werden kénnen.

Dadurch wird eine hohe Durchsatzleistung an der Kreissortiermaschine 76 erreicht.

Wie in Fig. 6 weiters ersichtlich, sind in jeder Gasse 110 zwei Regalforderfahrzeuge 103
angeordnet und jeweils zwei Einlagerbahnen 102 einander gegeniiberliegend angeordnet,
die mit ihrem einen Ende mit der Kreissortiermaschine 76 verbunden sind und mit ihrem

anderen Ende aufeinander zulaufen.

Die Packeinheiten 2 werden auf die Einlagerbahnen 102 ausgeschleust und jeweils in Rich-
tung zu den Bereitstellungsbahnen 113, 114 gefSrdert. Die Packeinheiten 2 werden in der
Regel chaotisch zugefiihrt, daher sind die Packeinheiten 2 weder zu einem Kommissionier-

auftrag zusammengefasst, noch sind sie nach ihren Abmessungsklassen sortiert.

Wie oben beschrieben, werden die zu einem Kommissionierauftrag benétigten Packeinhei-
ten 2 relativ zum Regalfrderfahrzeug 103 in das links oder rechts davon aufgestellte La-
gerregal 108, 109 zwischengelagert.
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Der Einlagerung der Packeinheiten 2 in die Auftragskanile 118 geht die Berechnung einer
beziglich der Stabilitiit, Volumenausnutzung und/oder Héhe und dgl. optimierten riumli-
chen (dreidimensionalen) Beladungskonfiguration der Packeinheiten 2 im Ladestapel auf
dem Ausliefergebindé 13, beispielsweise Rollcontainer, Palette, voraus. Der Ladestapel ist
mdglichst stabil und transportféhig, wenn die schweren Packeinheiten 2 im unteren Teil
des Ladestapels und die leichtere Packeinheiten 2 im oberen Teil des Ladestapels gelagert
sind. Ebenso sind empfindlichere Packeinheiten 2 im oberen Teil des Ladestapels besser
untergebracht. Der Ladestapel soll auBerdem moglichst dicht gepackt und moglichst hoch
sein, um das Ladevolumen in einem Ausliefer-Transportfahrzeug méglichst gut nutzen zu

k6énnen.

Die Packeinheiten 2 sind tiber einen Identifizierungscode eindeutig identifizierbar und
kann iiber die im Rechner in einer Datenbank gespeicherten Abmessungen die rdumliche
Beladungskonfiguration eines oder mehrerer Ladestapel auf der oder den Ausliefergebin-
den 15 ermittelt werden. Aus der Beladungskonfiguration wird eine Beladungsreihenfolge
ermittelt, in welcher der Ladestapel auf dem Ausliefergebinde 15 aufgebaut wird. Die
Packeinheiten 2 miissen demnach in einer durch die Beladungskonfiguration festgelegten
Beladungsreihenfolge aufeinander folgend der ersten Beladestation 14, insbesondere einer

automatischen Stapeleinrichtung zugefiihrt werden.
Die Beladungsreihenfolge wird in den nachfolgend beschriebenen Sortierstufen hergestellt.

Die Vorsortierung der Packeinheiten 2 in der zweiten und dritten Sortierstufe wird anhand
der Fig. 7 erldutert. Nachdem die einzelnen, auf der Einlagerbahn 102 angelieferten Pack-
einheiten 2 iiber eine Packeinheiten—Idqntiﬁkationseinrichtung, beispielsweise ein Lesege-
rédt 33 oder Bildverarbeitungssystem, das am Wareneingang 3 und/oder am Sortereingang
und/oder Sorterausgang angeordnet sein kann, identifiziert und einem Kommissionierauf-
trag zugeordnet sind, werden diese nach einem vorgegebenen Sortierkriterium vor ihrer
Einlagerung auf eine Lagerposition in einem Auftragskanal 118 entweder direkt auf eine
der Bereitstellungsbahnen 113, 114 gefSrdert oder zuvor nach ihrer bevorstehenden Einla-
gerung auf eine Lagerposition in einem Auftragskanal 118, durch den Pufferbahnhof 115
sortiert gefdrdert. Die Lagerpositionen und Aufiragskanile 118 werden gemif den Kom-
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missionieraufirdgen vor der Einlagerung der Packeinheiten 2 in die Auftragskanile 118

durch den Rechner nach dem chaotischen Lagerungsprinzip festgelegt.

Die Vorsortierung wird somit an den Bereitstellungsbahnen 113, 114 und am Pufferbahn-
hof 115 vorgenommen. Die Lagerpositionen der Packeinheiten 2 werden vom Rechner
nach dem Erfassen eines Kunden- bzw. Kommissionieraufirags definiert und einem oder
mehreren Auftragskanilen 118 zugeordnet. Die Lagerposition der Packeinheiten 2 kann
relativ zum Regalf6rderfahrzeug 102 entweder im linken oder rechten Lagerregal 108, 109

liegen.

Das Regalfrderfahrzeug 103 kann auf der Lastaufnahmevorrichtung entweder vier Pack-
einheiten 2 der ersten Abmessungsklasse oder zwei Packeinheiten 2 der zweiten Abmes-
sungsklasse oder zwei Packeinheiten 2 der ersten Abmessungsklasse und eine Packeinheit

2 der zweiten Abmessungsklasse aufnehmen.

Sollen mehr als zwei Packeinheiten 2 von der Lastaufnahmevorrichtung in Aufiragskanile
118 des linken und rechten Lagerregals 108, 109 eingelagert werden, miissen die Packein-
heiten 2 in einer, flir die bevorstehende Einlagerung in einem bereits festgelegten Auftrags-
kanal 118 richtigen Reihenfolge auf der Lastaufnahmevorrichtung abgestellt sein. Mit an-
deren Worten miissen die Packeinheit(en) 2, die in einen oder mehrere Aufiragskanile 118
im linken Lagerregal 108 eingelagert werden miissen, auf der Lastaufnahmevorrichtung in
Einlagerrichtung an linker Position liegen, wihrend die Packeinheit(en) 2, die in einen oder
mehrere Aufiragskanile 118 im rechten Lagerregal 109 eingelagert werden miissen, auf

der Lastaufnahmevorrichtung in Einlagerrichtung an rechter Position bereitgestellt werden.

Damit diese Bereitstellungspositioﬁen fiir die Packeinheiten 2 auf der Lastaufnahmevor-
richtung gewihrleistet sind, ist noch vor der Ubernahme der Packeinheiten 2 auf die Last-
aufnahmevorrichtung eine Vorsortierung der Packeinheiten 2 in Abhingigkeit der bevor-
stehenden Einlagerung in die Aufiragskanéle 118 in das linke und rechte Lagerregal 108,
109 erforderlich, wenn die an der Einlagerbahn 102 angelieferten Packeinheiten 2 in einer
fur die bevorstehende Einlagerung in die Auftragskanile 118 falschen Reihenfolge gefor-

dert werden.
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Die Vorsortierung soll anhand des nachfolgenden Beispiels erliutert werden, nach welchen
vier Packeinheiten 2 der ersten Abmessungsklasse in falscher Reihenfolge gefdrdert wer-

den.

Die Packeinheiten 2 wurden bereits identifiziert, Kommissionierauftriigen und einem oder

mehreren Auftragskanilen 118 zugeordnet.

Die auf der, dem rechten Lagerregal 109 zugeordneten Einlagerbahn 102 angelieferte erste
und letzte Packeinheit 2 miissen in einen oder mehreren Auftragskanilen 118 des linken
Lagerregals 108 und die zweite und dritte Packeinheit 2 in einen oder mehreren Auftrags-
kandlen 118 des rechten Lagerregals 109 eingelagert werden.

Die Vorsortierung wird in mehreren Schritten durchgefiihrt. Vorerst wird die erste Pack-
einheit 2 in die erste Bereitstellungsbahn 113 geférdert und wihrenddessen die in Forder-
richtung nachfolgenden Packeinheiten 2 iiber den Ausschleuser 116 vorlidufig auf den Puf-
ferbahnhof 115 ausgeschleust. Die letzte Packeinheit 2 wird an den geparkten Packeinhei-
ten 2 vorbeigefordert (iiberholen) und in die erste Bereitstellungsbahn 113 gefSrdert, ehe
die im Pufferbahnhof 115 geparkten Packeinheiten 2 wiederum in die Einlagerbahn 102
zurlickgeschleust und zur ersten Bereitstellungsbahn 113 gefordert werden.

Die Packeinheiten 2 kénnen nun in dieser, in strichpunktierte Linien eingetragenen Reihen-
folge von der Lastaufnahmevorrichtung tibernommen und zu den Lagerpositionen in den
Aufiragskanilen 118 im linken und rechten Lagerregal 108, 109 gefordert werden.

Sollen hingegen in einem anderen Beispiel Packeinheiten 2 der zweiten Abmessungsklasse
in Auftragskanile 118 eingelagert werden, wird die in Férderrichtung erste Packeinheit 2,
die in einen Auftragskanal 118 im rechten Lagerregal 109 gefSrdert werden muss, vorerst
iber den Ausschleuser 116 auf den Pufferbahnhof 115 ausgeschleust. Die in Forderrich-
tung zweite Packeinheit 2, die in einen Aufiragskanal 118 im linke Lagerregal 109 gefor-
dert werden muss, wird an der geparkten Packeinheit 2 vorbeibewegt und in die zweite
Bereitstellungsbahn 114 gefordert, ehe die geparkte Packeinheit 2 aus dem Pufferbahnhof
115 zuriickgeschleust und zur zweiten Bereitstellungsbahn 113 gefordert wird.

Die auf der Lastaufnahmevorrichtung aufgenommenen Packeinheiten 2 kdnnen einem bis

vier Kommissionieraufiriigen angehéren. Sind die vier Packeinheiten 2 zu einem Kommis-
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sionierauftrag bestimmt, werden diese in einen einzigen Auftragskanal 118 eingelagert.
Sind hingegen die Packeinheiten 2 jeweils zu einem Kommissionierauftrag zugeordnet,
muss die Lastaufnahmevorrichtung vier Auftragskanile 118 anfahren und in jedem der
Auftragskanile 118 eine einzelne Packeinheit 2 einlagern. Ein Kommissionierauftrag kann
eine Vielzahl von Packeinheiten 2 umfassen, in Folge dessen mehrere Auftragskanile 118
mit Packeinheiten 2 belegt werden miissen. Die Zuordnung der Auftragskanile 118 zu ei-

nem Kommissionieraufirag kann nach dem chaotischen Lagerungsprinzip erfolgen.

Mit dieser MaBnahme wird eine Leistungssteigerung des Packeinheiten-Verteilsystems,
insbesondere des Regelforderfahrzeuges 103, erreicht, da gegeniiber den aus dem Stand
der Technik bekannten Systemen eine Umlagerung von Packeinheiten 2 tiber das Regal-
tSrderfahrzeug 102 zwischen Lagerkanilen 111 entfallen kann, um Auftragskanile 118 zu
bilden. Entgegen dem Stand der Technik werden bei der hier vorliegenden MaBnahme auf
das Regalftrderfahrzeug 103 bereits in der zur Einlagerung in die Auftragskanile 118 im
linken und rechten Lagerregal 108, 109 erforderlichen Bereitstellungsposition tibernom-
men. Die Reihenfolgebildung wird entkoppelt vom Regelfrderfahrzeug 103, noch auf der
Einlagerbahn 102 durchgefiihrt. Das RegalfSrderfahrzeug 103 kann zu einem oder mehre-
ren Kommissionieraufirédgen eine Verteilung der Packeinheiten 2 auf die Lagerpositionen

vornehmen und wihrenddessen die néichsten Packeinheiten 2 vorsortieren.

