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(54) LAGERSYSTEM

(57) Lagersystem (1; 18) mit zumindest einer
Regal ebene (3, 4, 5, 6, 7), die zumindest
eine Fahrgasse (10), entlang der Fahrgas-
se (10) befindliche Regale (8, 9; 19, 20) mit
Lagerplatzen (L) fiir Produkte (P) und ein in
der Fahrgasse (10) verfahrbares Ebenen-
bediengerat (EBG) zum Anfahren der La-
gerplatze (L) umfasst, mit einer Forder-
technik (2; 24) zum Zufiihren und Wegfiih-
ren von Produkten (P) zur bzw. von der
Regalebene (3,4, 5, 6, 7) und mit zumin-
dest einem Zwischenpuffer (Z), in dem von
der Fordertechnik (2; 24) zugefiihrte Pro-
dukte (P) bis zur Einlagerung in einem La-
gerplatz (L) zwischengespeichert werden
und in dem aus Lagerplétzen (L) ausgela-
gerte Produkte (P) bis zu ihrer Ubergabe
auf die Fordertechnik (2; 24) zwischenge-
speichert werden, ist vorgesehen, dass im
Wesentlichen jeder Lagerplatz (L) einen
verfahrbaren Fachboden (F) aufweist und
das Ebenenbediengerét (EBG) Fachbo-
den-Verfahrmittel aufweist, mit denen ein
Fachboden (F) aus dem Lagerplatz (L) in
das Ebenenbediengerat (EBG) und umge-
kehrt sowie vom Ebenenbediengerat
(EBG) in den Zwischenpuffer (Z) und um-
gekehrt transferierbar ist, sodass der
Fachboden (F) nicht auf die Férdertechnik
(2; 24) gelangt.
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Zusammenfassung:

Lagersystem (1; 18) mit zumindest einer Regalebene (3, 4, 5, 6, 7), die zumindest eine
Fahrgasse (10), entlang der Fahrgasse (10) befindliche Regale (8, 9; 19, 20) mit Lagerplitzen
(L) fir Produkte (P) und ein in der Fahrgasse (10) verfahrbares Ebenenbediengerit (EBG)
zum Anfahren der Lagerplitze (L) umfasst, mit einer Férdertechnik (2; 24) zum Zufiihren
und Wegfiihren von Produkten (P) zur bzw. von der Regalebene (3, 4, 5, 6, 7) und mit
zumindest einem Zwischenpuffer (Z), in dem von der Fordertechnik (2; 24) zugefiihrte
Produkte (P) bis zur Einlagerung in einem Lagerplatz (L) zwischengespeichert werden und
in dem aus Lagerplitzen (L) ausgelagerte Produkte (P) bis zu ihrer Ubergabe auf die
Fordertechnik (2; 24) zwischengespeichert werden, ist vorgesehen, dass im Wesentlichen
jeder Lagerplatz (L) einen verfahrbaren Fachboden (F) aufweist und das Ebenenbediengerit
(EBG) Fachboden-Verfahrmittel aufweist, mit denen ein Fachboden (F) aus dem Lagerplatz
(L) in das Ebenenbediengerit (EBG) und umgekehrt sowie vom Ebenenbediengerit (EBG)
in den Zwischenpuffer (Z) und umgekehrt transferierbar ist, sodass der Fachboden (F) nicht
auf die Fordertechnik (2; 24) gelangt.

(Fig.1)
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Lagersystem

In vielen Logistiksystemen, beispielsweise im Lebensmittel- und Textilhandel, stellt sich oft
die Forderung der Zwischenlagerung von Produkten mit unterschiedlichsten MaBen, Formen
und Festigkeiten fiir einen nachfolgenden Kommissioniervorgang oder fiir das direkte

Versenden.

Zur Einsparung von Zeit und Kosten werden an Logistiksysteme immer hohere
Anforderungen an den Automatisierungsgrad gestellt. Es ist bekannt, "schnell drehende”
Produkte, das sind Produkte, die in groBer Zahl und gleicher Form vorliegen, in einem
Hochregallager zu lagern und fiir den Ein- und Auslagervorgang automatisierte und
rechnergesteuerte Regalfahrzeuge zu verwenden. Fiir die Leistungsfahigkeit des
Gesamtsystems ist entscheidend, dass der Kommissioniervorgang, bei dem die Waren fiir
einen Auslieferungsaufirag zusammengestellt werden, rasch und mit hohem
Automatisierungsgrad erfolgen kann, oder dass direkt zu versendende Produkte unter hohem
Automatisierungsgrad rasch in eine Versandstelle gelangen. Bei der Automatisierung der
Lagerung und Kommissionierung bzw. Versendung von Produkten mit unterschiedlichsten
Mafen, Formen und Festigkeiten std8t man jedoch gerade aufgrund der Vielfalt dieser
Produkte und ihrer unterschiedlichen Handhabung auf grofie Schwierigkeiten. Zur Losung
dieser Probleme wurden schon automatische Kleinteilelager entwickelt. Dabei bezieht sich
der Begriff "Klein"-Teilelager nicht auf die GroBe der Produkte an sich, sondern auf deren
Menge und Durchsatz. Beispielsweise handelt es sich bei solchen Produkten um Einheiten,
die fur das Lagern und Kommissionieren als nicht weiter teilbare Packeinheiten angesehen
werden, die sehr wohl aber aus mehreren Einzelteilen bestehen kénnen, z.B.
Mehrfachpackungen von PET-Flaschen, die gemeinsam mit einer Schrumpffolie umbhiillt
sind. Um diese Produkteinheiten im Kleinteilelager lagern zu kénnen, werden meist

Ladehilfsmittel, sogenannte Trays, verwendet.

