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(67) Die Erfindung betrifft ein Kommissionierverfahren

zum Kommissionieren zumindest einer
Auftragsware (26a) in oder auf  ein
Zielladehilfsmittel (30), bei dem Waren (21a..21e),
welche in einem ersten Lagerbereich (8) mithilfe
von ersten Ladehilfsmitteln (27a..27c) gelagert
werden, auf Basis einer Transfer-Anforderung von
einem ersten Ladehilfsmittel (27a..27c) in oder auf
zumindest ein zweites Ladehilfsmittel (29a..29c)
umgeladen und in einem zweiten Lagerbereich (16)
eingelagert werden. Bei Erhalt eines
Kommissionierauftrags wird eine Auftragsware
(26a) aus dem zweiten Lagerbereich (16)
ausgelagert und in oder auf das Zielladehilfsmittel
(30) verladen. Bei einer Ausfiihrung der Transfer-
Anforderung wird das erste Ladehilfsmittel
(27a..27c) vollstandig oder teilweise entladen,
abhangig davon, ob ein Parameter, welcher einer
Warentype zugeordnet ist, einen Schwellwert
erreicht.  Weiterhin  wird ein Lager- und
Kommissioniersystem (1) zur Durchfiihrung des
genannten Verfahrens angegeben.
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Beschreibung

LAGER- UND KOMMISSIONIERSYSTEM SOWIE KOMMISSIGNIERVERFAHREN MIT VER-
BESSERTEM WARENTRANSFER ZWISCHEN ZWEI LAGERBEREICHEN

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kommissionierverfahren zum Kommissionieren zumindest einer
Auftragsware in oder auf ein Zielladehilfsmittel. Dabei werden Waren unterschiedlicher Waren-
type mithilfe von ersten Ladehilfsmitteln, die jeweils eine Vielzahl an Waren aufnehmen, in einen
ersten Lagerbereich eingelagert, wobei die Gesamtheit der im ersten Lagerbereich eingelagerten
Warentypen einem verfiigbaren Warensortiment entspricht. Weiterhin wird eine Transfer-Anfor-
derung zum Umlagern mehrerer Transferwaren einer Warentype vom ersten Lagerbereich in ei-
nen zweiten Lagerbereich bei geringem Bestand der Waren dieser Warentype im zweiten Lager-
bereich erzeugt. Auf Basis der Transfer-Anforderung werden die Transferwaren von einem ersten
Ladehilfsmittel in oder auf zumindest ein zweites Ladehilfsmittel umgeladen, und es wird das
zumindest eine zweite Ladehilfsmittel in den zweiten Lagerbereich transportiert. In einem weite-
ren Schritt wird ein Kommissionierauftrag zum Kommissionieren der zumindest einen Auftrags-
ware erhalten, und es wird die fir diesen Kommissionierauftrag benétigte zumindest eine Auf-
tragsware ermittelt. Auf Basis des Kommissionierauftrags wird die zumindest eine Auftragsware
aus dem zweiten Lagerbereich ausgelagert und in oder auf das Zielladehilfsmittel verladen.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Lager- und Kommissioniersystem zum Kommissionie-
ren zumindest einer Auftragsware in oder auf ein Zielladehilfsmittel, welches einen ersten Lager-
bereich zum Lagern von Waren unterschiedlicher Warentype mithilfe von ersten Ladehilfsmitteln
umfasst, in denen jeweils eine Vielzahl an Waren aufnehmbar ist. Weiterhin weist das Lager- und
Kommissioniersystem einen zweiten Lagerbereich zum Lagern der Waren unterschiedlicher Wa-
rentype mithilfe von zweiten Ladehilfsmitteln auf, sowie einen Lagerrechner zum Erzeugen einer
Transfer-Anforderung zum Umlagern mehrerer Transferwaren einer Warentype vom ersten La-
gerbereich in den zweiten Lagerbereich bei geringem Bestand der Waren dieser Warentype im
zweiten Lagerbereich. Darliber hinaus umfasst das Lager- und Kommissioniersystem eine erste
Fordertechnik zum Auslagern der ersten Ladehilfsmittel mit den Transferwaren aus dem ersten
Lagerbereich auf Basis der Transfer-Anforderung und eine zweite Férdertechnik zum Einlagern
der zweiten Ladehilfsmittel mit den Transferwaren in den zweiten Lagerbereich auf Basis der
Transfer-Anforderung und zum Auslagern zumindest einer Auftragsware. Zudem weist das La-
ger- und Kommissioniersystem eine Umladestation auf, an welche die erste Férdertechnik und
die zweite Fordertechnik gekoppelt ist, und welche das Umladen der Transferwaren von einem
ersten Ladehilfsmittel in oder auf ein dort bereitgestelltes zweites Ladehilfsmittel auf Basis der
Transfer-Anforderung ermdglicht. Weiterhin umfasst das Lager- und Kommissioniersystem einen
Auftragsrechner zur Erfassung eines Auftrags zum Kommissionieren zumindest einer Auftrags-
ware und zum Ermitteln der fiir diesen Kommissionierauftrag bendtigten Auftragsware. Schliel3-
lich umfasst das Lager- und Kommissioniersystem eine Kommissionierstation, an welche die
zweite Fordertechnik gekoppelt ist, und welche das Umladen der zumindest einen Auftragsware
von einem zweiten Ladehilfsmittel in oder auf ein dort bereitgestelltes Zielladehilfsmittel auf Basis
des Kommissionierauftrags ermdéglicht.