Wie in Fig. 7 eingetragen, werden vom Rechner auch eine oder mehrere, so genannte
Uberlaufkaniile 119 festgelegt. Diese Uberlaufkanile 119 beinhalten jene Packeinheiten 2,
die zwar identifiziert, aber nicht einem Kommissionieraufirag zugeordnet sind. Wie oben
beschrieben, werden die Packeinheiten 2 von den Vorratseinheiten § gemiB einem Kom-
missionierauftrag vorzugsweise ldgenweise depalettiert. Da eine Stapellage mehr Packein-
heiten 2 enthalten kann, als fiir einen Kommissionierauftrag benétigt werden, werden diese
ebenso nach ihrer Vereinzelung auf die Kreissortiermaschine 76 und danach tiber die Ein-
lagerbahn 102 auf die Bereitstellungsbahnen 113, 114 geférdert. Die »liberschiissigen*
Packeinheiten 2 werden von der Lastaufnahmevorrichtung iibernommen und bereits beste-
hende Uberlaufkanile 119 aufgefiillt oder neue Uberlaufkanile 119 vom Rechner, insbe-

sondere Lagerverwaltungsrechner, festgelegt und in diesen eingelagert.
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In diesen Uberlaufkanilen 119 sind unterschiedliche Packeinheiten 2 eingelagert und ver-
gleicht nach einem ersten Ausfiihrungsbeispiel der Rechner nach Vorliegen eines Kommis-
sionierauftrages, ob in einem der Uberlaufkanile 119, zumindest eine oder mehrere zu die-
sem Kommissionierauftrag benétigte Packeinheit(en) 2 oder ein gesamter Aufirag einge-
lagert sind. Ist dies der Fall, werden die im Uberlaufkanal 119 eingelagerte(n) Packein-
heit(en) zu einem Kommissionierauftrag zugeordnet und der Uberlaufkanal 119 vom
Rechner als Auftragskanal 118 festgelegt.

In einem anderen Ausfithrungsbeispiel — wie in strichlierte Linien in den Fig. 6, 8 und 9
eingetragen — werden die Packeinheiten 2 aus den Uberlaufkansilen 119 durch die Regal-
forderfahrzeuge 103 ausgelagert und durch die Auslagerbahnen 121 der Sortierforderein-
richtung 104 angeliefert. Dort angekommen, werden die Packeinheiten 2 durch eine Fér-
dervorrichtung (nicht dargestellt) auf einer Plattform 123 der SortierfSrdereinrichtung 104
auf eine der Uberlaufbahnen 124 iibergeben und von dieser neuerlich zur Kreissortierma-
schine 76 gefSrdert. Danach durchlaufen die Packeinheiten 2 die erste bis dritte Sortierstu-
fe, wie oben beschrieben. Die neuerliche Riickfiihrung der Packeinheiten 2 zur Kreissor-
tiermaschine 76 kann aber auch dann notwendig sein, wenn ein Kommissionierauftrag ab-

gebrochen wird.

In der, in den Fig. 8 und 9 beschriebenen, vierten Sortierstufe, werden die zu einem Kom-
missionieraufirag in einem oder mehreren Auftragskanilen 118 eingelagerten Packeinhei-
ten 2 durch das RegelfSrderfahrzeug 103 bzw. die Lastaufnahmevorrichtung als Packein-
heitengruppen 120 ausgelagert und nach, vom Rechner vorgegebenen Sortierkriterien in
eine definierte Reihenfolge sortiert. Das Sortierkriterium ist wie bei der Einlagerung durch
die rdumliche Beladungskonfiguraiion im Ladestapel auf dem ersten Ausliefergebinde 15
bestimmt und wird daraus die Beladungsreihenfolge ermittelt. Die Packeinheitengruppen
120 werden einer Sortierfordereinrichtung 104, insbesondere einem Sortierheber, zugefiihrt
und von dieser entsprechend der festgelegten Reihenfolge und Beladungskonfiguration

sortiert.

Wie aus Fig. 9 ersichtlich, ist die Sortierférdereinrichtung 104 iiber Auslagerbahnen 121
mit zwei Gassen 110 bzw. mehr als einem, bevorzugt drei Regelforderfahrzeugen 103 ver-

bunden, welche die zu einem Kommissionieraufirag in den Aufiragskanilen 118 zusam-
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mengestellten Packeinheitengruppen 120 auslagern. Jedem Regalférderfahrzeug 103 ist
eine Auslagerbahn 121 zugeordnet. Die Packeinheitengruppen 120 werden sodann tiber die
Auslagerbahnen 121 zur SortierfSrdereinrichtung 104 gefordert. '

Die Sortierfordereinrichtung 104 weist einen Sortierheber auf, welcher die in der oberen
Ebene vom ersten und zweiten RegalfSrderfahrzeug 103 zur Sortierfordereinrichtung 104
zulaufenden Auslagerbahnen 121 und die in der unteren Ebene vom dritten Regalforder-
fahrzeug 103 auf die SortierfSrdereinrichtung 104 zulaufende Auslagerbahn 121 und eine
zur ersten Beladestation 14 wegfiihrende Beschickungsforderbahn 122 miteinander verbin-
det. Der Sortierheber umfasst zumindest eine heb- und senkbare Plattform 123, auf der eine
Fordervorrichtung (nicht dargestellt), beispielsweise ein Bandforderer, RollenfSrderer und
dgl. gelagert ist. In einer vorteilhaften Ausfiihrung weist der Sortierheber mehrere gemein-
sam heb- und senkbare Plattformen 123 mit darauf angeordneten Férdervorrichtungen auf.

Die Packeinheitengruppen 120 werden von dem/den RegelfSrderfahrzeug(en) 103 ausgela-
gert, wenn die Leistungskennzahl einen Sollwert unterschreitet, daher das/die RegelfSrder-
fahrzeug(e) noch nicht ihre maximale Auslastung erreicht hat/haben. Durch die Entkoppe-
lung des Sortiervorganges und Auslagervorganges wird eine Leistungssteigerung an den
Regelftirderfahrzeugen 103 und eine verbesserte Durchsatzleistung erreicht. Die Packein-
heitengruppen 120, die beispielsweise jeweils bis zu vier einzelne Packeinheiten 2 enthal-
ten, werden auf den Auslagerbahnen 121 in beliebiger Reihenfolge zur Sortierfrderein-
richtung 104 gefSrdert. Dort angekommen, werden die Packeinheitengruppen 120 vom
Sortierheber nacheinander nach dem Sortierkriterium der die Beladungskonfiguration er-
moglichenden Beladungsreihenfolge iibernommen und in dieser Reihenfolge auf die Be-
schickungsférderbahn 122 iibergeben. -

Weist der Sortierheber zwei Plattformen 123 bzw. Férdervorrichtungen auf, kénnen gleich-
zeitig eine Packeinheitengruppe 120 von der Auslagerbahn 121 auf die erste Plattform 123
tibergeben und eine andere Packeinheitengruppe 120 von der zweiten Plattform 123 auf die
Beschickungsforderbahn 122 abgefordert werden. Dadurch wird die Durchsatzleistung am

Sortierheber wesentlich angehoben.

Die in die richtige Reihenfolge sortierten Packeinheitengruppen 120 werden iiber die Be-
schickungsfSrderbahn 122 zur fiinften Sortierstufe (Fig. 10) und danach zur ersten Belade-
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station 14, insbesondere zu einer automatischen Stapeleinrichtung gefSrdert. Die Belade-

station 14 kann auch mehrere, automatische Stapeleinrichtungen 128 aufweisen.

Umfasst der Kommissionierauftrag beispielsweise drei Packeinheitengruppen 120 und soll
der Ladestapel mdglichst stabil sein, so enthalt die in Férderrichtung — gemé8 eingetrage-
nem Pfeil — erste Packeinheitengruppe 120 die Packeinheiten 2 der schwersten Gewichts-
klasse, die zweite Packeinheitengruppe 120 die Packeinheiten 2 der mittleren Gewichts-
klasse und die dritte Packeinheitengruppe 120 die Packeinheiten 2 der leichten Gewichts-
klasse. Eine Endsortierung in der fiinften Sortierstufe ist beispielsweise erforderlich, wenn
die in Forderrichtung — gem#B eingetragenem Pfeil — hinterste Packeinheit 2 das grofte
Gewicht aufweist, aber noch in eine untere Stapellage gestapelt werden muss, wihrend die
in Férderrichtung — gem4B eingetragenem Pfeil — voran gereihten Packeinheiten 2 bereits
in die dariiber liegende Stapellage gestapelt werden. Dadurch kann ein besonders stabiler
Ladestapel hergestellt werden. Ebenso kann diese Sortierung im Hinblick auf Volumen-
ausnutzung, Zerbrechlichkeit, H6he des Ladestapels und dgl. endsortiert werden.

In der finften Sortierstufe wird also innerhalb einer jeden Packeinheitengruppe 120 erfor-
derlichenfalls eine Sortierung nach, vom Rechner, insbesondere Lagerverwaltungsrechner,
vorgegebenen Sortierkriterien durchgefiihrt. Hierzu ist eine Sortiereinrichtung vorgesehen,
die einen Pufferbahnhof 125 und eine Ausschleuser 126 aufweist. Der Pufferbahnhof 125
weist einen nicht dargestellten Einschleuser auf, der beispielsweise durch einen Band- oder
Riemenfbrderer und dgl. gebildet ist. Ein- und Ausschleuser kdnnen auch eine Einheit bil-
den. Die Sortiereinrichtung, insbesondere der Ein- und Ausschleuser werden vom Rechner
(Steuerung) angesteuert, wenn eine Packeinheit 2 von der Beschickungsférderbahn 122 in
den Pufferbahnhof 125 auszuschleusen.oder aus dem Pufferbahnhof 125 wieder auf die
BeschickungsfSrderbahn 122 einzuschleusen ist.

Werden die Packeinheiten 2 innerhalb einer jeden Packeinheitengruppe 120 in der aus der
Beladungskonfiguration ermittelten richtigen Reihenfolge gefordert, passieren diese die
fiinfte Sortierstufe und werden direkt der ersten Beladestation 14 zugefuhrt.

Werden hingegen innerhalb einer Packeinheitengruppe 120 die Packeinheiten 2 in einer
durch die Beladungskonfiguration festgelegten, falschen Reihenfolge angeliefert, werden
die Packeinheiten 2 innerhalb dieser Packeinheitengruppe 120 endsortiert. Muss beispiels-
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weise in der ersten Packeinheitengruppe 120 die in Férderrichtung — gema8 eingetragenem
Pfeil - hinterste Packeinheit 2 an erste Stelle vorgereiht werden, werden die in Férderrich-
tung — gemiB eingetragenem Pfeil — vordersten zwei Packeinheiten 2 iiber den Ausschleu-
ser 126 von der BeschickungsfSrderbahn 122 auf den Pufferbahnhof 125 ausgeschleust,
sodass die dritte Packeinheit 2 an den ,,geparkten* Packeinheiten 2 vorbeigefsrdert werden
kann, ehe die ,,geparkten Packeinheiten 2 tiber den Einschleuser wieder auf die Beschi-
ckungsforderbahn 122 eingeschleust und der nunmehr an erster Stelle vorangereihten
Packeinheit 2 nachgereiht werden, wie in strichlierte Linien an der mittleren Beschickungs-
forderbahn 122 dargestellt. Durch diese Sortierung kann eine endgiiltige Reihenfolge, in
der die Packeinheiten 2 auf dem ersten Ausliefergebinde 15 gestapelt werden, hergestellt

werden.

Kurz vor der ersten Beladestation 14 kénnen die Packeinheiten 2 gegebenenfalls noch an
einer Drehvorrichtung 127 nachgedreht werden, um die vorberechnete Beladungskonfigu-

ration im Ladestapel abbilden zu kénnen.