Ein Beispiel fiir ein solches automatisches Kleinteilelager ist aus der Schrift EP 1 698 573
B1 bekannt, die ein automatisiertes System zum Lagern und Kommissionieren von
Produkten offenbart. Dieses System umfasst ein Tablarlager, in dem Produkte auf Trays
(Tablaren) gelagert werden, nachdem sie zuvor von Paletten etc. entnommen, vereinzelt und
auf diese Trays gestellt worden waren. Zur Kommissionierung werden die Trays mit den
darauf befindlichen Produkten zu Kommissionierarbeitsplitzen gebracht. Die Entnahme der
Produkte vom Tray an diesen Arbeitsplitzen kann automatisch oder manuell erfolgen.




Die Verwendung von Trays hat jedoch den Nachteil, dass nach der Entnahme der Produkte
die leeren Trays mittels Riickforderer in ein Tray-Lager befordert und dort solange gelagert
werden miissen, bis sie wieder zur Aufnahme neuer Produkte gebraucht werden. Die
Lagerung der Trays kann zwar direkt im automatischen Kleinteilelager erfolgen, dies
belastet jedoch das System und reduziert die nutzbare Leistung, ndmlich die Ein- und
Auslagerung von Trays mit darauf befindlichen Produkten. Diese Leistungsreduktion ist bei
einem automatischen Kleinteilelager besonders nachteilig, da in vielen Fillen die
Auslagerleistung des automatischen Kleinteilelagers jener Faktor ist, welcher den Durchsatz

des Gesamtsystems limitiert.

Eine Mdglichkeit, die leeren Trays zu lagern, ohne das automatische Kleinteilelager zu
belasten, ist das Lagern der Trays auBerhalb des Lagers. Hierbei entstehen jedoch zusitzliche
Kosten durch die Schaffung notwendiger Férdertechnik, Stapelungs- und
Entstapelungsvorrichtungen. Ein weiterer Nachteil eines solchen Systems sind die Kosten,

welche pro Tray anfallen.

Im Hinblick auf die obigen Nachteile des Standes der Technik gab es auch schon Ansitze,
die Produkte ohne Trays in automatischen Kleinteilelagern zu lagern. Dazu werden
Regalbediengerite mit komplexen Lastaufnahmemitteln verwendet. Regalbediengerite sind
aber fuir viele Anwendungen im Kommissionierbereich und zum direkten Versenden zu
langsam. Dariiber hinaus ist die Entwicklung von Lastaufnahmemitteln, die fiir
unterschiedlichste Produkte geeignet sind, sehr schwierig.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das Einlagern von
unterschiedlichsten, forderbaren Produkten in ein automatisches Kleinteilelager und das
Auslagern der Produkte aus dem automatischen Kleinteilelager heraus ohne die Verwendung
von Trays oder Regalbediengeriten mit komplexen Lastaufnahmemitteln zu ermdglichen
und dabei hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit zu erreichen.

Diese Aufgabe wird durch ein Lagersystem mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
durch ein Verfahren zum Einlagern und Auslagern von Produkten in ein bzw. aus einem
Lagersystem mit den Merkmalen des Anspruchs 14 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen dargelegt.

Im Folgenden werden Ausfithrungsformen der Erfindung in nicht einschrinkender Weise

unter Bezugnahme auf die Zeichnungen niher erldutert.




Figur 1 zeigt ein Lagersystem mit fiinf Ebenen in einer Schrégansicht.

Figur 2 zeigt das Lagersystem gemiB Figur 1 in einer Draufsicht.

Figur 3 zeigt das Lagersystem gemaB Figur 1 in einer Seitenansicht.

Figur 4 zeigt die erste Ebene des Lagersystems gemil Figur 1 in einer Schrigansicht.

In den Figuren 5-A bis 5-R ist ein Lagersystem gemél einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung in einer schematischen Draufsicht dargestellt, wobei die einzelnen
Verfahrensschritte zum Einlagern und zum Auslagern eines Produktes ersichtlich sind.
Figur 6 zeigt einen Fachboden des Lagersystems gemdl Figur 1.

Figur 7 zeigt einen Fachboden samt Transportrollen gemal eines weiteren
Ausfiihrungsbeispiels in einer Draufsicht.

Figur 8 zeigt den Fachboden samt Transportrollen gemah Figur 7 in einer Schnittdarstellung,

In den Figuren 1 bis 3 ist ein Lagersystem 1 dargestellt, in dem Produkte P zwischengelagert
werden konnen. Die Produkte P werden mit Lastkraftwagen oder per Bahn angeliefert und
von dort in ein in den Figuren nicht dargestelltes Palettenlager ausgeladen. Auf einer Palette
kann eine groBe Anzahl einer Sorte der Produkte P lagern, wobei eine nicht weiter teilbare
Packeinheit im Folgenden als ein Produkte P bezeichnet wird. So kdnnten beispielsweise
sechs zusammen in Folie verpackte PET Plastikflaschen ein Produkt P bilden.