[0003] Solche Verfahren und Lager- und Kommissioniersysteme sind aus dem Stand der Technik
grundsatzlich bekannt. Nachteilig ist dabei die Tatsache, dass ein erstes Ladehilfsmittel bei der
Ausfliihrung einer Transfer-Ausfiihrung vollstandig oder teilweise entladen wird, davon abhangt,
ob im ersten Ladehilfsmittel zufallig gleich viele Waren lagern wie durch die Transfer-Anforderung
angefordert wurden oder mehr Waren als mit der Transfer-Anforderung angefordert wurden.
Dementsprechend héngt auch eine allféllige Rickforderung einer im ersten Ladehilfsmittel ver-
bleibenden Restmenge zuriick in den ersten Lagerbereich davon ab, ob im ersten Ladehilfsmittel
zufallig gleich viele Waren lagern wie durch die Transfer-Anforderung angefordert wurden oder
mehr Waren als durch die Transfer-Anforderung angefordert wurden. Die zwischen dem ersten
Lagerbereich und dem zweiten Lagerbereich ablaufenden Vorgénge sind daher schlecht plan-
und vorhersehbar.
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[0004] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher ein verbessertes Kommissionierverfahren und
ein verbessertes Lager- und Kommissioniersystem anzugeben. Insbesondere sollen die zwi-
schen dem ersten Lagerbereich und dem zweiten Lagerbereich ablaufenden Vorgange besser
plan- und vorhersehbar sein.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Kommissionierverfahren der eingangs genann-
ten Art gelGst, bei dem das erste Ladehilfsmittel bei der Ausfiihrung der Transfer-Anforderung
vollstéandig oder teilweise entladen wird (und nach der Ausfiihrung der Transfer-Anforderung voll-
standig oder teilweise entladen ist), abhangig davon, ob ein Parameter, welcher einer Warentype
zugeordnet ist, einen Schwellwert erreicht (bzw. Gber- oder unterschreitet).

[0006] Die Schritte des angegebenen Verfahrens kénnen dabei automatisch beziehungsweise
automatisiert ablaufen. Insbesondere kénnen alle Schritte des angegebenen Verfahrens automa-
tisch beziehungsweise automatisiert ablaufen.

[0007] Vorteilhaft wird das erste Ladehilfsmittel dabei mit den Transferwaren auf Basis der Trans-
fer-Anforderung vom ersten Lagerbereich zu einer Umladestation geférdert und an einer ersten
Umlade-Andienposition der Umladestation bereitgestellt. Danach werden die Transferwaren in
oder auf zumindest ein zweites Ladehilfsmittel umgeladen, das an einer zweiten Umlade-Andien-
position der Umladestation bereitgestellt ist.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird auch mit einem Lager- und Kommissioniersystem der ein-
gangs genannten Art geldst, bei dem der Lagerrechner oder die Umladestation dazu ausgebildet
ist, die vollstandige oder teilweise Entladung des ersten Ladehilfsmittels der Ausflihrung der
Transfer-Anforderung anzusteuern, abhéngig davon, ob ein Parameter, welcher einer Warentype
zugeordnet ist, einen Schwellwert erreicht (bzw. Uber- oder unterschreitet).

[0009] Dementsprechend hangt die Tatsache, dass ein erstes Ladehilfsmittel bei der Ausfiihrung
einer Transfer-Ausfihrung vollstandig oder teilweise entladen wird nicht davon ab, ob im ersten
Ladehilfsmittel zuféllig gleich viele Waren lagern wie durch die Transfer-Anforderung angefordert
wurden oder mehr Waren als mit der Transfer-Anforderung angefordert wurden, sondern ob der
besagte Schwellwert erreicht wird oder nicht. Dementsprechend hangt eine allfallige Riickforde-
rung einer im ersten Ladehilfsmittel verbleibenden Restmenge an Waren zurlick in den ersten
Lagerbereich ebenfalls nicht davon ab, ob im ersten Ladehilfsmittel zufallig gleich viele Waren
lagern wie durch die Transfer-Anforderung angefordert wurden oder mehr Waren als durch die
Transfer-Anforderung angefordert wurden. Vielmehr erfolgt die vollstdndige Entladung des ersten
Ladehilfsmittels und eine gegebenenfalls damit verbundene Riicklagerung einer im ersten Lade-
hilfsmittel verbleibenden Restmenge an Waren zuriick in den ersten Lagerbereich in determinis-
tischer Weise. Die zwischen dem ersten Lagerbereich und dem zweiten Lagerbereich ablaufen-
den Vorgéange sind daher besser plan- und vorhersehbar als dies im Stand der Technik der Fall
ist.