Die der ersten Beladestation 14 in der richtigen Reihenfolge und Ausrichtung zugefiihrten
vereinzelten Packeinheiten 2 werden bevorzugt durch die automatische erste Stapeleinrich-
tung 128 auf das erste Auslicfergebinde 15 gestapelt. Eine solche Stapeleinrichtung 128 ist
in der 3sterreichischen Patentanmeldung A 127/2008 der gleichen Anmelderin beschrieben
und wird zum Gegenstand dieser Offenbarung gemacht.

Wie in Fig. 10 ersichtlich, sind mehrere erste Stapeleinrichtungen 128 vorgesehen, die je-
weils eine Ausliefergebinde-Wechseleinrichtung aufweisen, die an eine Fédereinrichtung
129 zum Antransport leerer Auslieferungsgebinde 15 und einer darauf angeordneten Lade-
hilfe 130 und eine Fédereinrichtung 13i zum Abtransport von beladenen Ausliefergebin-
den 15 anschlieit. Die Ladehilfe 130 umgibt den sich bildenden Ladestapel von drei Seiten
und dient als Abstiltzfliche fir eine Schiebebewegung der Packeinheiten 2 in Horizontal-
richtung beim Stapeln.

Sobald ein Ausliefergebinde 15 mit einem Ladestapel vollsttindig beladen ist, tauscht die
Ausliefergebinde-Wechseleinrichtung, die nach diesem Ausfihrungsbeispiel einen antreib-
baren RollenfSrderer aufweist, das beladene Ausliefergebinde 15 durch ein leeres Auslie-

fergebinde 15 mit einer darauf angeordneten Ladehilfe 130 aus. Das beladene Auslieferge-
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binde 15 wird gemeinsam mit der Ladehilfe 130 durch die Fédereinrichtung 131 zu einer
Wickelstation 132 geftrdert, in der das beladene Ausliefergebinde 15 relativ zur Ladehilfe
130 nach oben oder unten bewegt wird und gleichzeitig eine freigelegte Stapellage mit ei-

ner Folie zur Stabilisierung des Ladestapels umwickelt wird.

Wie in den Fig. 14 ersichtlich, werden die umwickelten Ladestapel auf den ersten Auslie-
fergebinden 15 als versandfertige Liefereinheiten 133 von einer Fordereinrichtung 134
tiber eine Hebevorrichtung 135 auf die Anliefer- und Versandebene abgesenkt und iiber die
Auslagerbahn 136 zu Abgabestationen 137 geftrdert. Dort angekommen, werden sie von
einer Konsolidierungsperson vorzugsweise mittels eines Gabelstaplers 138 abgeholt und zu
den Stellplidtzen 23 in den Ausgangspufferzonen 21 transportiert und dort in der durch den
Rechner geméf einem Kundenaufirag festgelegten Auslieferreihenfolge abgestellt.

Die leeren Ladehilfen 130 werden ebenfalls durch die Fédereinrichtung 134 von der Wi-
ckelstation 132 zu einer Nachriistvorrichtung 139 gefordert, wo die Ladehilfe 130 mit ei-
nem Ausliefergebinde 15 versehen wird und dann wieder iiber die Fédereinrichtung 129

einer der Stapeleinrichtungen 128 zugefiihrt wird.

Andererseits ist es auch moglich, dass auf den umwickelten Ladestapel noch Packeinheiten
2 einer dritten Klassifikationsgruppe, insbesondere Sperrigteile geladen werden miissen,
wozu die ,teilfertige” Liefereinheit 133 von der Fédereinrichtung 134 zu einer Abgabesta-
tion 140 gefdrdert und dort ein Lagerarbeiter 141 die noch fehlenden Sperrigteile aufladt.

Die Sperrigteile werden im duBeren Lagebereich 142 des Eingangslagers 4 zwischengela-
gert. Die ,teilfertige* Liefereinheit 133 ist mit einem Datentréger (nicht dargestellt), insbe-
sondere einem Barcode, versehen ﬁnd kann durch Auslesen der darin enthaltenen Daten
diese Liefereinheit 133 identifiziert und dem Lagerarbeiter 141 auf einer Ein- und/oder
Ausgabevorrichtung 143 angezeigt werden, welcher oder welche Sperrigteil(e) auf die
»teilfertige® Liefereinheit 133 noch in einer dritten Beladestation 146 kommissioniert wer-
den miissen. Die Beladestation 146 umfasst die Abgabe- und Aufgabestation 140, 144. Hat
der Lagerarbeiter 141 die noch fehlenden Sperrigteile gem#8 einem Kommissionierauftrag
kommissioniert, wird iber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 142 das Ende des Kom-

missioniervorganges bestitigt. Die Sperrigteile werden vom Lagerarbeiter 141 {iber einen
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Verteilwagen direkt aus dem Lagerbereich 142 fur die Sperrigteile im Eingangslager 4

entnommen.

Die fertig beladenen Liefereinheiten 133 werden sodann an einer Aufgabestation 144 ab-
gestellt und durch eine Fédereinrichtung 145 zu der Hebevorrichtung 135 geférdert und

von dieser auf die Anliefer- und Versandebene abgesenkt, wo sie durch die Auslagerbahn
136 zu den Abgabestationen 137 gefordert, von einer Konsolidierungsperson entnommen

und entsprechend der Auslieferreihenfolge auf die Stellplitze 23 gebracht werden.

Natiirlich knnen in der dritten Beladestation 146 die Packeinheiten 2 der dritten Klassifi-
kationsgruppe, insbesondere Sperrigteile, gem#8 einem Kommissionierauftrag auch auf ein
drittes, leeres Ausliefergebinde geladen werden, das nach der Ladungssicherung des Lade-
stapels als versandfertige Liefereinheit zu einer der Abgabestationen 137 (Fig. 14) gefor-
dert wird, wie nicht niher dargestellt.

Im nachfolgenden wird der Férderfluss der Packeinheiten 2 einer zweiten Klassifikations-

gruppe anhand der Fig. 3, 4 und 11 beschrieben.

Wie in Fig. 3 ersichtlich, weist das Vorratseinheiten-Verteilsystem in der Umlagerebene
einen entlang einer Férdertechnik 63 verfahrbaren Verteilwagen 98 sowie eine Ausschleus-
bahn 64 und eine Einschleusbahn 65 auf. Die Férdertechnik 63 ist an die Forderbahnen 52
angeschlossen. Die Aus- und Einschleusbahnen 64, 65 sind mit ihrem einen Ende an die
Fordertechnik 63 angeschlossen und an ihrem anderen Ende durch eine Férderbahn 66 mit-
einander verbunden. An die Férderbahn 66 ist eine Stapelvorrichtung 67 angeschlossen.

Zusitzlich ist in der Umlagerebene eine Handhabungseinrichtung 68 flir Ladungstréiger 69,
beispielsweise Roboter, eine Férderbahn 70 sowie eine Hebevorrichtung 71 vorgesehen.
Die Hebevorrichtung 71 verbindet die Férderbahn 70 mit einer Férderbahn 72 (Fig. 4) in

der dritten Ebene.

Das Lagersystem 1 weist in der dritten Ebene (Fig. 4) zumindest eine Packstation 87 auf,
die an das Vorratseinheiten-Verteilsystem und Packeinheiten-Verteilsystem anschlieSt. An
dieser Packstation 87 kdnnen Packeinheiten 2 der zweiten Klassifikationsgruppe einer ers-
ten oder zweiten Gewichtsklasse (erste und zweite Klassifikationsuntergruppe) und/oder

Abmessungsklasse und dgl. manipuliert werden.
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Wie aus der Zusammenschau der Fig. 4 und 11 ersichtlich, umfasst die Packstation 87 eine
in Richtung zu einem Lagerarbeiter 88 geneigt nach unten verlaufende Bereitstellungsbahn
89 fiir Packeinheiten 2 einer zweiten Gewichtsklasse und/oder Abmessungsklasse und dgl.,
eine in Richtung zum Lagerarbeiter 88 geneigt nach unten verlaufende Bereitstellungsbahn
90 fiir leere Ladungstriiger 69, eine Einschleusbahn 91 fiir beladene Ladungstriiger 69 bzw.
Versand- und Versorgungstriger 73, 74. Die Bereitstellungsbahn 90 fiir leere Ladungstré-
ger 69 und die Einschleusbahn 91 sind mit einer unterhalb der Bereitstellungsbahn 89 fiir
Packeinheiten 2 verlaufenden Férderbahn 95 miteinander verbunden. Die Bereitstellungs-
bahn 89 fiir die Packeinheiten 2 ist an eine Férderbahn 93 des Packeinheiten-Verteilsys-
tems angeschlossen, wobei die Férderbahn 93 von den Vereinzelungsbahnen 75 abzweigt.
Fir die Anlieferung von leeren Ladungstriigern 69 ist die Bereitstellungsbahn 90 an eine
Forderbahn 72 angeschlossen, zu der auch eine, durch die Kommissionierung im zweiten
Zwischenlager 9 entstehenden leeren Versorgungstriiger 74 befSrdernde Forderbahn 94
fithrt. Zusitzlich ist die Packstation 87 mit einer Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 92

ausgestattet. Genauso gut kdnnen auch mehrere Packstationen 87 vorgesehen werden.

Wie in den Fig. 4 und 11 ersichtlich, ist die Packstation 87 auch an das Vorratseinheiten-
Verteilsystem angeschlossen, das durch die Hebevorrichtung 100 Packeinheiten 2 einer
ersten Gewichtsklasse und/oder Abmessungsklasse und dgl., auf der Vorratseinheit 5 be-

reitstellt.

Liegt ein erster Nachschubauftrag vor, wird zumindest eine Vorratseinheit 5 mit Packein-
heiten 2 einer ersten Gewichtsklasse und/oder Abmessungsklasse und dgl., vom Regalfor-
derfahrzeug 43 ausgelagert und tiber die Auslagerbahn 51 und gegebenenfalls Verbin-
dungsbahn 55 auf die linke Forderbahn: 52 gefordert. Dort angekommen, wird die Vorrats-
einheit 5 vom Verteilwagen 98 iibernommen und von diesem auf die Ausschleusbahn 64
bis zur Hebevorrichtung 100 gefsrdert. Die Hebevorrichtung 100 iibernimmt die Vorrats-
einheit 5 mit den Packeinheiten 2 der ersten Gewichtsklasse und hebt diese in die dritte
Ebene bis in eine vorbestimmte Andienungshdhe an, in welcher der Lagerarbeiter 88 unter
ergonomischen Gesichtspunkten die Packeinheiten 2 greifen kann und in zumindest einen
leeren Ladungstriiger 69 laden kann. Zuvor wird der leere Ladungstriiger 69a von der Be-
reitstellungsbahn 90 auf die Forderbahn 95 gefSrdert und in einer eingetragenen Befillipo-

sition bereitgestellt.
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Wurden die benétigten Packeinheiten 2 umgepackt, wird dies an der Ein- und/oder Ausga-
bevorrichtung 92 quittiert und die Vorratseinheit 5 durch die Hebevorrichtung 100 auf die
Ausschleusbahn 64 abgesenkt. Der befiillte Ladungstréger 69 wird als Versand- oder Ver-
sorgungstréger 73, 74 von der Forderbahn 95 iiber die Einschleusbahn 91 auf eine die
Packstation 87 und das zweite Zwischenlager 9 verbindende Anlieferforderbahn 101 eines
Ladungstriger-Verteilsystems gefSrdert.

Befinden sich auf dem Anliefergebinde 32 noch Packeinheiten 2 wird die »angebrochene*
Vorratseinheit 5 tiber die Forderbahn 66 zur Einschleusbahn 65 gefordert und auf den Ver-
teilwagen 98 tibergeben. Dieser fihrt mit der »angebrochene* Vorratseinheit 5 zur rechten
FSrderbahn 52 und iibergibt diese auf die Férderbahn 52. Danach wird sie iiber die Einla-
gerbahn 50 und gegebenenfalls Verbindungsbahn 55 zum Regalftrderfahrzeug 43 gefor-
dert, welches die ,,angebrochene* Vorratseinheit wieder in das Eingangslager 4 einlagert.