Die Produkte P werden von den Paletten abgeladen und hierbei vereinzelt und iiber eine
teilweise in den Figuren dargestellte Fordertechnik 2 zum Lagersystem 1 befordert. In dem
Lagersystem 1 werden die Produkte P zwischengelagert und iiber die Fordertechnik 2 an
eine Kommissionierungseinheit abgegeben, wenn eine bestimmte Anzahl verschiedener
Produkte P an einen Kunden geliefert werden sollen. Dieses Zusammenstellen der
verschiedenen Produkte P nach Anzahl und Art auf eine oder mehrere Paletten fiir die
Auslieferung per Lastkraftiwagen oder Bahn wird als Kommissionieren der Produkte P
bezeichnet. Ein in den Figuren nicht dargestellter Systemrechner ist fiir die gesamte
Steuerung der Fordertechnik 2 und auch des Lagersystems 1 vorgesehen.

Das in den Figuren 1 bis 3 dargestellt Lagersystem 1 weist finf Regalebenen 3, 4, 5, 6 und 7
eines ersten Regals 8 und einen zweiten Regals 9 auf. Die beiden Regale 8 und 9 haben je
Regalebene 3, 4, 5, 6 oder 7 vier Lagerplitze L, wobei beispielhaft die Lagerplitze 1.21,
122, 1.23 und L24 des zweiten Regals 9 in der ersten Regalebene 3 in Figur 1 bezeichnet
sind. Auf jedem der Lagerplitze L befindet sich ein Fachboden F fiir den Transport der
Produkte P, worauf nachfolgend noch niher eingegangen ist.




Zwischen dem ersten Regal 8 und dem zweiten Regal 9 befindet sich eine Fahrgasse 10 in
der ein Ebenenbediengerit EBG je Ebene zum Anfahren der Lagerplitze L in den
verschiedenen Ebenen vorgesehen ist, worauf anhand der F igur 5 noch naher eingegangen
wird. Die Produkte P werden von dem Palettenlager iiber eine Importstrecke 11 der
Fordertechnik 2 zu dem Lagersystem 1 befordert und iiber eine Exportstrecke 12 der
Férdertechnik 2 von dem Lagersystem 1 zu der Kommissionierungseinheit befordert. Zum
leichteren Transport laufen die Produkte P iiber Transportrollen TR der Importstrecke 11 und
Exportstrecke 12. Das Lagersystem 1 weist einen ersten Lift 13 und einen zweiten Lift 14
auf. Der erste Lift 13 ist zum Aufnehmen von iiber die Importstrecke 11 angelieferten
Produkten P und zum Zufiihren beziehungsweise Anheben der Produkte P auf die vom
Systemrechner vorgegebene Regalebene und zum Abgeben der Produkte P in einen in jedem
Regal 8 und 9 in jeder Regalebene vorgesehenen Zwischenpuffer Z ausgebildet. Die
Zwischenpuffer Z sind zum kurzfristeigen Zwischenlagern der von dem ersten Lift 13
abgegebenen Produkten P bis zur Einlagerung in einem Lagerplatz L und zum
Zwischenspeichern von aus Lagerplitzen L ausgelagerten Produkten P bis zur Ubergabe an
den zweiten Lift 14 ausgebildet. In Figur 1 ist beispielhaft der Zwischenpuffer Z21 des
zweiten Regals 9 in der ersten Regalebene 1 bezeichnet. Da iiber die Importstrecke 11 die
Produkte P zu dem Lagersystem 1 angeliefert werden sind die Zwischenpuffer Z21 bis Z25
der fiinf Regalebenen 3 bis 7 des zweiten Regals 9 zum Zwischenspeichern beim Einlagern
vorgesehen. Da weiters die Exportstrecke 12 die Produkte P von dem Lagersystem 1
ausliefert sind die Zwischenpuffer Z11 bis Z15 der Regalebenen 3 bis 7 des ersten Regals 8
zum Zwischenspeichern beim Auslagern vorgesehen. Durch diese klare Zuordnung der
Zwischenspeicher Z ist der Vorteil eines hohen Durchsatzes des Lagersystems 1 erhalten.

Bei dem Lagersystem 1 ist nunmehr vorgesehen, dass jeder Lagerplatz L einen fahrbaren
Fachboden F aufweist. Die Produkte P werden beim Einbringen in den Zwischenspeicher Z
auf den Fachboden F aufgestelit und das Ebenenbediengeridt EBG weist Fachboden-
Verfahrmittel auf, mit denen ein Fachboden F aus dem Lagerplatz L in das
Ebenenbediengerit EBG und umgekehrt sowie vom Ebenenbediengerit EBG in den
Zwischenspeicher Z und umgekehrt transferierbar ist. Hierfiir bilden die Fachboden-
Verfahrmittel eine in den Figuren nicht niher dargestellte formschliissige Verbindung mit
dem von dem Ebenenbediengerit EBG transportierten Fachboden F. Die Zuordnung je eines
Fachbodens F zu je einem Lagerplatz L und die Festlegung, dass der Fachboden die
Jeweilige Ebene des Lagersystems 1 nicht verlasst und somit nicht auf den zweiten Lifte 14
sowie die Férdertechnik 2 gelangt ergibt den Vorteil, dass keine leeren Fachbdden F nach
der Entladung in der Kommissionierungseinheit riickgefiihrt werden miissen und somit die
Fordertechnik 2 und den ersten Lift 13 nicht belasten, wodurch ein hoher Durchsatz des




Lagersystems 1 gewihrleistet ist. Weiters ist kein Zwischenlager fiir leere Fachbéden F
notig, da jeweils ein Fachboden F einem Lagerplatz L des Lagersystems 1 zugeordnet ist und
sich dieser Fachboden F entweder auf dem zugeordneten Lagerplatz L oder dem
Ebenenbediengerit EBG oder dem Zwischenspeicher Z befindet. Hierauf wird anhand der

Figuren 5 noch niher eingegangen.