[0010] Insbesondere geniigt eine Wahrscheinlichkeit P fiir eine vollstdndige Entladung des ers-
ten Ladehilfsmittels (oder einer Gruppe an ersten Ladehilfsmitteln, z.B. einer Gruppe, die an einer
Transfer-Anforderung beteiligt sind) der Bedingung

1
P >

Nwaren

wobei nwaren die Anzahl der in oder auf diesem (diesen) ersten Ladehilfsmittel(n) lagernden Waren
angibt.

[0011] Allgemeiner formuliert bedeutet dies

P>

k=1(zB.k=11)
Nwaren

also zum Beispiel:
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1,1

Nwaren

P>

[0012] Die obigen Bedingungen beschreiben eine gezielte und nicht vom Zufall abhangende,
vollstandige Entladung des ersten Ladehilfsmittels. Der Parameter k gibt dabei den Grad der ge-
zielten und nicht vom Zufall abhangenden, vollstandigen Entladung des ersten Ladehilfsmittels
an.

[0013] Vorteilhaft ist es auch, wenn eine Wahrscheinlichkeit P fir eine vollstandige Entladung
der fir die Lagerung des Warensortiments eingesetzten, ersten Ladehilfsmittel der Bedingung

Npami

P>
Nwaren
geniigt, wobei uinwi die Anzahl der fiir die Lagerung des Warensortiments eingesetzten, ersten
Ladehilfsmittel und nwaren die Anzahl der in oder auf diesen ersten Ladehilfsmitteln lagernden
Waren angibt.

[0014] Allgemeiner formuliert bedeutet dies:
P>k —HHML > 1 (2.B.k = 1,1)
Nwaren
wobei der Parameter k wiederum den Grad der gezielten und nicht vom Zufall abh&ngenden,
vollstandigen Entladung des ersten Ladehilfsmittels angibt.
[0015] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn eine Wahrscheinlichkeit P fiir eine vollstandige Entladung
des ersten Ladehilfsmittels der Bedingung

NpaMivolist LHM1

n

> k-
Nipm1 Nwaren

[0016] genligt, wobei niumivonst die Anzahl der (in einem Zeitraum t) vollstandig entladenen, ersten
Ladehilfsmittel, nuimt die Anzahl der (in diesem Zeitraum t) an einer Transfer-Anforderung betei-
ligten, ersten Ladehilfsmittel und nwaren die Anzahl der in oder auf diesen, (in diesem Zeitraum t)
an einer Transfer-Anforderung beteiligten, ersten Ladehilfsmitteln lagernden Waren angibt. Bei
dieser Ausfiihrungsvariante wird Bezug auf den Umladepunkt (d. h. auf die Umladestation) be-
ziehungsweise auf die tatsachlich vorgenommenen Umladevorgange genommen. Der Zeitraum
t sollte hinreichend lange gewahlt werden, z.B. t= 1 h oder t=1 Tag.

k>1(zB.k=11)

[0017] Generell kénnen Waren in einem ,Lager- und Kommissioniersystem* zum Beispiel an ei-
nem Wareneingang angeliefert und ilbernommen werden und sodann gegebenenfalls umgepackt
und in einem Lager eingelagert werden. Die Waren kénnen auch geman einem Auftrag kommis-
sioniert werden, das heif3t aus dem Lager ausgelagert, zu einem Auftrag zusammengestellt und
am Warenausgang zum Abtransport bereitgestellt werden. Die Waren werden zwischen Waren-
eingang und Warenausgang nicht substantiell verandert, ganz im Gegensatz zu einem Herstel-
lungsprozess. Eine geringe Formanderung ist aber mdglich, insbesondere bei nicht starren Kor-
pern wie zum Beispiel Beuteln oder Sacken oder aber auch bei anderen nachgiebigen Verpa-
ckungen, etwa aus Karton oder Kunststoff.

[0018] "Waren" sind allgemein Objekte des Warenhandels und werden am Wareniibernahmebe-
reich angeliefert und am Warenibergabebereich gemal einem Auftrag zu einem Kunden ab-
transportiert. Waren, die zu einem Auftrag zugeordnet sind, werden im Rahmen der Erfindung als
"Auftragswaren" bezeichnet. Die Zuordnung zu einem Auftrag kann fir bereits gelagerte Waren
erfolgen oder im Prinzip auch schon davor.

[0019] "Transferwaren" sind Waren, die gemaf einer Transfer-Anforderung vom ersten Lagerbe-
reich in den zweiten Lagerbereich zu transferieren sind beziehungsweise tatsachlich vom ersten
Lagerbereich in den zweiten Lagerbereich transferiert werden.
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[0020] Unter einer "Ware", "Transferware, oder einer "Auftragsware" wird im Rahmen der Erfin-
dung insbesondere ein einzeln handhabbares Objekt beziehungsweise eine einzeln handhabbare
Gruppe von Objekten verstanden.

[0021] Generell ist anzumerken, dass eine "Ware" eine "Auftragsware" und eine "Transferware"
ein und dasselbe Objekt zu verschiedenen Zeitpunkten sein kann.