Sind hingegen vom Anliefergebinde 32 alle Packeinheiten 2 entnommen worden, wird das
leere Anliefergebinde 32 durch die Hebevorrichtung 100 auf die Ausschleusbahn 64 abge-
senkt. Danach wird das leere Anliefergebinde 32 durch die Férderbahn 66 zur Stapelvor-
richtung 67 geférdert und von dieser tibereinander gestapelt. Die Stapel werden, wenn sie
eine bestimmte Hohe erreicht haben, iiber die Einschleusbahn 65 zum Verteilwagen 98
gefdrdert, der ihn an die rechte Férderbahn 52 iibergibt. Danach wird der Stapel tiber Teil-
abschnitte der Férderumlaufbahnen 48 zur Sortiereinrichtung 59 gefordert, wo die unter-
schiedlichen Typen von Anliefergebinden 32 sortenrein sortiert und an den Sammelstatio-

nen 60 sortenrein gestapelt werden.

Liegt ein zweiter Nachschubauftrag vor, werden die Packeinheiten 2 der zweiten Ge-
wichtsklasse und/oder Abmessungsklasse und dgl., iiber die Frderbahnen 93 zur Packsta-
tionen 87 auf die Bereitstellungsbahn 89 in eine in F ig. 11 eingezeichnete Entnahmepositi-
on gefbrdert, in welcher die Packeinheit 2 auf einer Abstiitzplatte 96 auflastet. Zuvor wird
zumindest ein leerer Ladungstriiger 69b von der Bereitstellungsbahn 90 auf die Férderbahn
95 gefordert und in einer eingetragenen Befllllposition unterhalb der Entnahmeposition
bereitgestellt. Die Abstiitzplatte 96 wird gemeinsam mit der Packeinheit 2 bis oberhalb ei-
nes zu befiillenden Ladungstrigers 69b bewegt. Auf der Riickbewegung der Abstiitzplatte
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96 und durch Zuriickhalten der Packeinheit 2 in der Entnahmeposition, wird der Packein-
heit 2 die Unterlage weggezogen und fillt die Packeinheit 2 in den Ladungstriger 69.

Der beflillte Ladungstriger 69b wird als Versandtriger 73 von der Férderbahn 95 iiber die
Einschleusbahn 91 auf eine die Packstation 87 und das zweite Zwischenlager 9 verbinden-
de AnlieferfSrderbahn 101 eines Ladungstréger-Verteilsystems gefSrdert.

Das in den gemeinsam beschriebenen Fig. 3, 12 und 13 gezeigte, automatisierte Ladungs-
tréiger-Verteilsystem flir Packeinheiten 2 der zweiten Klassifikationsgruppe, umfasst in
mehreren Forderabschnitten die Férderbahnen 70, 72, eine Férderumlaufbahn 147, eine an
letztere angeschlossene Anlieferforderbahn 101 fir die Anlieferung der Versand- und Ver-
sorgungstréger 73, 74 zum zweiten Zwischenlager 9 und eine an die Férderumlaufbahn
147 angeschlossene Férderbahn 94 fir den Riicktransport von leeren Ladungstrigern 69
zur Packstation 87 und der Anlieferung der Versandtriiger 73 in den Auftragspuffer 13 so-
wie die im zweiten Zwischenlager 9 angeordneten, rechnergesteuerten Regalforderfahr-

zeuge 148.

Das zweite Zwischenlager 9 weist parallel angeordnete Lagerregale 149 auf, in denen die
Versand- und Versorgungstriiger 73, 74 in doppelt tiefen Lagerkanilen 150 gelagert sind.
Zwischen den Lagerregalen 149 sind Gassen 151 ausgebildet, in denen die Regalftrder-
fahrzeuge 148 verfahrbar sind. Die Regalftrderfahrzeuge 148 sind wiederum mit einer
heb- und senkbaren Plattform 152 und mit einer darauf angeordneten Lastaufnahmevor-
richtung (nicht dargestellt) ausgestattet, mittels welcher die Versand- und Versorgungstri-
ger 73, 74 ein- und ausgelagert werden kénnen. Die Gassen 151 sind an ihren stirnseitigen
Enden jeweils mit einer Einlagerbahn 153 und Auslagerbahn 154 versehen, mittels welcher
Versand- und Versorgungstriger 73, 74 einerseits angeliefert und auf ein Regalforderfahr-
zeug 148 tibergeben und andererseits Versand- und Versorgungstriiger 73, 74 vom Regal-
forderfahrzeug 148 auf die Auslagerbahn 154 abgegeben werden kénnen.

Die jeweils benachbarten Lagerregale 149 sind mit Abstand angeordnet, um hierzwischen
Kommissioniergénge 155 zu schaffen, innerhalb der jeweils zumindest ein oder mehrere
Kommissionierplitze 156 vorgesehen sind. Innerhalb des Kommissionierganges 155 be-

wegen sich Kommissionierpersonen 157 auf einem Boden.
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Im Bereich der Komm1ssnomerplﬁtze 156 ist eine Vielzahl von Durchlaufkanilen 158 aus-
gebildet und zwar gemaB der Darstellung in Fig. 13 auf der rechten Seite beispielsweise
drei Ebenen Ubereinander und auf der linken Seite beispielsweise zwei Ebenen iibereinan-
der. Bevorzugt sind die Durchlaufkanile 158 iiber die gesamte Linge des Lagerregals 149
angeordnet. Die Durchlaufkanile 158 weisen jeweils eine zum Kommissionierplatz 156
hin geneigte Transporteinrichtung (Rollenbahn), einen zum jeweiligen Regalforderfahr-
zeug 148 hin offenen Ubergabebereich 159 sowie am kommissionierplatzseitigen Ende
eine Entnahmeposition auf. Die Linge einer jeden Rollenbahn ist so ausgebildet, dass sie
vorzugsweise hintereinander drei Versorgungstriiger 74 aufnchmen kann. Die mittels der
Lastaufnahmevorrichtung aus den Lagerregalen 149 ausgelagerten Versorgungstriiger 74
werden von dem jeweiligen RegalfSrderfahrzeug 148 den Ubergabebereichen 159 der
Durchlaufkanile 158 zugefihrt und bewegen sich von hier aufgrund der Schwerkraft {iber
die Rollenbahnen in ihre jeweilige Entnahmeposition bzw., falls diese bereits besetzt ist, in
die hieran anschliefiende, mittlere Position oder, falls auch diese bereits besetzt ist, in die
hinterste Position. Innerhalb eines Durchlaufkanals 158 werden die Artikel sortenrein in

den Vorratstrigern 74 bereitgestellt.

In jedem Kommissioniergang 155 ist eine Férderbahn 160 angeordnet, die mittels ihrer
Enden mit der Férderumlaufbahn 147 verbunden ist und parallel zum Lagerregal 149 ver-
l4auft. Zusitzlich ist an jedem Kommissionierplatz 156 innerhalb eines Kommissioniergan-
ges 155 eine zur Férderbahn 160 parallel verlaufende Kommissionierbahn 161 angeordnet,
die tber einen Ein- und Ausschleuser (nicht dargestellt) mit der Férderbahn 160 verbunden
ist. Die Kommissionierbahn 161 erstreckt sich nur tiber eine Teilléinge der Forderbahn 160.

Ein iiber den Rechner, insbesondere Lagerverwaltungsrechner, erfasster Kundenauftrag
kann auch einen Kommissionierauftrag fiir eine oder mehrere Kommissionierpersonen 157
enthalten. Die Kommissionierperson 157 wird durch eine Ein- und/oder Ausgabevorrich-
tung 162 hinsichtlich der einzelnen Kommissioniervorginge gefiihrt, beispielsweise sind
an den einzelnen Durchlaufkanilen 158 Fachanzeigen vorgesehen, an denen die Entnahme-
menge angezeigt wird. Damit der Kommissioniervorgang vonstatten gehen kann, wird als
Versandtrédger 73 entweder ein durch die Kommissionierung entstehender leerer Ladungs-
triger 69 verwendet. Andererseits kann der leere Versandtriger 73 iiber die Férderbahnen
72, 160 und Férderumlaufbahn 147 zum betreffenden Kommissionierplatz 156 gefdrdert
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und iiber den Ausschleuser auf die Kommissionierbahn 161 gefsrdert werden. Dort ange-
kommen, kann die Kommissionierperson 157 die auf der Ausgabevorrichtung 162 angege-
bene Entnahmemenge an gleichen oder unterschiedlichen Packeinheiten 2 aus einem oder
mehreren, an den Durchlaufkanslen 158 bereitgestellten Vorratstriigern 74 entnehmen und
in einen oder mehreren auf der Kommissionierbahn 161 bereitgestellten Versandtréger 73

kommissioniert werden.

Kann der Versandtriger 73 an diesem Kommissionierplatz 156 mit all den zu diesem
Kommissionierauftrag benétigten Packeinheiten 2 beflillt werden, wird der volle Versand-
triger 73 von der Kommissionierbahn 161 iiber den Einschleuser auf die F drdereinrichtung
160 und von dieser auf die Férderumlaufbahn 147 zum Aufiragspuffer 13 gefdrdert. Der
Kommissioniervorgang wird durch die Kommissionierperson 157 an der Eingabevorrich-
tung 162 quittiert.

Konnte hingegen der Versandtriger 73 an diesem Kommissionierplatz 156 nur , teilkom-
missioniert” werden, wird dieser zu einem oder mehreren weiteren Kommissionierplitzen
156 in demselben Kommissioniergang 155 oder einem anderen Kommissioniergang 155
gefordert. Werden Artikel aus dem zweiten Kommissioniergang 155 benétigt, wird der
zum Kommissionieraufirag erst teilweise befiillte Versandtréiger 73 von der Kommissio-
nierbahn 161 des Kommissionierplatzes 156 im ersten Kommissioniergang 155 auf die
Férderbahn 160 eingeschleust und von dieser tiber die Férderumlaufbahn 147 zur Forder-
bahn 160 im zweiten Kommissioniergang 155 und danach zu einem der Kommissionier-
plétze 156 gefSrdert, an dem die zu diesem Kommissionieraufirag bendtigten Artikel in
zumindest einem Vorratstréiger 74 bereitgestellt werden. Dort angekommen, wird der
Kommissionierperson 157 wiederum an der Ausgabevorrichtung 162 die Entnahmemenge
angezeigt und von dieser die entsprechende Menge an Packeinheiten 2 in den »teilkommis-
sionierten* Versandtriger 73 kommissioniert. Der Versandtriger 73 kann nun alle zu die-
sem Kommissionieraufirag benstigten Packeinheiten 2 enthalten oder wird er fiir einen
weiteren Kommissioniervorgang zu einem anderen Kommissionierplatz 156 gefordert. Das
Ende des Kommissioniervorganges wird wiederum durch die Kommissionierperson 157 an
der Eingabevorrichtung 162 quittiert.
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In den Auftragspuffer 13 werden die bereits in der Packstation 87 zusammengestellten und
in das Zwischenlager 9 voriibergehend eingelagerten, ersten Versandtréiger 73 sowie die
aus der Kommissionierung entstechenden zweiten Versandtriiger 73 sortiert nach Kunden-

auftrigen zwischengelagert.

Der Auftragspuffer 13 umfasst eine Vielzahl von iiber Ausschleuser (nicht dargestellt) mit
der Forderbahn 94 verbundene und parallel zueinander angeordnete Pufferbahnen 163. Die
Pufferbahnen 163 sind an ihren von der Einlagerseite gegeniiberliegenden Enden mit einer
Fdrderbahn 164 verbunden, mittels welcher die Versandtriiger 73 zur zweiten Beladestati-

on 16, insbesondere eine automatische Stapeleinrichtung 165, zugefiihrt werden. Die zwei-

te Beladestation 16 kann auch mehrere, automatische Stapeleinrichtung 165 umfassen.