In Figur 4 ist die erste Ebene 3 des ersten Regals 8 und des zweiten Regals 9 samt den dem
Ebenenbediengerat EBG der ersten Ebene 3 in einer Schrigansicht dargestellt. Auf den als
schwarze Flache dargestellten Fachboden F der Lagerpldtze L21 bis L24 des zweiten Regals
9 und auf den Lagerplitzen L13 und L14 des ersten Regals 8 sind Produkte P gelagert. Auf
dem Lagerplatz L12 ist nur der zugehorige Fachboden F12 gelagert, weshalb der Lagerplatz
L12 frei zur Lagerung eines Produktes P wire. Auf dem Lagerplatz L11 befindet sind in
Figur 4 kein Fachboden F11, da dieser Lagerplatz L11 nicht verwendet wird, worauf
nachfolgend noch niher eingegangen ist. Das Ebenenbediengerit EBG ist motorisch
angetrieben und fahrt durch den Systemrechner gesteuert in der F ahrgasse 10 zum Transport
der Fachbéden F und der auf den Fachbdden F befindlichen Produkten P.

Der zum Auslagern der Produkte P vorgesehene Zwischenpuffer Z11 weist nunmehr eine
Produktabschiebeeinrichtung 15 auf, mit der das auf dem Fachboden F befindliche Produkt P
mit Schiebern 16 und 17 wihrend des Transports des Fachbodens F von dem
Zwischenspeicher Z11 auf das Ebenenbediengerit EBG im Zwischenspeicher Z11
zuriickgehalten und somit vom Fachboden F abgestriffen wird. Hierauf transportieren das
Ebenenbediengerit EBG den Fachboden F zuriick auf den dem Fachboden F zugeordneten
Lagerplatz L und das Produkt P wird vom Zwischenspeicher Z11 in den Lift 14 geschoben,
sobald dieser bereit ist das Produkt P auf die Exportstrecke 12 zu befordern. Die
Produktabschiebeeinrichtung 15 wird ebenfalls vom dem Systemrechner gesteuert und die
motorisch oder hydraulisch oder pneumatisch angetriebenen Schieber 16 und 17 stellen eine
sehr einfache und kostengiinstige und zuverldssige Realisierung dar. Es sei erwihnt, dass das
Ebenenbediengerit EBG aber auch eine F achbodenvibrationseinrichtung oder eine
Fachbodenkippeinrichtung oder eine Produktabschiebeeinrichtung aufweisen konnte, wobei
je nach Anwendungsfall eine dieser Moglichkeiten vorteilhaft sein kann.

In den Figuren 5-A bis 5-R ist ein Lagersystem 18 gemil einem weiteren
Ausfihrungsbeispiel der Erfindung in einer schematischen Draufsicht dargestellt, wobei die
einzelnen Verfahrensschritte zum Einlagern und zum Auslagem eines Produktes P
ersichtlich sind. Das Lagersystem 18 weist Lagerplitze L in sieben Ebenen in einem ersten
Regal 19 und einem zweiten Regal 20 auf, wobei in den Figuren 5 die unterste und somit




erste Ebene dargestellt ist. Das zweite Regal 20 weist in der ersten Ebene acht Lagerplitze
L21, L22 bis L28 auf, wobei stellvertretend fiir den jeweiligen Lagerplatz L nur der
jeweilige Fachboden F21, F22 bis F28 bezeichnet ist. Bei dem ersten Regal sind nur sieben
Lagerplétze L12 bis L18 (F12 bis F18 in Figur 5-A bezeichnet) der acht moglichen
Lagerplétze L11 bis L18 zum Lagern von Produkten P vorgesehen, da auf dem Lagerplatz
L11 sowie auf den Lagerplitzen in den dariiber liegenden Ebenen jeweils die
Produktabstreifeinrichtung 21 vorgesehen ist. Produkte P werden iiber eine Importstrecke 22
einer Fordertechnik 24 an das Lagersystem 18 angeliefert und von einem ersten Lift 23 des
Lagersystems 18 zur Einlagerung {ibernommen und iiber einen zweiten Lift 25 des
Lagersystems 18 und eine Exportstrecke 26 der Férdertechnik 24 wieder abtransportiert.
Zwischenpuffer Z11 und Z21 sind zum Zwischenspeichern der von dem ersten Lift 23
abgegebenen oder der dem zweiten Lift 25 zuzufiihrenden Produkten P vorgesehen. Das
Ebenenbediengerit EBG dient zum Befordern der Fachboden F samt Produkten P zwischen

den Lagerpldtzen L und den Zwischenpuffern Z.