[0022] Eine "Warentype" gibt die Art einer Ware an. Beispielsweise kann als Warentype: "Band-
nudeln, 1 kg" oder "Mineralwasser 11" vorgesehen sein. Die Warentype kann insbesondere auch
Kleidungsstiicke umfassen. Beispielsweise kann als Warentype: "Hemd, wei3, GroBe 42" oder
"Jeanshose, GrolRe 34/34” oder "Socke, schwarz, Gréle 43" vorgesehen sein.

[0023] Eine "Transfer-Anforderung" oder "Umlager-Anforderung" ist eine Anforderung oder An-
weisung, mehrere Transferwaren einer Warentype vom ersten Lagerbereich in den zweiten La-
gerbereich zu transferieren. Eine solche Transfer- oder Umlager-Anforderung wird erzeugt, wenn
die Waren dieser Warentype im zweiten Lagerbereich geringen Bestand aufweisen. Insbeson-
dere liegt im zweiten Lagerbereich dann ein geringer Bestand der Waren dieser Warentype vor,
wenn die Anzahl der im zweiten Lagerbereich gelagerten Waren dieser Warentype einen Schwell-
wert unterschreitet.

[0024] Ein "Lagerrechner" dient der Uberwachung des Bestands der Waren im zweiten Lagerbe-
reich und erzeugt eine Transfer- oder Umlager-Anforderung, wenn der Bestand einer Ware einer
bestimmten Warentype im zweiten Lagerbereich gering ist.

[0025] "Umlagern" bedeutet im Rahmen der Erfindung das Auslagern einer Transferware aus
dem ersten Lagerbereich und das Einlagern dieser Transferware in den zweiten Lagerbereich.

[0026] Eine “Bereitstellzeit beim Auslagern einer Transferware aus dem ersten Lagerbereich" ist
eine MaBzahl fir die Zeitspanne, die von der Anforderung, eine Transferware aus dem ersten
Lagerbereich auszulagern, bis zu dem Zeitpunkt, an dem die betreffende Transferware an der
Umladestation tatsachlich bereitgestellt wird, vergeht.

[0027] Ein "Auftrag zum Kommissionieren von Auftragswaren" (kurz "Kommissionierauftrag") gibt
die von einem Kunden angeforderten Waren an, zumindest im Hinblick auf Anzahl und Waren-
type. Beispielsweise kann ein Kommissionierauftrag mehrere Auftragszeilen aufweisen, die je-
weils die Anzahl und die Warentype einer vom Kunden angeforderten Ware beinhalten.

[0028] Ein "Auftragsrechner” dient zur Erfassung eines Auftrags und zur Ausflihrung desselben.
Insbesondere ist der Auftragsrechner zu diesem Zweck steuerungstechnisch mit Elementen des
Lager- und Kommissioniersystems verbunden, im Speziellen mit der ersten und/oder zweiten
Fordertechnik des Lager- und Kommissioniersystems. Der Lagerrechner und der Auftragsrechner
kdénnen auch als gemeinsamer Lager- und Auftragsrechner ausgefiihrt sein. In diesem Fall kann
der Lagerrechner als Lagersteuermodul und der Auftragsrechner als Auftragssteuermodul aus-
gebildet sein. Das Lagersteuermodul und/oder Auftragssteuermodul kann insbesondere einen
Teil einer Software sein, die in einem gemeinsamen Lager- und Auftragsrechner ablauft, also
zum Beispiel eine Subroutine.

[0029] Unter "Kommissionieren" ist im Rahmen der Erfindung das Zusammenstellen von Auf-
tragswaren fir einen Kommissionierauftrag zu verstehen, im engeren Sinn das Beladen eines
Zielladehilfsmittels mit der Auftragsware.

[0030] "Langsamdreher-Waren" sind Waren/Auftragswaren mit geringer Umschlagshaufigkeit
beziehungsweise Auftragswaren, die statistisch weniger haufig in Auftrdgen (Kommissionierauf-
tragen) auftreten und deshalb nicht so oft angefordert werden wie Schnelldreher.

[0031] "Schnelldreher-Waren" sind Waren/Auftragswaren mit hoher Umschlagshaufigkeit bezie-
hungsweise Auftragswaren, die statistisch haufig in Auftrdgen (Kommissionierauftrdgen) auftre-
ten.

[0032] "Artikelrein" bedeutet, dass die in oder auf einem Ladehilfsmittel gelagerten Waren oder
Auftragswaren dieselbe Warentype aufweisen. Beispielsweise enthélt ein Ladehilfsmittel die
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Ware / Auftragsware ,A“ und ein anderes Ladehilfsmittel die Ware / Auftragsware ,B* usw. Ande-
rerseits kdnnen die Ladehilfsmittel durch Trennwénde in mehrere Aufnahmefécher unterteilt wer-
den und unterschiedliche Warentypen aufnehmen, wobei im ersten Aufnahmefach eine Ware /
Auftragsware ,A“ und im zweiten Aufnahmefach eine Ware / Auftragsware ,B* aufgenommen
werden kann. Die in einem Lagerbereich oder in einem Ladehilfsmittel "gemischt" oder "nicht
artikelrein” gelagerten Waren oder Auftragswaren weisen dagegen unterschiedliche Warentype
auf.