Innerhalb einer Pufferbahn 163 werden nur die zu einem Kundenauftrag benétigten Ver-
sandtriger 73 einer Filiale (Verkaufsstelle) zusammengestellt. Umfasst ein Kundenauftrag
Bestellungen aus mehreren Filialen, werden zu jeder dieser Filialen die Versandtriiger 73
in einer eigenen Pufferbahn 163 zusammengestellt. Liegt eine umfangreiche Bestellung ei-
ner Filiale vor, kénnen die Versandtriger 73 auch in mehr als einer Pufferbahn 163 zwi-
schengelagert werden. Sind die fiir eine Filiale bendtigten Versandtriger 73 in einer oder
mehreren Pufferbahnen 163 bereitgestellt, werden diese zur zweiten Stapeleinrichtung 165
gefdrdert und auf eine oder mehrere zweite Ausliefergebinde 17, beispielsweise Rollcon-
tainer, Palette, gestapelt. Ist der Ladestapel auf dem zweiten Ausliefergebinde 17 fertig ge-
stellt, wird der Ladestapel mit einem Sicherungsmittel, beispielsweise einer Folie umge-
ben, und als versandfertige Liefereinheit 166 von einer Fordereinrichtung 167 zur Hebe-
vorrichtung 135 gefSrdert, von dieser auf eine Anliefer- und Versandebene abgesenkt und
danach durch die in Fig. 14 dargestellte Auslagerbahn 136 zu einer der Abgabestationen
137 gefordert, an der die Konsolidierungsperson die Liefereinheit 166 entnimmt und ent-

sprechend einer Auslieferreihenfolge in einer der Ausgangspufferzonen 21 abstellt.

Der zweiten Stapeleinrichtung 165 werden iiber eine F drdereinrichtung 168 von einem

Ausliefergebinde-Speicher 169 leere Ausliefergebinde 17 bereitgestellt.

Im nachfolgenden wird das erfindungsgemiBe Verfahren zum Betreiben eines Lagersys-
tems 1, insbesondere Lagern, Verteilen und/oder Kommissionieren einer Vielzahl ver-
schiedener Packeinheiten 2 beschrieben.
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Im ersten Schritt wird durch den Rechner, insbesondere Lagerverwaltungsrechner, ein
Kundenauftrag erfasst, der eine oder mehrere erste und/oder zweite Ausliefergebinde 15
umfassen kann. Werden die am Wareneingang 3 angelieferten Vorratseinheiten 5 an der
Aufgabestation 28 vom Lagerarbeiter 26 abgegeben, werden an der Priifstation 31 die
Packeinheiten 2 durch Auslesen der Daten aus dem Datentriiger identifiziert und im Ein-

gangslager 4 eingelagert.

Von jeder einzulagernden Packeinheit 2 werden vom Rechner die Artikelei genschaften
bzw. Packeinheiten-Eigenschaften, wie die Abmessungen, das Gewicht, die Dichte, der
Kippfaktor (Verhiltnis zwischen einer Seitenlénge und Héhe der Packeinheit), Stabilitit,
Dichtheit eines Verschlusses einer mit Fliissigkeit gefillten Packeinheit 2, der Verpa-
ckungstyp, beispielsweise Karton, Kunststoff, Tragfihigkeit und/oder Form der Packein-
heit 2 und dgl. erfasst und als Stammdaten in einer Datenbank des Verwaltungssystems
hinterlegt. Aus diesen Artikeleigenschaften wird vorzugsweise durch ein Computerpro-
gramm oder durch empirische Versuche zu jedem Artikel (Packeinheit) eine Fordereigen-

schaft ermittelt.

Das erfindungsgemiBe Lagersystem 1 bevorratet mehrere hunderte bis tausende unter-
schiedliche Artikel, wovon eine Vielzahl der Artikel einer ersten Klassifikationsgruppe,
einer zweiten Klassifikationsgruppe und eine Restmenge einer dritten Klassifikationsgrup-

pe zugeordnet werden. Die Fordereigenschaft definiert diese Klassifikationsgruppen.

Die erste Klassifikationsgruppe umfasst jene Artikel, die fiber das oben beschriebene Pack-
einheiten-Verteilsystem automatisch forderbar, in das erste Zwischenlager 8 automatisch
ein- und auslagerbar und von der ersten Stapeleinrichtung 128 automatisch auf dem Aus-
liefergebinde 15 gestapelt werden kann: Solche Packeinheiten 2 sind in der Regel durch
Kartonagen oder durch auf einem stabilen Untersatz abgestellte und mit einer Kunststoff-
folie umwickelten Verpackungseinheiten und dgl. gebildet.

Die Artikel (Packeinheiten) der zweiten Klassifikationsgruppe sind iiber das oben be-
schriebene Packeinheiten-Verteilsystem nur in einigen Forderabschnitten fSrderbar und
koénnen nicht im ersten Zwischenlager ein- und ausgelagert und iiber die erste Stapelein-

richtung automatisch gestapelt werden.
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Artikel der zweiten Klassifikationsgruppe konnen zusiitzlich noch in Klassifikationsunter-
gruppen auf Basis von Gewichtsklassen und eine andere der Artikeleigenschaften aufge-
teilt werden. So kénnen Artikeln innerhalb der ersten Gewichtsklasse, beispielsweise bis
10 kg, nicht durch das Packeinheiten-Verteilsystem geférdert werden und miissen auf dem
Anliefergebinde 32 an der Packstation 87 auf der Hebevorrichtung 100 bereitgestellt wer-
den. Bei den Artikeln der ersten Klassifikationsuntergruppe handelt es sich um Artikel mit

geringem Gewicht und beispielsweise kleinen Abmessungen.

Artikeln der zweiten Klassifikationsuntergruppe kdnnen automatisch depalettiert und nur
durch einige Forderabschnitte des Packeinheiten- Verteilsystems, insbesondere durch die
Foérderbahn 93 zur Packstation 87 gefdrdert werden. Bei diesen Artikeln handelt es sich um
Artikel der zweiten Gewichtsklasse, beispielsweise groBer 10 kg, die beispielsweise mittels
einer Verpackungsfolie aber ohne stabilen Untersatz zu einer Packeinheit Zusammenge-

fasst sind.

Die Artikel der dritten Klassifikationsgruppe kénnen vom automatischen Packeinheiten-
Verteilsystem nicht gefrdert, in das erste Zwischenlager ein- und ausgelagert und/oder
von der ersten Stapeleinrichtung 128 gestapelt werden. Bei diesen Artikeln handelt es sich
um Sperrigteile, die wie oben beschrieben, die von einem Lagerarbeiter 141 hiindisch auf

ein erstes Ausliefergebinde 15 geladen werden.

Wird ein Kundenaufirag abgearbeitet, wird eine Vorratseinheit 5 vom Eingangslager 4 ent-
nommen. Es ist bereits zum Zeitpunkt der Entnahme der Vorratseinheit 5 und der an der
Aufgabestation 28 vorangegangen Identifizierung der Packeinheiten 2 bekannt, welche
Fordereigenschafi(en) die Packeinheit 2 aufweist und welcher Klassifikationsgruppe die
Packeinheit 2 angehért. ‘

Die aus den Packeinheiten-Eigenschaften (Artikelstammdaten) durch ein am Rechner lau-
fendes Computerprogramm oder empirische Versuche zu jedem Artikel (Packeinheit) er-
mittelte und vom Rechner erfasste Fordereigenschaft bzw. Klassifikationsgruppe wird in
einer Datenbank abrufbar hinterlegt. Wird eine Packeinheit 2 von der Packeinheiten-Iden-
tifikationseinrichtung identifiziert, insbesondere Daten vom Datentréger, beispielsweise
ein Identifikationscode vom Rechner erfasst, wird anhand dieses Identifikationscodes auf

die diesem zugeordnete und aus der Datenbank abrufbaren Packeinheiten-Eigenschaften
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zuriickgegriffen, die erste oder zweite Klassifikationsgruppe festgelegt und eine Packein-
heit 2 automatisch entweder iiber das Packeinheiten-Verteilsystem zur ersten Beladestation
14 oder uiber die Packstation 87 zur zweiten Beladestation 16 gefordert. Werden die Pack-
cinheiten 2 (Sperrigteile) als der dritten Klassifikationsgruppe angehrend festgelegt, wer-
den diese durch das Vorratseinheiten-Verteilsystem unmittelbar in den Lagerbereich 142

des Eingangslagers 4 eingelagert.

Wird ein Kundenaufirag — der tiblicherweise eine Vielzahl von gleichen oder unterschied-
lichen Packeinheiten 2 enthélt — vom Rechner erfasst, ist mit diesem Zeitpunkt bekannt,

wie die Packeinheiten 2 zu diesem Auftrag im Lagersystem 1 verteilt werden milssen.

Packeinheiten der ersten Klassifikationsgruppe:

Werden die Packeinheiten 2 als der ersten Klassifikationsgruppe angehérend identifiziert,
wird die Vorratseinheit 5 durch das Regalforderfahrzeug 43 von der Anliefer- und Ver-
sandebene in die Umlagerebene angehoben und zu einem der beiden Férderumlaufbahnen
48, 49 bis zu wenigstens einer Depalettiereinrichtung 6, 7 gefsrdert. Dort angekommen,
werden die gem#8 einem Kundenaufirag benétigten Packeinheiten 2 vorzugsweise lagen-
weise von der Vorratseinheit 5 depalettiert. Verbleiben auf dem Anliefergebinde 32 noch
zumindest eine Stapellage an Packeinheiten 2, wird die Vorratseinheit 5 in das Eingangsla-
ger 4 riickgelagert. Die depalettierten Packeinheiten 2 werden in oben beschriebener Weise
vereinzelt und zur Kreissortiermaschine 76 gefordert. Dort angekommen, durchlaufen die
Packeinheiten 2 die einzelnen Sortierstufen und werden dabei der ersten Beladestation 14
in einer durch den Rechner mit Eingang des Kundenaufirags vorab berechneten réumlichen
Beladungskonfiguration ermittelten Beladereihenfolge zugefordert. Die Stapelung der
Packeinheiten 2 auf dem ersten Ausliefergebinde 15 erfolgt in bevorzugter Weise automa-
tisch durch die erste Stapeleinrichtung 128. Genauso gut kann die Stapelung auch durch

einen Lagerarbeiter manuell durchgefiihrt werden.

Umfasst ein Kundenaufirag mehrere erste Ausliefergebinde tauscht die Wechseleinrich-
tung das mit einem Ladestapel vollstindig beladene Ausliefergebinde durch ein leeres
Ausliefergebinde aus. Das beladene Ausliefergebinde 15 wird in oben beschriebener Weise

gemeinsam mit der Ladehilfe 130 zur Wickelstation 132 gefordert und der Ladestapel mit
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einem Sicherungsmittel umgeben, ehe die versandfertige Liefereinheit 133 in den Konsoli-
dierungsbereich 18 gefdrdert und auf einer Abgabestation 137 bereitgestellt wird.

Packeinheiten der zweiten Klassifikationsgruppe:

Umfasst der Kundenauftrag Packeinheiten 2 der zweiten Klassifikationsgruppe, werden im
zweiten Zwischenlager 9 bereitgestellte Versandtriéiger 73 der ersten und/oder zweiten
Klassifikationsuntergruppe, daher Versandtriger 73, die Artikel der ersten Gewichtsklasse
oder zweiten Gewichtsklasse enthalten, durch das Regalforderfahrzeug 148 ausgelagert
und in den Auftragspuffer 13 gefordert.