Im Folgenden wird nun das Verfahren des Einlagerns eines Produktes P16 von der
Fordertechnik 24 in das Lagersystem 18 auf den freien Lagerplatz L16 anhand der F iguren
5-A bis 5-I erldutert. Gemal dem Beispiel ist angenommen, dass ein Lastkraftwagen zehn
Paletten mit je einer Vielzahl von in sechseckigen Schachteln verpackten Produkten in das
Palettenlager angeliefert hat, die nun im Lagersystem 18 vereinzelt gelagert werden sollen.
In dem Systemrechner ist jedem Lagerplatz L ein Speicherplatz im Computerspeicher
zugeordnet, weshalb der Systemrechner weil3, was auf jedem Lagerplatz L des Lagersystems
18 gelagert ist oder ob der Lagerplatz L derzeit frei ist. Der Systemrechner bestimmt somit
gemal manueller Eingabe oder entsprechend einem Computerprogramm, dass eine der
sechseckigen Schachteln auf dem gemiB Figur 5-A freien Fachboden F16 des Lagerplatzes
L16 gelagert werden sollen und diese sechseckige Schachtel somit den Codenamen Produkt
P16 erhilt. In Figur 5-B wird das Produkt P16 iiber die Importstrecke 22 angeliefert und in
Figur 5-C an den ersten Lift 23 iibergeben. Da das Produkt P16 in der ersten Ebene des
ersten Regals 19 eingelagert werden soll ist es nicht notig, dass der erste Lift 23 das Produkt
P16 in eine andere Ebene hebt, weshalb das Produkt P16 gemaB Figur 5-D in den
Zwischenpuffer Z21 verschiebt. Hierdurch ist vorteilhafterweise erreicht, dass der erste Lift
23 bereits ein weiteres iiber die Importstrecke 22 angeliefertes Produkt P iibernehmen und in
beispielsweise die zweite Ebene und den dortigen Zwischenpuffer Z22 befordern kann
wihrend noch das Ebenenbediengerit EBG der ersten Ebene das Produkt P16 auf den
Lagerplatz L16 befordern. Hierdurch wird der Durchsatz des Lagersystems 18 wesentlich

erhdht.




Wie in Figur 5-E dargestellt féhrt nun das Ebenenbediengerit EBG gesteuert durch den
Systemrechner zu dem Lagerplatz 116 und holt den leeren Fachboden F16 ab. In F igur 5-F
schieben das Ebenenbediengerit EBG den Fachboden F16 unter das Produkt P16, worauf
nachfolgend noch naher eingegangen wird. GemaB Figur 5-G zieht das Ebenenbediengerit
EBG den Fachboden F16 mittels der formschliissigen Verbindung auf das
Ebenenbediengerit EBG und transportiert den Fachboden F16 zu dem Lagerplatz L16, wie
diese in Figur 5-H dargestellt ist. In Figur 5-I schiebt das Ebenenbediengerit EBG den
Fachboden F16 mittels der formschliissigen Verbindung in den Lagerplatz .16, wodurch der
Einlagerungsvorgang des Produkts P16 beendet ist.

Geméf dem Ausflihrungsbeispiel ist nunmehr angenommen, dass der Systemrechner eine
Bestellung abarbeitet und die hierfiir nétigen Produkte — unter Anderem das Produkt P28 -
kommissioniert. Der Systemrechner steuert in Folge das Auslagern des Produktes P28 aus
dem Lagersystem 18 auf die Férdertechnik 24, mit der das Produkt P28 an die
Kommissionierungseinheit befordert werden soll. In den Figuren 5-J bis 5-R ist das
Verfahren zum Auslagern eines Produktes P28 beschrieben.

Wie in Figur 5-J dargestellt, féhrt das Ebenenbediengerit EBG zu dem Lagerplatz L28, um
gemal Figur 5-K den Fachboden F28 samt Produkt P28 auf das Ebenenbediengerit EBG zu
ziehen. In Figur 5-L befordert das Ebenenbediengerit EBG den Fachboden F28 zum fiir das
Auslagern vorgesehenen Zwischenpuffer Z11 und schieben, wie in Figur 5-M dargestellt,
den Fachboden F28 samt dem Produkt P28 in den Zwischenpuffer Z11. Wie in Figur 5-N
dargestellt, fahrt hierauf vom Systemrechner gesteuert ein Schieber 27 der
Produktabstreifeinrichtung 21 aus und streift, wie in Figur 5-O dargestellt, wihrend der
Fachboden F28 auf das Ebenenbediengerit EBG zuriickgezogen wird das Produkt P28 von
dem Fachboden F28 ab. Wie in Figur 5-P dargestellt befindet sich hierauf das Produkt P28
auf den Transportrollen TR des Zwischenpuffers Z11 und der Fachboden F28 auf dem
Ebenenbediengerit EBG. Wie in Figur 5-Q dargestellt, befordert hierauf das
Ebenenbediengerit EBG den Fachboden F28 zuriick zu dem Lagerplatz 1.28. Sobald der
zweite Lift 25 frei und bereit zum Befordern des Produktes P28 ist, wird das Produkt P28
liber die Transportrollen des Zwischenpuffers Z11 auf die Transportrollen des zweiten Lifts
25 und von diesen auf die Transportrollen TR der Exportstrecke 26 der Fordertechnik 24
befordert. GemaB Figur 5-R ist somit das Auslagern des Produktes P28 aus dem
Lagersystem 18 abgeschlossen.