[0033] Ein "Lagerplatz" ist ein Bereich im Lager- und Kommissioniersystem, an dem eine Ware
gelagert werden kann. Ein "Lagerbereich" ist ein Bereich im Lager- und Kommissioniersystem,
welcher eine Vielzahl an Lagerplatzen zum Lagern der Waren aufweist. Beispielsweise kann der
Lagerbereich als ortsfestes oder mobiles Lagerregal ausgebildet sein, das eine Vielzahl an La-
gerplatzen nebeneinander und Ubereinander bereitstellt. Denkbar ist aber auch, dass der Lager-
bereich ein Bereich am FuBboden des Lager- und Kommissioniersystems ist, der fiir das Abstel-
len und Lagern einer Ware vorgesehen beziehungsweise reserviert ist. Geh- und Fahrbereiche
sind demnach keine Lagerbereiche, kbnnen aber an diese anschliel3en.

[0034] Der "erste Lagerbereich" dient zum Lagern der ersten Ladehilfsmittel. Insbesondere sind
dort nur erste Ladehilfsmittel gelagert und keine zweiten Ladehilfsmittel. Beispielsweise kann der
erste Lagerbereich durch Regale gebildet sein und/oder oder durch andere Stellflachen fir die
ersten Ladehilfsmittel, im Speziellen durch Stellflichen am FuBboden. Zum Ein- und Auslagern
von ersten Ladehilfsmitteln kénnen im ersten Lagerbereich automatisiert betriebene Férderfahr-
zeuge vorgesehen sein.

[0035] Der "zweite Lagerbereich" dient zum Lagern der zweiten Ladehilfsmittel. Insbesondere
sind dort nur zweite Ladehilfsmittel gelagert und keine ersten Ladehilfsmittel. Beispielsweise kann
der zweite Lagerbereich durch Lager-Hangebahnen gebildet sein, wenn die zweiten Ladehilfs-
mittel als Hangetaschen ausgefiihrt sind.

[0036] Unter einem "Warenlbergabebereich" ist jener Bereich zu verstehen, in dem Auftragswa-
ren aus dem Lager- und Kommissioniersystem abgeflihrt werden, also insbesondere ein Waren-
ausgang.

[0037] Unter einem "Warenlbernahmebereich" ist jener Bereich zu verstehen, in dem dem La-
ger- und Kommissioniersystem Waren zugefiihrt werden, also insbesondere ein Wareneingang.
Im Speziellen kénnen angelieferte Warentrager (z.B. Paletten, Kartons, etc.) manuell oder auto-
matisiert vereinzelt werden. Man spricht bei diesem Vorgang auch von "Depalettieren”.

[0038] Ein "Zielladehilfsmittel" dient der Aufnahme der Auftragswaren beim Kommissioniervor-
gang und kann insbesondere als Behélter, Karton, Tablar, Palette, Beutel (insbesondere ein "Po-
lybag"), Tasche, Sack, Hangetasche, Hangetrager oder Regal ausgebildet sein. Das Ziellade-
hilfsmittel kann insbesondere als "Versandladehilfsmittel" fungieren und dem Abtransport von
Auftragswaren aus dem Lager- und Kommissioniersystem dienen. Das Zielladehilfsmittel kann
aber auch als ,Zwischenladehilfsmittel“ fungieren, in oder auf dem kommissionierte und fiir den
Versand bestimmte Auftragswaren zwischengelagert werden, bevor sie in oder auf ein Versand-
ladehilfsmittel umgeladen werden.

[0039] Ein erstes Ladehilfsmittel dient dem Transport von Waren und/oder Transferwaren zum,
im und vom ersten Lagerbereich. Ein erstes Ladehilfsmittel kann unterschiedlich zu einer Hange-
tasche und/oder unterschiedlich zu einem Hangetrager ausgebildet sein und insbesondere eine
oder mehrere der folgenden Eigenschaften aufweisen:

- Ein erstes Ladehilfsmittel wird im ersten Lagerbereich stehend oder liegend gelagert und auf
der ersten Fordertechnik stehend oder liegend transportiert. Grundsatzlich ware aber auch
denkbar, dass ein behalterférmiges Ladehilfsmittel an einem Rand auf Behalterwanden han-
gend transportiert wird.

- Ein erstes Ladehilfsmittel weist in der Betriebslage eine Breite, Tiefe und Héhe auf, wobei die
folgende Bedingung erfiillt ist:
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Breite + Tiefe > 2 - Hbhe.
- Ein erstes Ladehilfsmittel ist als Behalter, Karton, Tablar, Palette oder Regal ausgebildet.

- Ein erstes Ladehilfsmittel weist einen starren Boden und/oder starre Wande mit einem Elasti-
zitdtsmodul =100 MPa auf.

- Eine Transportflache, an der das erste Ladehilfsmittel Kontakt mit dem ersten Lagerbereich
oder mit der ersten Fordertechnik hat ist in der Betriebslage des ersten Ladehilfsmittels unter
dessen Aufnahmeebene beziehungsweise Ladeebene, angeordnet.