Andererseits kann der Kundenauftrag auch zumindest einen Kommissionieraufirag umfas-
sen. Dazu wird im zweiten Zwischenlager 9 ein leerer Versandtréiger 73 an zumindest ei-
nem Kommissionierplatz 156 mit dem zu diesem Kommissionieraufirag benétigten Pack-
einheiten 2, insbesondere der ersten Klassifikationsuntergruppe (ersten Gewichtsklasse),
befullt und nach Fertigstellung des Kommissionierauftrags ebenso in den Auftragspuffer
13 gefSrdert. Sind nun die zu einem Kundenaufirag im Auftragspuffer 13 in oben beschrie-
bener Weise sortierten Versandtriger 73 zusammengestellt, werden diese zur zweiten Be-
ladestation 16 gefSrdert und an dieser automatisch gestapelt. Genauso gut kdnnen die Ver-

sandtrdger 73 auch von einem Lagerarbeiter manuell gestapelt werden.

Danach wird der Ladestapel am Ausliefergebinde 17 mit einem Sicherungsmittel umgeben,
ehe sie in den Konsolidierungsbereich 18 gefrdert und an den Abgabestationen 137 be-

reitgestellt werden.

Das zweite Zwischenlager 9 enth3lt einen begrenzten Lagerbestand an unterschiedlichen
Packeinheiten 2 in den Versorgungs- und Versandtriigern 73, 74. Wird ein Mindestbestand
an Packeinheiten 2 in den Versorgungs- und/oder Versandtrigern 73, 74 erreicht, wird vom
Rechner ein Nachschubauftrag erfasst.

Miissen Packeinheiten 2 der ersten Gewichtsklasse gem#f dem Nachschubauftrag im Ver-
sand- und/oder Versorgungstriiger 73, 74 in das zweite Zwischenlager 9 nachgelagert wer-
den, wird gem#B diesem Aufirag vom Regalfrderfahrzeug 43 aus dem Eingangslager 4

zumindest eine Vorratseinheit 5 ausgelagert und durch das Vorratseinheiten-Verteilsystem
zur Packstation 87 gefbrdert. An der Packstation 87 ist die Ein- und/oder Ausgabevorrich-
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tung 92 vorgesehen, an der dem Lagerarbeiter 88 die Anzahl der zu befiillenden Versand-
und Versorgungstriger 73, 74 und die Befillimenge je Versand- und Versorgungstriger 73,
74 angezeigt werden. Der Lagerarbeiter 88 entnimmt von der Vorratseinheit 5 die Pack-
einheiten 2 und beflllt nacheinander die erforderliche Anzahl an Versand- und Versor-
gungstréger 73, 74. Das Ende eines Beflillvorganges eines Versand- oder Versorgungstri-
gers 73, 74 wird an der Eingabevorrichtung 92 quittiert. Mit der Quittierung wird der Ver-
sand- oder Versorgungstriger 73, 74 automatisch in das zweite Zwischenlager 9 gefordert
und dort vom Regalférderfahrzeug 148 eingelagert. Die Befiillmenge der Versand- und
Versorgungstréiger 73, 74 wird vom Rechner mittels der Stammdaten in der Datenbank zu

Jjedem Artikel, insbesondere iiber deren Abmessungen berechnet.

Wird ein Nachschubaufirag fiir Packeinheiten 2 der zweiten Gewichtsklasse vom Rechner
erfasst, wird durch das Regalfdrderfahrzeug 43 aus dem Eingangslager 5 zumindest eine
Vorratseinheit 5 ausgelagert und diese zur Depalettiereinrichtung 6, 7 gefordert, an der
Vereinzelungsbahn 75 vereinzelt und an der Abzweigung auf die Férderbahn 93 zur Pack-
station 87 ausgeschleust und zur Packstation 87 gefrdert. Dem Lagerarbeiter 88 wird an
der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 92 die Anzahl der zu befiillenden Versandtréger 73
und die Befiillmenge je Versandtriiger 73 angezeigt. Das Ende eines Befiillvorganges wird
wiederum an der Eingabevorrichtung 92 quittiert. Mit der Quittierung wird der Versand-
tréiger 73 automatisch in das zweite Zwischenlager 9 gefSrdert und dort vom Regalftrder-
fahrzeug 148 eingelagert.

Packeinheiten der dritten Klassifikationsgruppe:

Die Packeinheiten 2 (Sperrigteile)-der dritten Klassifikationsgruppe werden direkt im Ein-
gangslager 5 aus einem hierflir vorgesehenen Lagerbereich 142 tiber einen Verteilwagen
von einem Lagerarbeiter 141 entnommen und auf ein erstes Ausliefergebinde 15 geladen.
Der Lagerarbeiter 141 erhlt nach Identifizierung der »teilfertigen* Liefereinheit 133, bei-
spielsweise durch scannen eines Barcodes, an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 143
Informationen iiber die aus dem Lagerbereich 142 zu entnehmenden Packeinheit(en) 2 und
eine Entnahmemenge dieser Packeinheit 2. Das Ende des Kommissioniervorgangs wird an
einer Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 143 quittiert und die versandfertige Liefereinheit
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133 zum Konsolidierungsbereich 18 gefdrdert und auf einer Abgabestation 137 bereitge-
stellt.

Die versandfertigen Liefereinheiten 133, 166 werden iiber die Hebevorrichtung 135 auf die
Anliefer- und Versandebene abgesenkt und iiber die Auslagerbahn 136 zu den Abgabesta-
tionen 137 geférdert. Dort angekommen, werden sie von einer Konsolidierungsperson vor-
zugsweise mittels eines Gabelstaplers 138 abgeholt und zu den Stellplitzen 23 in den Aus-
gangspufferzonen 21 transportiert und dort in der durch den Rechner gem4B einem Kun-
denaufirag festgelegten Auslieferreihenfolge auf den Stellplitzen 23 abgestelit.

Die Konsolidierungsperson kommuniziert tiber eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
170 mit dem Rechner, in dem in einer Datenbank eine elektronische Kundenaufiragsliste
hinterlegt ist. Zusétzlich umfasst der Rechner ein Routenplanungsmodul, mittels welchem
aus dem vom Rechner erfassten Kundenaufirag ein optimierter Routenplan, in der eine
oder mehrere Filialen angefahren werden, und/oder die optimierte Auslieferreihenfolge
bzw. optimierte Beladung des Laderaumes auf dem Ausliefer-Transportfahrzeug 171 (Fig.
14) berechnet wird. Ein Kundenaufirag eines Handelsunternehmens umfasst iiblicherweise
Bestellungen aus mehreren Verkaufsstellen (Filialen), sodass bei der Optimierung der Be-
ladung des Laderaumes die Liefereinheiten 133, 166 in der richtigen Auslieferreihenfolge
geladen werden miissen. Die Liefereinheiten 133, 166 die als letztes ausgeliefert werden,
miissen in der tiefsten Ladeposition im Laderaum geladen werden, wihrend die Lieferein-
heiten 133, 166, die als erstes ausgeliefert werden, in der vordersten Ladeposition im Lade-

raum geladen werden milssen.

Ist ein Kundenaufirag im Komolidiemgsbereich 18 fertig zusammengestellt, werden die
Liefereinheiten 133, 166 am Warenausgang 19 auf die Ausliefer-Transportwagen 171, ins-

besondere Lastwagen, geladen, die an Auslieferungsstationen 172 andocken.

In Fig. 15 ist ein Lagersystem 175 in Form eines Blockdiagramms dargestellt. Wie daraus
zu erkennen ist, betreffen die rechts zur strichlierten Senkrechten dargesteliten Blscke das
oben beschriebene Lagersystem 1. Die links zur strichlierten Senkrechten dargestellten

Blocke stellen eine Erweiterung des Lagersystems 1 dar.
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Das modifizierte Lagersystem 175 umfasst demnach zusitzlich einen zweiten Warenein-
gang 173 und ein drittes Zwischenlager 174, beispielsweise ein Hochregallager. Das dritte
Zwischenlager 174 ist vom ersten und zweiten Zwischenlager 8, 9 getrennt angeordnet.
Ebenso ist der Wareneingang 173 vom Wareneingang 3 entkoppelt. Wie nicht niher darge-
stellt, werden die am Wareneingang 173 angelieferten Versandeinheiten (Liefereinheiten)
von Aufgabestationen in das dritte Zwischenlager 174 durch ein Versandeinheiten-Ver-
teilsystem eingelagert und zur Konsolidierung durch das Versandeinheiten- Verteilsystem
ausgelagert und zu einer von mehreren Abgabestationen gefSrdert. Die Versandeinheit
wird durch ein Anliefergebinde, beispielsweise eine EURO-Palette, und auf ihm gestapel-
te, sortenreine oder unterschiedliche Packeinheiten (Artikel) gebildet.

Das dritte Zwischenlager 174, insbesondere das Versandeinheiten-Verteilsystem ist in der
Osterreichischen Patentanmeldung A 783/2008 der gleichen Anmelderin beschrieben und

wird zum Gegenstand dieser Offenbarung gemacht.

Es handelt sich beispielsweise um Packeinheiten, welche im dritten Zwisbhenlager 174
eine sehr hohe Umschlaghéufigkeit besitzen, so genannte Super-Schnelldreher (Super A-
Artikel), d.h. pro Zeiteinheit werden sehr grofle Mengen umgeschlagen und treten statis-
tisch gesehen, sehr hiufig in Kundenauftrigen auf. Die Packeinheiten werden im dritten
Zwischenlager 174 nur fiir zwei bis sieben Tage zwischengelagert. Die Versandeinheiten
werden in der Form wie sie angeliefert werden auch ausgeliefert, daher wird kein Kommis-
sionierschritt durchgefiihrt.

Hingegen werden im oben beschriebenen Lagersystem 1 Packeinheiten 2 manipuliert, wel-
che eine hohe Umschlaghiufigkeit besitzen, so genannte Schnelldreher (A-Artikel), und
Packeinheiten 2, die eine mittlere oder niedrige Umschlaghiufigkeit besitzen, so genannte
Mittel- und Langsamdreher (B-Artikel, C-Artikel).

Ein Kundenauftrag kann mehrere, beispielsweise drei Kommissionieraufirige umfassen.
GeméB einem ersten Kommissionierauftrag werden die Packeinheiten 2 an der ersten Be-
ladestation 14 auf das erste Ausliefergebinde 15 geladen. Gem#B einem zweiten Kommis-
sionieraufirag werden die Versandtréiger 73 an der zweiten Beladestation 16 auf das zweite
Ausliefergebinde 17 geladen. GemiB einem dritten Kommissionierauftrag werden die
Packeinheiten 2 an der dritten Beladestation 146 auf das dritte Ausliefergebinde geladen.
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Ein wesentlicher Vorteil besteht nun darin, dass diese Kommissionieraufiriige parallel ab-
gearbeitet und entkoppelt davon, eine oder mehrere Versandeinheiten aus dem dritten Zwi-
schenlager 174 ausgelagert und im Konsolidierungsbereich 18 gem#B einem Kundenauf-
trag bereitgestellt werden konnen, wie in Fig. 15 des Blockdiagramms dargestellt. Der La-
ger- und Verteilprozess der Versandeinheiten, die Super-Schnelldreher-Packeinheiten ent-
halten, ist nicht durch die Lager-, Kommissionier- und Verteilprozesse der Packeinheiten 2
im Lagersystem 1 blockiert. Ebenso wird im Lagersystem 1 eine Entkoppelung der Lager-,
Kommissionier- und Verteilprozesse zwischen den Packeinheiten 2 der ersten, zweiten und

dritten Klassifikationsgruppe erreicht.