Wie anhand des Ausfiihrungsbeispiels gemaB den Figuren 5 ersichtlich, verlassen die
Fachbdden F des Lagersystems 18 zu keinem Zeitpunkt des Einlagemns oder des Auslagerns




die jeweilige Ebene des Lagersystems 18 und belasten somit vorteilhafterweise nicht die
Forderkapazitét der Lifte 23 und 25. Durch die nur ,,lokale* Verwendung der Fachbéden F in
dem Lagersystem 1 und die {ibergeordnete Steuerung des Systemrechners ist es nicht notig,
dass die Fachbdden F eine spezielle Identifikation wie beispielsweise einen Barcode oder
einen so genannten Radio Frequency Identification Tag aufweisen miissen. Die Fachbéden F
sind als identifikationslose Fachboden F ausgefiihrt, die somit sehr kostengiinstig herstellbar
sind. Durch das Vorsehen des ersten und das zweiten Lifts 23 und 25 und mehreren
Regalebenen ist der Vorteil erhalten, dass die Regale Produkte P in mehreren Ebene lagern
konnen, wodurch die Grundfldche des Lagersystems 18 gering gehalten werden kann. Durch
die Zuordnung, dass die Importstrecke 22 und der erste Lift 23 und der Zwischenpuffer Z21
ausschliefllich zum Einlagern von Produkten P und, dass der Zwischenpuffer Z11 und der
zweite Lift 25 und die Exportstrecke 26 ausschlieBlich zum Auslagern von Produkten P
verwendet werden, konnen Kollisionen und Uberschneidungen vermieden werden, weshalb
eine besonders effektive Arbeitsweise des Lagersystems 18 gegeben ist. Durch das Vorsehen
der Transportrollen TP nicht nur auf der Férdertechnik 24 sondern auch in den Liften 23 und
25 sowie den Zwischenpuffern Z11 und Z21 ist der Vorteil eines besonders leichten und
energiesparenden Transports der Fachboden F gegeben. Die vorstehend im Bezug auf das
Lagersystem 18 angegebene Vorteile gelten sinngemiB auch fiir das Lagersystem 1. Es sei
erwihnt, dass die einzelnen Schritte des Einlagerns und des Auslagerns in Figur 5 zur
einfacheren Erlauterung rein sequentiell dargestellt wurden und dass einzelne dieser Schritte
bei einer tatsdchlichen Realisierung parallel abgearbeitet werden konnen, um den Durchsatz
des Lagersystems weiter zu erh6hen. Weiters kann erwihnt werden, dass nicht jeder .
Lagerplatz L mit einem Fachboden F bestiickt sein muss. So kdnnte beispielsweise das
Ebenenbediengerit EBG den leeren Fachboden F nicht wieder an seinen urspriinglichen
Platz am, vom Zwischenpuffer Z aus gesehen, anderen Ende des Regals zuriick
transportieren, sondem den leeren Fachboden F in einen naher gelegenen Lagerplatz L ohne
Fachboden F einlagern. Hierdurch kann bei einem Lagersystem, das nicht voll ausgelastet
ist, die Effizienz der Ebenenbediengerite EBG gesteigert werden.

In Figur 6 ist ein sowohl in dem Lagersystem 1 als auch in dem Lagersystem 18 einsetzbarer
Fachboden F dargestellt. Der Fachboden F weist an seinen Lingsseiten je eine kleine Wand
28 und 29 auf, um ein Herunterfallen oder Heruntergleiten eines Produktes P zu erschweren.
An seinen Schmalseiten weist der Fachboden F je halbkreisformige Einbuchtungen EB auf,
deren Durchmesser etwas grofer als der Durchmesser der Transportrollen TR des
Lagersystems und der Fordertechnik gewahlt ist. Die Enden E der Einbuchtungen EB sind
nach unten geneigt und bilden abgeschrigte Ladekanten Fortsitze. Wenn der Fachboden F
auf den Transportrollen TR zu liegen kommt, dann greifen die Enden E in die




Zwischenrdume der Transportrollen TR ein, wodurch die Enden E beim Aufschieben eines
im Zwischenpuffer Z befindlichen Produktes P unter das Produkt P fahren. Hierdurch ist der
Vorteil erhalten, dass der Fachboden F mit geringem Kraftaufwand und ohne die Gefahr
eines Verspieflens oder Blockierens unter das Produkt P geschoben werden kann. Bei dem in
Figur 6 dargestellten Fachboden F sind die Einbuchtungen EB an beiden Schmalseiten des
Fachbodens F vorgesehen, was den Vorteil hat, dass der Fachboden F symmetrisch ist und
nicht um 180 Grad verdreht auf dem Lagerplatz oder dem Ebenenbediengerit EBG zu liegen
kommen kann. In einer besonders kostengiinstige Variante konnte aber auch nur eine
Schmalseite, ndmlich die den Lagerplitzen L und dem Zwischenpuffer Z zugewandte
Schmalseite mit Einbuchtungen EB ausgestattet sein.