- Ein erstes Ladehilfsmittel kann ohne Haken ausgebildet sein und ist dann hakenlos bezie-
hungsweise hakenfrei.

[0040] An dieser Stelle wird angemerkt, dass nicht alle ersten Ladehilfsmittel dieselben Eigen-
schaften aufweisen missen, sondern erste Ladehilfsmittel auch unterschiedlich ausgebildet sein
kénnen. Erste Ladehilfsmittel kbnnen zudem mehrere Aufnahmebereiche / Aufnahmefacher auf-
weisen.

[0041] Ist das zweite Ladehilfsmittel als Hangetasche ausgebildet, kann es insbesondere eine
oder mehrere der folgenden Eigenschaften aufweisen:

- Eine Hangetasche wird im zweiten Lagerbereich hangend gelagert und auf der zweiten For-
dertechnik hangend transportiert.

- Eine Hangetasche weist in einem aufgehangten Zustand (Betriebslage) eine Breite, Tiefe und
Hoéhe auf, wobei die folgende Bedingung erfillt ist:

Breite + Tiefe < 2 - Hbhe.

- Eine Hangetasche weist einen Boden und/oder Wénde aus flexiblen Material, vorzugsweise
aus einem Textil (textiler Stoff) oder einer Folie (Kunststofffolie) auf.

- Eine Stitzflache, an der die Hangetasche Kontakt mit dem zweiten Lagerbereich oder mit der
zweiten Férdertechnik hat, weist eine Hakenform oder Biigelform auf.

- Eine Stitzflache, an der die Hangetasche Kontakt mit dem zweiten Lagerbereich oder mit der
zweiten Foérdertechnik hat, ist rollenférmig ausgebildet und mit einem Haken oder Bligel der
Héngetasche verbunden.

- Eine Stitzflache, an der die Hangetasche Kontakt mit dem zweiten Lagerbereich oder mit der
zweiten Fordertechnik hat, ist in der Betriebslage der Hangetasche liber dessen Befillebene
angeordnet.

[0042] Insbesondere umfasst eine Hangetasche eine Vorderwand, eine Riickwand, einen Boden,
einen durch die Vorderwand, die Riickwand und den Boden begrenzten Aufbewahrungsraum und
eine an der Hangetasche an einer ersten Seite ausgebildete und durch die Vorderwand, die Riick-
wand und den Boden begrenzte Beladedffnung und/oder Endladedffnung. Die Hangetasche kann
an einer zweiten Seite auch einen Seitenwandanschlag aufweisen, gegen welche die Ware be-
ziehungsweise die Auftragsware der zweiten Auftragszeile anlegbar ist. Insbesondere kénnen die
Vorderwand, die Rickwand und der Boden einstlickig ausgebildet sein, beispielsweise durch eine
Stoff- oder Gewebebahn, die an ihrem oberen Ende an einer Hangebahn / Hangestange gelagert
ist und im Bodenbereich eine Schlaufe bildet. In einer SchlieBstellung weisen die Vorderwand
und die Rickwand nur geringen Abstand zueinander auf, wodurch die Beladedéffnung und End-
ladedffnung eine kleine Flache und der Aufbewahrungsraum der Hangetasche ein kleines Volu-
men aufweist. Im Falle einer Stoff- oder Gewebebahn weisen ihre oberen Enden ebenfalls nur
geringen Abstand zueinander auf, und die durch die Stoff- oder Gewebebahn gebildete Schlaufe
ist eng. Die Ware beziehungsweise die Auftragsware der zweiten Auftragszeile kann in der
SchlieBstellung somit auf engem Raum gelagert und transportiert werden. In einer Offenstellung
weisen die Vorderwand und die Riickwand dagegen groBen Abstand zueinander auf, wodurch
die Beladedffnung und Endladedéffnung eine gro3e Flache und der Aufbewahrungsraum der Han-
getasche ein groBes Volumen aufweist. Im Falle einer Stoff- oder Gewebebahn weisen ihre obe-
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ren Enden ebenfalls groBen Abstand zueinander auf, und die durch die Stoff- oder Gewebebahn
gebildete Schlaufe ist weit. In der Offenstellung kann die Hangetasche somit gut be- und entladen
werden.

[0043] An dieser Stelle wird auch angemerkt, dass nicht alle zweiten Ladehilfsmittel dieselben
Eigenschaften aufweisen miissen, sondern zweite Ladehilfsmittel auch unterschiedlich ausgebil-
det sein kdnnen. Beispielsweise kbnnen zweite Ladehilfsmittel als "Hangetrager" fir Hingewaren
(z.B. als Kleiderbligel) ausgebildet sein. Diese Hangetrager weisen nicht notwendigerweise eine
Hangetasche auf, kénnen aber au3en an oder innen in der Hangetasche angeordnet sein. Solche
kombinierten, zweiten Ladehilfsmittel, welche sowohl eine Hangetasche aufweisen als auch Mittel
zum Aufh@ngen eines Kleiderbligels oder auch den Kleiderbiligel selbst, kénnen besonders uni-
versell eingesetzt werden. Hangetaschen kénnen zudem mehrere Aufoewahrungsbereiche / Auf-
bewahrungsfacher aufweisen. Im zweiten Lagerbereich und auf der zweiten Fordertechnik kdn-
nen daher unterschiedliche zweite Ladehilfsmittel gelagert und transportiert werden, insbeson-
dere sowohl Hangetaschen als auch Hangetrager fir Hangewaren (z.B. Kleiderbiigel).