Der Kundenaufirag kann nun die Liefereinheit(en) 133, 166 und/oder Versandeinheit(en)
umfassen und erhilt die Konsolidierungsperson im oben beschriebenen Konsolidierungs-
bereich 18 nacheinander die versandfertigen Liefer- und/oder Versandeinheit(en). Sie wird
nicht zu einem Zeitpunkt von Liefer- und Versandeinheiten . iiberhiuft. Die Liefereinhei-
ten 133, 166 und/oder Versandeinheiten werden sodann im Konsolidierungsbereich 18 in
einer fiir den Transport auf dem Ausliefer-Transportfahrzeug 171 geméB dem Kundenauf-
trag festgelegten Auslieferreihenfolge zusammengestellt und in dieser Reihenfolge an den
Auslieferungsstationen 172 im Warenausgang 19 auf das Ausliefer-Transportfahrzeug 171

geladen.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten des Lagersystems 1,
wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschréinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombi-
nationen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Varia-
tionsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstiindliche Er-
findung im Ko6nnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch si@mtliche denkbaren Ausfithrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante moglich sind, vom
Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis
des Aufbaus des Lagersystems 1, dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaBstiblich

und/oder vergréfert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigenstindige, erfin-

derische oder erfindungsgemifle Losungen darstellen.
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Bezugszeichenaufstellung

Lagersystem
Packeinheit
Wareneingang
Eingangslager
Vorratseinheit

Depalettiereinrichtung
Depalettiereinrichtung
Zwischenlager
Zwischenlager

Auftragspuffer
Beladestation
Ausliefergebinde

Beladestation
Ausliefergebinde
Konsolidierungsbereich
Warenausgang
Eingangspufferzone

Ausgangspufferzone
Stellplatz

Stellplatz

Anlieferungsstation
Lieferanten-Transportfahrzeug

Lagerarbeiter

Verteilwagen

Aufgabestation

Fdrderbahn

Ein- und/oder Ausgabevorrichtung

Priifstation
Anliefergebinde
Lesegeriit
Lagerbereich
Lagerbereich

36
37
38
39
40

41
42
43

45

46
47
48
49
50

51
52
53
54
55

36
57
58
59
60

61
62
63

65

66
67
68
69
70

26705

Lagerregal

Gasse

Lagerkanal
Férderumlaufbahn
Einlagerbahn

Verteilerbahn
Bereitstellungsbahn
Regalftrderfahrzeug
UmsetzfSrdervorrichtung
Plattform -

Fdrdervorrichtung

Ein- und Auslagerungsvorrichtung
Férderumlaufbahn
Férderumlaufbahn

Einlagerbahn

Auslagerbahn
Forderbahn
Forderbahn
Férderbahn
Verbindungsbahn

Umsetzfordervorrichtung
UmsetzfSrdervorrichtung
Stapelvorrichtung
Sortiereinrichtung
Sammelstation

Hebevorrichtung
Pufferplatz
Fordertechnik
Ausschleusbahn
Einschleusbahn

Férderbahn
Stapelvorrichtung
Handhabungseinrichtung
Ladungstriger
Férderbahn
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7
7
73
74
75

76
77
78
79
80

81
82
83
84
85

86
87
88
89
90

91
92
93
94
95

96
97
98
99
100

101
102
103
104
105
106

A

Hebevorrichtung
Forderbahn
Versandtriger
Versorgungstriiger
Vereinzelungsbahn

Kreissortiermaschine
Einrichtung
Einrichtung
Forderrichtung
Schiebeeinrichtung

Férderrolle
Drehvorrichtung
Kippvorrichtung
Drehvorrichtung
Einschleusforderer

Transportunterlage
Packstation
Lagerarbeiter
Bereitstellungsbahn
Bereitstellungsbahn

Einschleusbahn

Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
Forderbahn

Férderbahn

Fo8rderbahn

Abstlitzplatte
Bereitstellungsbahn
Verteilwagen
Riicklagerbahn
Hebevorrichtung

AnlieferfSrderbahn
Einlagerbahn
RegalfSrderfahrzeug
SortierfSrdereinrichtung

107
108
109
110
111

112
113
114
115
116

117
118
119
120
121

122
123
124
125
126

127
128
129
130
131

132
133
134
135
136

137
138
139
140
141

Transportumlauf
Lagerregal
Lagerregal
Gasse
Lagerkanal

Plattform
Bereitstellungsbahn
Bereitstellungsbahn
Pufferbahnhof
Ausschleuser

Drehvorrichtung
Auftragskanal
Uberlaufkanal
Packeinheitengruppe
Auslagerbahn

Beschickungsférderbahn
Plattform

Uberlaufbahn
Pufferbahnhof
Ausschleuser

Drehvorrichtung
Stapeleinrichtung
Fodereinrichtung
Ladehilfe
Fédereinrichtung

Wickelstation
Liefereinheit (Collis)
Fédereinrichtung
Hebevorrichtung
Auslagerbahn

Abgabestation
Gabelstapler
Nachriistvorrichtung
Abgabestation
Lagerarbeiter
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142
143
144
145
146

147
148
149
150
151

152
153
154
155
156

157
158
159
160
161

162
163
164
165
166

167
168
169
170
171

172
173
174
175

—‘#8-

Lagerbereich

Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
Aufgabestation

Fédereinrichtung

Beladestation

Férderumlaufbahn
Regalforderfahrzeug
Lagerregal
Lagerkanal

Gasse

Plattform
Einlagerbahn
Auslagerbahn
Kommissioniergang
Kommissionierplatz

Kommissionierperson
Durchlaufkanal
Ubergabebereich
Férderbahn
Kommissionierbahn

Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
Pufferbahn

Forderbahn

Stapeleinrichtung

Liefereinheit

Férdereinrichtung
Fordereinrichtung
Ausliefergebinde-Speicher

Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
Ausliefer-Transportfahrzeug

Auslieferungsstation
Wareneingang
Zwischenlager
Lagersystem
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Patentanspriiche
1. Verfahren zum Betreiben eines Lagersystem (1; 175), bei dem eine Vielzahl

von verschiedenen Packeinheiten (2) auf Anliefergebinden (32) als Vorratseinheiten (5)in
einem Eingangslager (4) eingelagert wird, dadurch gekennzeichnet, dass Packeinheiten-
Eigenschaften in einer Datenbank erfasst und fiir die Packeinheiten (2) aus den Packeinhei-
ten-Eigenschaften eine Férdereigenschaft ermittelt und von einem Rechner den Packein-
heiten (2) eine Klassifikationsgruppe zugeordnet wird und dass die Packeinheiten (2) im
Lagersystem (1; 175) entsprechend der Klassifikationsgruppe verteilt, zwischengelagert
und auf Ausliefergebinde (15, 17) geladen werden.

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dic Packeinhei-
ten-Eigenschaften wie, durch die Abmessungen, Gewicht, Dichte, Kippfaktor, Stabilitét,
Tragfdhigkeit und/oder Form der Packeinheiten (2) etc. definiert sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Packeinheiten
(2) vom Rechner nach ihren Fordereigenschafien unterschiedlichen Klassifikationsgruppen
zugeteilt und die Packeinheiten (2) im Lagersystem (1; 175) entsprechend der Klassifika-
tionsgruppen koordiniert unterschiedlich verteilt, zwischengelagert und auf Auslieferge-
binde (15, 17) geladen werden.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packeinheiten (2) der ersten Klassifikationsgruppe durch zumindest eine Depalettier-
einrichtung (6, 7) von den Vorratseinheiten (5) depalettiert, in einem ersten Zwischenlager
(8) eingelagert und die fiir einen Kommissionieraufirag benstigten Packeinheiten (2) aus-
gelagert und zu einer ersten Beladestation (14) zugefiihrt und in dieser auf ein erstes Aus-

liefergebinde (15) geladen werden.

N2008/12500

26/05 2008 MO 186:36 [SE/EM NR 73791

49/77

dose




853 15:58:38 . .2.6.-0.5'—.2908. 50/77
-2-
5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

die Packeinheiten (2) der ersten Klassifikationsgruppe nach der Depalettierung von den
Vorratseinheiten (5) vereinzelt und in mehreren Stufen sortiert zur ersten Beladestation

(14) gefordert werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in einer der Sor-
tierstufen die Packeinheiten (2) durch ein Packeinheiten- Verteilsystem nach, vom Rechner
vorgegebenen Sortierkriterien, insbesondere Lager- oder Leistungskennzahl des Verteilsys-
tems in einem seiner Forderabschnitte, zu diesen Sortierkriterien zugeordneten Lagerregale

(108, 109) in das erste Zwischenlager (8) gefordert werden.,

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in einer der Sor-
tierstufen die Packeinheiten (2) durch ein Packeinheiten-Verteilsystem nach, vom Rechner
vorgegebenen Sortierkriterien, insbesondere eine Lagerkennzahl, auf die zu diesen Sortier-

kriterien zugeordneten Lagerpositionen in das erste Zwischenlager (8) gefordert werden.

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in einer der Sor-
tierstufen die Packeinheiten (2) durch ein Packeinheiten-Verteilsystem nach Kommissio-
nicrauftréigen sortiert in auftragsbezogene Lagerkanile (118) im ersten Zwischenlager (8)

eingelagert werden.

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in einer der Sor-
tierstufen die zu einem Kommissionieraufirag benétigten Packeinheiten (2) durch ein
Packeinheiten-Verteilsystem aus ﬁuﬁragsbezogenen Lagerkanilen (118) im ersten Zwi-
schenlager (8) mehrere Packeinheitengruppen (120) parallel ausgelagert und die Packein-
heitengruppen (120) in eine definierte Reihenfolge sortiert werden.

10, Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass bei der

Einlagerung der Packeinheiten (2) in die auftragsbezogenen Lagerkanile (118) und Ausla-
gerung der Packeinheitengruppen (120) aus den aufiragsbezogenen Lagerkanilen (118) die
Packeinheiten (2) und Packeinheitengruppen (120) zusétzlich nach, vom Rechner vorgege-

benen Sortierkriterien in eine durch ihre rdumliche Beladungskonfiguration in einem Lade-
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stapel auf dem ersten Ausliefergebinde (15) ermittelte Beladungsreihenfolge sortiert wer-

den.

11. Verfahren nach Anspruch 5 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass in einer
der Sortierstufen die Packeinheiten (2) innerhalb einer Packeinheitengruppe (120) durch
ein Packeinheiten-Verteilsystem nach, vom Rechner vorgegebenen Sortierkriterien sortiert

und anschlieBend zur ersten Beladestation (15) gefordert werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packeinheiten (2) durch die Depalettiereinrichtung (6, 7) von den Vorratseinheiten ()]
depalettiert und vereinzelt werden, wobei die aus der zumindest einen enthommenen Sta-
pellage vereinzelten Packeinheiten (2) gemiB einem Kommissionieraufirag in entsprechen-
der Anzahl in wenigstens einen auftragsbezogenen Lagerkanal (118) des ersten Zwischen-
lagers (8) und die verbleibende Anzahl an Packeinheiten (2) in wenigstens einen freien
Lagerkanal (111) eingelagert werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packeinheiten (2) der zweiten Klassifikationsgruppe in einer Packstation (87) auf La~
dungstréiger (69) umgepackt und die Ladungstriger (69) in einem zweiten Zwischenlager
(9) eingelagert werden.

14, Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass in der Packsta-
tion (87) die Packeinheiten (2) in, durch den Ladungstriger (69) gebildeten Versorgungs-
trdiger (74) oder ersten Versandtrﬁger (73) umgepackt werden und dass die Packeinheiten
(2) mittels der Versorgungstréger (74) an mindestens einem Kommissionierplatz (156) be-
reitgestellt und die zu einem Kommissionierauftrag benétigten Packeinheiten (2) aus zu-
mindest einem Versorgungstriger (74) entnommen und in mindestens einen zweiten Ver-

sandtriger (73) kommissioniert werden.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass vom Rechner
ein Kundenauftrag erfasst wird und gem#8 diesem Kundenauftrag die bendtigten ersten

Versandtriiger (73) aus dem zweiten Zwischenlager (9) ausgelagert und/oder die benétigten
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zweiten Versandtréager (73) nach der Kommissionierung tiber ein Versandtriger-Verteil-
system zu einer zweiten Beladestation (16) zugefithrt und in dieser auf ein zweites Auslie-

fergebinde (17) geladen werden.