In Figur 7 ist ein Fachboden F gemiB einem anderen Ausfiihrungsbeispiel samt
Transportrollen TR eines Zwischenpuffers Z und ein Keil K in einer Draufsicht dargestellt,
wobei der Fachboden F samt Keil K bereits teilweise in den Zwischenpuffer Z geschoben
dargestellt ist. Der Fachboden F geméB Figur 7 weist, wie der Fachboden F gemiB Figur 6,
kleine Wande 28 und 29 an der Léngsseite auf, wobei jedoch keine Einbuchtungen EB
vorgesehen sind. Der Zwischenpuffer Z weist regalseitig den Keil K auf, an den der
Fachboden F andockt und gemeinsam mit dem Fachboden F in den Zwischenpuffer Z und
zurtick fahren kann. Der Keil K weist eine von der Andocklinie AL mit dem Fachboden F
ausgehend nach unten abgeschréigte Oberseite auf, die sich beim Einschieben des
Fachbodens F durch das Ebenenbediengerit EBG in den Zwischenpuffer Z unter ein Produkt
P schiebt und somit das Produkt P auf den Fachboden F leicht anhebt.

Figur 8 zeigt eine Schnittdarstellung des Fachbodens F samt Keil K und Transportrollen TR
entlang einer Schnittlinie A-A, wobei auch ein in dem Zwischenpuffer Z liegendes Produkt P
geschnitten dargestellt ist. Wie anhand von Figur 8 deutlich zu erkennen schieben sich die
Keil Fortsitze des Keils K zwischen den Transportrollen TR unter das Produkt P, wenn das
Ebenenbediengeréit EBG den Fachboden F in Richtung des Pfeils R schiebt. Beim
Zurtckziehen des Fachbodens F wird der Keil K wieder in die Ausgangslage zuriick
gezogen. Hierdurch ist der Vorteil erhalten, dass der Fachboden F an der Schmalseite keine
Einbuchtungen EB bendtigt und somit wesentlich kostengiinstiger herstellbar ist.

Es kann erwihnt werden, dass bei einem Lagersystem auch Fordertechnik an beiden Seiten
der Regale angeordnet sein konnte. In diesem Fall wiren Lifte und Forderbinder an jeder der
Schmalseiten der Regale angeordnet und der jeweils letzte Lagerplatz L eines jeden Regals
waren somit als Zwischenpuffer ausgebildet. Hierdurch kénnte ein noch gréBerer Durchsatz

durch das Lagersystem erreicht werden.
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Es kann erwihnt werden, dass die Fachbéden aus unterschiedlichen Materialen hergestellt
sein kénnen. Die Anzahl der Regale und die Anzahl an Lagerplitzen in den einzelnen
Regalen kann in dem erfindungsgemifen Lagersystem beliebig gewihlt und erweitert

werden.
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Anspriiche:

1. Lagersystem (1; 18) mit zumindest einer Regalebene (3, 4, 5, 6, 7), die zumindest eine
Fahrgasse (10), entlang der Fahrgasse (10) befindliche Regale (8, 9; 19, 20) mit Lagerpliitzen
(L) fur Produkte (P) und ein in der Fahrgasse (10) verfahrbares Ebenenbediengerit (EBG)
zum Anfahren der Lagerplitze (L) umfasst, mit einer Férdertechnik (2; 24) zum Zufiihren
und Wegflihren von Produkten (P) zur bzw. von der Regalebene (3, 4, 5, 6, 7) und mit
zumindest einem Zwischenpuffer (Z), in dem von der Férdertechnik (2; 24) zugefiihrte
Produkte (P) bis zur Einlagerung in einem Lagerplatz (L) zwischengespeichert werden und
in dem aus Lagerplétzen (L) ausgelagerte Produkte (P) bis zu ihrer Ubergabe auf die
Fordertechnik (2; 24) zwischengespeichert werden, dadurch gekennzeichnet, dass im
Wesentlichen jeder Lagerplatz (L) einen verfahrbaren Fachboden (F) aufweist und das
Ebenenbediengerit (EBG) Fachboden-Verfahrmittel aufweist, mit denen ein Fachboden (F)
aus dem Lagerplatz (L) in das Ebenenbediengerit (EBG) und umgekehrt sowie vom
Ebenenbediengerit (EBG) in den Zwischenpuffer (Z) und umgekehrt transferierbar ist,
sodass der Fachboden (F) nicht auf die Fordertechnik (2; 24) gelangt.

2. Lagersystem (1; 18) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Zwischenpuffer (Z)
an gegentiberliegenden Seiten der Fahrgasse (10) und/oder an entgegengesetzten
Endbereichen der Fahrgasse (10) angeordnet sind, wobei vorzugsweise zumindest ein
Zwischenpuffer (Z) nur zum Auslagern und zumindest ein anderer Zwischenpuffer (Z) nur
zum Einlagern der Produkte (P) vorgesehen ist.

3. Lagersystem (1; 18) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fachbdden (F) an ihren den Lagerplitzen (L) und den Zwischenpuffern (P) zugewandten
Seiten mit nach unten geneigten oder abgeschrigten Ladekanten (E) versehen sind.

4. Lagersystem (1; 18) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Ladekanten (E)
Fortsitze aufweisen, die zwischen Transportelemente, insbesondere Transportrollen (TR),
des Zwischenpuffers (Z) einfiihrbar sind.