[0044] Die "Betriebslage” eines ersten oder zweiten Ladehilfsmittels ist dadurch gekennzeichnet,
dass Waren darin lagerbar und mit der Fordertechnik transportierbar sind.

[0045] Die "erste Férdertechnik" dient zum Transport der ersten Ladehilfsmittel. Die "zweite Foér-
dertechnik" dient zum Transport der zweiten Ladehilfsmittel (insbesondere Hangetaschen). Die
"dritte Férdertechnik" dient zum Transport der Zielladehilfsmittel.

[0046] Die "erste Fordertechnik" und/oder "zweite Fdrdertechnik" und/oder "dritte Férdertechnik”
kann eine "ortsfeste Foérdertechnik" und/oder "autonome Férderfahrzeuge" umfassen bezie-
hungsweise daraus aufgebaut sein.

[0047] "Ortsfeste Fordertechnik" bendtigt zum Warentransport fix verbaute Einrichtungen. Bei-
spielsweise bendtigt ein Heber einen Rahmen, an dem eine Hubplattform bewegt wird. Die Hub-
plattform alleine ist dagegen nicht funktionsfahig. Ortsfeste Férdertechnik ist insbesondere
dadurch gekennzeichnet, dass sie ohne das Lésen von Befestigungen nicht aus dem Lager- und
Kommissioniersystem entfernt werden kann. Unter ortsfester Fordertechnik sind insbesondere
Rollenférderer, Bandférderer, Kettenférderer und dergleichen zu verstehen. Ein autonomes Flur-
férderfahrzeug kann dagegen ohne das Lésen von Befestigungen aus dem Lager- und Kommis-
sioniersystem entfernt werden.

[0048] Unter "automatisiert betriebenen Foérderfahrzeugen" sind im Rahmen der Erfindung
selbstfahrende beziehungsweise fahrerlose Férderfahrzeuge zum Warentransport zu verstehen,
welche entlang fix vorgegebener Bahnen fahren oder welche frei gefihrt sind, also ohne fixer
Spurfiihrung. Eine fixe Spurfiihrung kann am Boden der Fahrflache vorgegeben sein, etwa mit
Hilfe von optischen Farbstreifen, mit magnetischen Streifen, mit Markierungs-Tags oder auch mit
Schienen. Ein automatisiert betriebenes Fdrderfahrzeug weist insbesondere eine Transportplatt-
form auf, auf der die zu transportierenden Waren/Auftragswaren temporar aufgenommen werden.
Anstelle der Transportplattform oder zusatzlich dazu kann das automatisiert betriebene Férder-
fahrzeug auch eine (teleskopierbare) Hangestange beziehungsweise Hangebahn zur Aufnahme
von Hangetaschen und/oder Hangetragern aufweisen. Beispielsweise kann die Transportplatt-
form/Hangestange fix am Foérderfahrzeug befestigt sein, die Transportplattform/Hangestange
kann aber auch vertikal und/oder seitlich relativ zu einem Fahrgestell des Férderfahrzeugs be-
weglich sein, um beispielsweise Waren/Auftragswaren in ein Lagerregal einlagern und aus dem
Lagerregal auslagern zu kdnnen. Am Fahrgestell sind Réader angeordnet, von denen wenigstens
eines angetrieben ist. Weiterhin umfasst ein automatisiert betriebenes Férderfahrzeug auch eine
elektronische Steuerung zum Empfang von Befehlen von einer tibergeordneten Steuerung und
zum Steuern/Regeln der Bewegungen des automatisiert betriebenen Férderfahrzeugs.

[0049] Ein "Regalbediengerat" ist ein automatisiert betriebenes Férderfahrzeug, das auf Schie-
nen fahrt und als Einebenen-Regalbediengerat (auch "Shuttle" genannt) oder als Mehrebenen-
Regalbediengerat ausgefihrt sein kann. Regalbediengeréte bendtigen fir inren Betrieb Elemente
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ortsfester Férdertechnik (namlich die Schienen). Aus diesem Grund werden Regalbediengeréate
im Rahmen der Erfindung der ortsfesten Férdertechnik zugerechnet.

[0050] Ein "autonomes Flurférderfahrzeug” ist ein schienenungebundenes, automatisiert betrie-
benes Férderfahrzeug. Wenigstens eines der Réder ist lenkbar, sofern das autonome Férderfahr-
zeug nicht Uber Rader verfiigt, mit denen auch eine Seitwartsbewegung ausgefiihrt werden kann
(z.B. Mecanum-Rader). Ein autonomes Flurférderfahrzeug umfasst auch Sensoren zum Erfassen
der Umgebung des Flurférderfahrzeugs und zur Orientierung im Raum.