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Zwi-
schenlager (9) Durchlaufkanile (158) aufweist, welche jeweils an ihrem dem Kommissio-
nierplatz (156) zugewandten Ende eine Entnahmeposition aufweisen, in der die Versor-
gungstriger (74) bereitgestellt werden und eine Kommissionierperson (157) aus dem Ver-
sorgungstréiger (74) die Packeinheiten (2) gemiB dem Kommissionieraufirag entnehmen
kann, und an seinem dem Kommissionierplatz (156) zugewandten Ende einen Ubergabe-
bereich (159) aufweist, wo die vom Zwischenlager (9) zugefiihrten Versorgungstriger (74)
an den Durchlaufkanal (158) iibergeben werden.

17. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die ers-
ten und zweiten Versandtréger (73) vor der Beladung auf das zweite Ausliefergebinde (17)

nach Kundenauftriigen sortiert, in einem Auftragspuffer (13) bereitgestellt werden.

18. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Vorratseinheit (5) vom Eingangslager (4) zur Packstation (87) gefdrdert und an dieser
Packeinheiten (2) der zweiten Klassifikationsgruppe in zumindest einen ersten Versandtri-
ger (73) oder Versorgungstrager (74) umgepackt werden, wenn im zweiten Zwischenlager
(9) eine Lagerkennzahl, insbesondere ein Lagerbestand an Versand- oder Versorgungstri-

ger (73) einen Sollwert unterschreitet.

19. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Vorratseinheit (5) vom Eingangslager (4) zu einer Depalettiereinrichtung (6, 7) gefordert

und an dieser Packeinheiten (2) depalettiert und danach an der Packstation (87) in zumin-
dest einen ersten Versandtriiger (73) umgepackt werden, wenn im zweiten Zwischenlager
(9) eine Lagerkennzahl, insbesondere ein Lagerbestand an Versand- oder Versorgungstri-

gemn (73, 74) einen Sollwert unterschreitet.
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20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packeinheiten (2) einer dritten Klassifikationsgruppe als Vorratseinheiten (5) im Ein-
gangslager (4) bereitgestellt und aus diesem die, fiir einen Kommissionierauftrag benétig-
ten Packeinheiten (2) ausgelagert und auf das zu diesem Kommissionierauftrag bereitge-

stellte, erste Ausliefergebinde (17) geladen werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packeinheiten (2) durch Auslesen von Daten aus einem Datentriiger auf der Vorratsein-
heit (5) oder ein Bildverarbeitungssystem identifiziert und zur jeweiligen Klassifikations-
gruppe zugeordnet werden und die Verteilung der Packeinheiten (2) koordiniert gesteuert
wird, dass die Packeinheiten (2) der ersten Klassifikationsgruppe nach der Depalettierein-
richtung (6, 7) von einem Packeinheiten-Verteilsystem der ersten Beladestation (14) und
die Packeinheiten (2) der zweiten Klassifikationsgruppe der Packstation (87) zugefiihrt

werden.

22, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Eingangslager
(4) Lagerregale (36) mit in iibereinander liegenden Lagerebenen nebeneinander angeordne-
ten Lagerkanélen (38) und ein Vorratseinheiten-Verteilsystem aufweist, wobei die Vorrats-
einheiten (5) von Anlieferungsstationen (24) im Wareneingang (3) ibernommen und dem
Vorratseinheiten-Verteilsystem zugefiihrt und von diesem basierend auf einer, vom Rech-
ner ermittelten Lagerkennzahl, wie ein Lagerfilllgrad und/oder Lagerbestand an Vorrats-
einheiten (5) im Eingangslager (4) auf die Lagerregale (36) verteilt werden.

23. Verfahren nach einem ﬁer Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vorratseinheiten-Verteilsystem auf einer Anliefer- und Versandebene eine unmittelbar
an einer Stirnseite der Lagerregale (36) anschlieBende Frderumlaufbahn (39) aufweist,
wobei die angelieferten Vorratseinheiten (5) an der Férderumlaufbahn (39) umlaufen,
wenn die Leistungskennzahl des Versandeinheiten-Verteilsystems, wie die Auslastung des

Versandeinheiten-Verteilsystems in einem seiner Forderabschnitte einen Sollwert erreicht.

24, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
das Eingangslager (4) in Lagerbereiche (34, 35) aufgeteilt ist und das Vorratseinheiten-
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Verteilsystem auf einer Umlagerebene unmittelbar an einer Stirnseite der Lagerregale (36)
anschliefende Forderumlaufbahnen (48, 49) aufweist, wobei die Vorratseinheiten (5) aus
dem ersten Lagerbereich (34) iiber das Vorratseinheiten-Verteilsystem zur ersten Férder-
umlaufbahn (48) und aus dem zweiten Lagerbereich (35) iiber das Vorratseinheiten-Ver-
teilsystem zur zweiten Férderumlaufbahn (49) und danach von den Férderumlaufbahnen
(48, 49) jeweils zu zumindest einer Depalettiereinrichtung (6, 7) gefSrdert werden.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
der auf dem ersten Ausliefergebinde (15) aufgebaute Ladestapel mit einem Sicherungsmit-
tel, insbesondere eine Folie, umgeben und danach als versandfertige Liefereinheit (133)
auf einer von mehreren Abgabestationen (137) in einem Konsolidierungsbereich (18) be-

reitgestellt wird.

26, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
der auf dem zweiten Ausliefergebinde (17) aufgebaute Ladestapel mit einem Sicherungs-
mittel, insbesondere eine Folie, umgeben und danach als versandfertige Liefereinheit (166)
auf einer von mehreren Abgabestationen (137) in einem Konsolidierungsbereich (18) be-

reitgestellt wird.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass
die Liefereinheiten (133, 166) von den Abgabestationen (137) entnommen und in einem
Konsolidierungsbereich (18) in einer fiir den Transport auf einem Ausliefer-Transportfahr-
zeug (171), insbesondere LKW, durch einen Kundenauftrag festgelegten Auslieferreihen-
folge zusammengestellt werden, iﬁ welcher die Versandeinheiten (5) an Auslieferungssta-
tionen (172) im Warenausgang (19) auf das Ausliefer-Transportfahrzeug (171) geladen

werden.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass
im Lagersystem (175) ein drittes Zwischenlager (174) vorgesehen ist, und folgende Schritte

umfasst:
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a)  Einlagerung und Verteilung von Versandeinheiten durch ein Versandeinheiten-Ver-

teilsystem in das dritte Zwischenlager (174);

b)  Auslagerung zumindest einer Versandeinheit durch das Versandeinheiten-Verteil-
system und Bereitstellung der Versandeinheit im Konsolidierungsbereich (18) gema5

einem vom Rechner erfassten Kundenaufirag;

¢)  Verteilung und Kommissionierung der Packeinheiten (2) wenigstens einer Lieferein-
heit (133, 166) sowie Bereitstellung der Liefereinheit (133, 166) im Konsolidie-
rungsbereich (18) gem4B dem Kundenauftrag; und

d)  Zusammenstellung der Versand- und Liefereinheiten (133, 166) im Konsolidierungs-
bereich (18) in einer fur den Transport auf einem Ausliefer-Transportfahrzeug (171)
gemiB dem Kundenaufirag festgelegten Auslieferreihenfolge, wobei die Schritte a)
bis d) parallel ablaufen.

29, Lagersystem (1; 175) zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 28, umfassend ein Eingangslager (4), in das eine Vielzahl von verschiedenen
Packeinheiten (2) auf Anliefergebinden (32) als Vorratseinheiten (5) eingelagert wird, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Rechner vorgesehen ist, durch welchen Packeinheiten-
Eigenschaften erfasst und daraus eine Férdereigenschaft fiir die Packeinheiten (2) ermittelt
sowie den Packeinheiten (2) eine Klassifikationsgruppe zuordenbar ist, wobei der Rechner
mit einer Datenbank verbunden ist, in welcher die Packeinheiten-Eigenschaften hinterlegt
sind, und das Lagersystem (1; 175) die Packeinheiten (2) entsprechend der Klassifikations-
gruppe verteilt.

30. Lagersystem nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Depalettiereinrichtung (6, 7) zum Umladen der Packeinheiten (2) der ersten Klassifi-
kationsgruppe von den Vorratseinheiten (5) auf ein Packeinheiten-Verteilsystem, ein erstes
Zwischenlager (8) zur temporiiren Lagerung dieser Packeinheiten (2) und eine zur Zufith-

rung der Packeinheiten (2) mit dem Packeinheiten-Verteilsystem verbundene, erste Bela-
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destation (14) zum Beladen der Packeinheiten (2) auf ein erstes Ausliefergebinde (15) vor-

gesehen ist.

31. Lagersystem nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass ¢in Vorrats-
einheiten-Verteilsystem und ein Packeinheiten- Verteilsystem und zumindest eine Depalet-
tiereinrichtung (6,7) zum Umladen der Packeinheiten (2) der zweiten Klassifikationsgruppe
und zumindest eine Packstation (87) zum Beladen zumindest eines durch einen Ladungs-
tréiger (69) gebildeten Versorgungstriigers (74) oder ersten Versandtrigers (73) sowie ein
zweites Zwischenlager (9) zur temporiren Lagerung der Ladungstréiger (69) vorgesehen
ist, wobei einerseits das Vorratseinheiten-Verteilsystem das Eingangslager (4) und die
Packstation (87) und andererseits das Packeinheiten-Verteilsystem die Depalettiereinrich-
tung (6, 7) und die Packstation (87) verbindet.

32. Lagersystem nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein
Kommissionierplatz (156) vorgesehen ist, an dem die zu einem Kommissionierauftrag be-
nétigten Packeinheiten (2) aus zumindest einem Versorgungstriiger (74) entnommen und in

mindestens einen zweiten Versandtriger (73) kommissioniert werden.

33. Lagersystem nach Anspruch 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein Aufiragspuffer (13) vorgesehen ist, welcher durch ein Versandtriger-Verteil-
system mit dem zweiten Zwischenlager (9) und einer zweiten Beladestation (16) zum Be-

laden der Packeinheiten (2) auf ein zweites Ausliefergebinde (17) verbunden ist.

34. Lagersystem nach Ansi:ruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass das Packein-
heiten-Verteilsystem eine, der Depalettiereinrichtung (6, 7) nachgeordnete Vereinzelungs-
einrichtung zur Vereinzelung der von den Vorratseinheiten (5) depalettierten Packeinheiten

(2) der ersten Klassifikationsgruppe aufweist.

35. Lagersystem nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass das Packein-

heiten-Verteilsystem eine Kreissortiermaschine (76) umfasst.
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36. Lagersystem nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass das Packein-

heiten-Verteilsystem einen Pufferbahnhof (115, 125) und Ausschleuser (116, 126) umfasst.

37. Lagersystem nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass das Packein-
heiten-Verteilsystem mehrere, Packeinheitengruppen (120) aus dem ersten Zwischenlager
(8) abtbrdernde Auslagerbahnen (121), eine diese verbindende Sortierfrdereinrichtung
(104) und zumindest eine die Packeinheitengruppen (120) von der SortierfSrdereinrichtung

(104) tibernehmende und in einer bestimmten Reihenfolge abliefernde Beschickungsfor-

derbahn (122) umfasst.

TGW Mechanics GmbH
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r. Giinter Secklehner
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