5. Lagersystem (1; 18) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass am zumindest
einen Zwischenpuffer (Z) regalgassenseitig ein Keil (K) angeordnet ist, an dem ein
Fachboden (F) andockbar ist und der gemeinsam mit dem Fachboden (F) in den
Zwischenpuffer (Z) und zuriick verfahrbar ist, wobei der Keil (K) von der Andocklinie (AL)
mit dem Fachboden (F) ausgehend eine nach unten abgeschrigte Oberseite aufweist.
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6. Lagersystem (1; 18) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Keil (K)
Fortsitze aufweist, die zwischen Transportelemente, insbesondere Transportrollen (TR), des
Zwischenpuffers (Z) einfiihrbar sind.

7. Lagersystem (1; 18) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Zwischenpuffer (Z), insbesondere ein zum Auslagern der Produkte (P)
vorgesehener Zwischenpuffer (Z), eine Produktabstreifeinrichtung (15; 21), beispielsweise
einen Riickhalter oder Schieber 16, 17; 27), aufweist.

8. Lagersystem (1; 18) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ebenenbediengerit (EBG) eine Fachbodenvibrationseinrichtung, -kippeinrichtung
oder eine Produktabschiebeeinrichtung aufweist.

9. Lagersystem (1; 18) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
mehrere Regalebenen (3, 4, 5, 6, 7).

10. Lagersystem (1; 18) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordertechnik
(2; 24) zumindest einen Lift (13, 14; 23, 25) zum Zufithren und Wegfiihren von Produkten
(P) zu den bzw. von den Regalebenen (3, 4, 5, 6, 7) umfasst, wobei optional Lifte an den
entgegensetzten Enden der Fahrgasse (10) angeordnet sind.

11. Lagersystem (1; 18) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Lift
(13; 23) zum Zufithren von Produkten (P) zu den Regalebenen (3, 4, 5, 6, 7) und zumindest
ein Lift (14; 25) zum Wegfiihren von Produkten (P) von den Regalebenen (3, 4, 5, 6, 7)

vorgesehen ist.

12. Lagersystem (1; 18) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der zumindest eine Zwischenpuffer (Z) und/oder gegebenenfalls der
zumindest eine Lift (13, 14; 23, 25) Transportelemente, insbesondere Transportrollen (TR),
aufweist.

13. Lagersystem (1; 18) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fachbdden (F) als identifikationslose Fachbéden (F) ausgebildet

sind.

14. Verfahren zum Einlagern und Auslagern von Produkten (P) in ein bzw. aus einem
Lagersystem (1; 18) mit zumindest einer Regalebene (3, 4, 5, 6, 7), die zumindest eine
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Fahrgasse (10), entlang der Fahrgasse (10) befindliche Regale (8, 9; 19, 20) mit Lagerplitzen
(L) fuir Produkte (P) und ein in der Fahrgasse (10) verfahrbares Ebenenbediengeriit (EBG)
zum Anfahren der Lagerplétze (L) umfasst, wobei die Produkte (P) mittels einer
Fordertechnik (2; 24) zur Regalebene (3, 4, 5, 6, 7) hin bzw. von der Regalebene (3, 4, 5, 6,
7) weg gefiihrt werden, wobei von der Fordertechnik (2; 24) zugefiihrte Produkte (P) bis zu
ihrer Einlagerung in einem Lagerplatz (L) in einem Zwischenpuffer (Z) zwischengespeichert
werden und aus Lagerpldtzen (L) ausgelagerte Produkte (P) bis zu ihrer Ubergabe auf die
Fordertechnik (2; 24) in einem Zwischenpuffer (Z) zwischengespeichert werden, dadurch
gekennzeichnet, dass im Wesentlichen jeder Lagerplatz (L) einen verfahrbaren Fachboden
(F) aufweist, wobei Produkte (P) aus Lagerplitzen (L) ausgelagert werden, indem der
Fachboden (F) des jeweiligen Lagerplatzes (L) zusammen mit dem darauf gelagerten
Produkt (P) in das Ebenenbediengerit (EBG) transferiert, das Ebenenbediengeriit (EBG) zu
einem Zwischenpuffer (Z) fihrt, das Produkt (P) vom Fachboden (F) in den Zwischenpuffer
(Z) ubergeben wird und der leere Fachboden (F) wieder in einen keinen Fachboden (F)
enthaltenden Lagerplatz (L) transferiert wird, wobei ein in einem Zwischenpuffer (Z)
befindliches Produkt (P) in einen leeren Lagerplatz (L) eingelagert wird, indem das
Ebenenbediengerit (EBG) diesen Lagerplatz (L) anfihrt, der leere Fachboden (F) in das
Ebenenbediengerit (EBG) transferiert wird, das Ebenenbediengerit (EBG) zum
Zwischenpuffer (Z) fahrt und das Produkt (P) vom Zwischenpuffer (Z) auf den Fachboden
(F) iibergeben wird, worauf das Ebenenbediengerit (EBG) den Lagerplatz (L) anfihrt und
der Fachboden (F) samt dem Produkt (P) in den Lagerplatz (L) transferiert wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung des
Einlagerns und Auslagerns von Produkten (P) produktbezogen unter Verwendung von
identifikationslosen Fachboden (F) erfolgt.
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