[0051] Eine ,Kommissionierstation” ist eine Station beziehungsweise ein Bereich oder Platz, an
der oder dem Auftragswaren in oder auf ein Zielladehilfsmittel geladen werden kénnen. Fir die
Steuerung des Kommissioniervorgangs der Auftragswaren kann die Kommissionierstation eine
Kommissioniersteuerung aufweisen. Denkbar wére aber auch, dass der Kommissioniervorgang
alternativ oder zuséatzlich durch den Auftragsrechner angesteuert wird.

[0052] Eine ,Umladestation” ist eine Station beziehungsweise ein Bereich oder Platz, an der oder
dem Transferwaren von einem ersten Ladehilfsmittel in oder auf ein zweites Ladehilfsmittel um-
geladen werden kdnnen. Fir die Steuerung des Umladevorgangs der Transferwaren kann die
Umladestation eine Umladesteuerung aufweisen. Denkbar wére aber auch, dass der Umladevor-
gang alternativ oder zusatzlich durch den Lagerrechner angesteuert wird.

[0053] Eine ,Entladestation” ist eine Station beziehungsweise ein Bereich oder Platz, an der oder
dem angelieferte Waren in oder auf ein erstes Ladehilfsmittel geladen werden. Die Waren kénnen
lose angeliefert werden oder in oder auf Lieferladehilfsmittel lagern. Fiir die Steuerung des Ent-
ladevorgangs der Waren kann die Entladestation eine Entladesteuerung aufweisen.

[0054] Eine Entladestation, eine Umladestation und eine Kommissionierstation kénnen jeweils
fir den automatischen, manuellen oder gemischt automatisch/manuellen Betrieb ausgebildet
sein, wobei der manuelle Betrieb insbesondere rechnergestiitzt sein kann. Dazu kénnen die ge-
nannten Stationen verschiedene Funktionseinheiten umfassen, beispielsweise einen Roboter,
eine Kippvorrichtung zum Kippen eines ersten oder zweiten Ladehilfsmittels an einer Andienpo-
sition (z.B. aus Griinden der Ergonomie), eine Entladevorrichtung zum Entladen einer Hangeta-
sche und/oder eine Vorrichtung zum Offnen und/oder SchlieBen einer Hangetasche an einer An-
dienposition. Weiterhin kann eine Funktionseinheit eine Ausgabeeinheit sein (z.B. ein Display
oder eine Sprachausgabe-Einheit), eine Eingabeeinheit (z.B. eine Tastatur, ein Touch- Display
oder eine Spracheingabe-Einheit) und/oder eine Erfassungseinheit (z.B. einen Scanner). Eine
beliebige Kombination der genannten Funktionseinheiten ist natirlich mdglich.

[0055] Im automatischen oder gemischt automatisch/manuellen Betrieb kann der Roboter und/
oder die Kippvorrichtung angewiesen werden, einen bestimmten Bewegungsablauf auszufihren.
Im manuellen oder gemischt automatisch/manuellen Betrieb kann ein Arbeiter mit Hilfe der Aus-
gabeeinheit angewiesen werden, einen bestimmten Vorgang auszufiihren. Uber die Eingabeein-
heit und/oder die Erfassungseinheit kann der Arbeiter eine Rlickmeldung abgeben. Der obige
Vorgang erfolgt also manuell rechnergestiitzt. Die genannten Funktionseinheiten kénnen durch
eine Steuerung der jeweiligen Station angesteuert werden, also durch die Entladesteuerung der
Entladestation, die Umladesteuerung der Umladestation oder die Kommissioniersteuerung der
Kommissionierstation. Denkbar ware aber auch, dass die genannten Funktionseinheiten alterna-
tiv oder zuséatzlich vom Lagerrechner und/oder Auftragsrechner angesteuert werden.

[0056] Im "automatischen" Betrieb fiihrt z.B. ein Roboter vorgegebene Bewegungsablaufe selb-
standig aus. Im "automatisierten Betrieb" kann eine Einrichtung ganz oder teilweise ohne Mitwir-
kung des Menschen arbeiten. "Automatisierter" Betrieb kann demnach automatischer und/oder
manuell rechnergestitzter Betrieb sein. Im "manuell rechnergestitzten" Betrieb erhalt ein Arbeiter
Anweisungen von einer Steuerung und gibt gegebenenfalls Riickmeldungen an die Steuerung
ab. Im "gemischt manuell/automatischen" Betrieb werden Teile eines Vorgangs automatisch (z.B.
von einem Roboter) ausgefiihrt, andere Teile von einem Arbeiter (z.B. manuell rechnergestiitzt).

[0057] Eine ,Andienposition” ist generell eine Position, an der ein erstes Ladehilfsmittel, eine
Hangetasche, oder ein Zielladehilfsmittel angedient beziehungsweise bereitgestellt wird. An die-
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ser Position ist ein Be- und/oder Entladen des betreffenden Ladehilfsmittels méglich. Beispiels-
weise kann die Andienposition durch eine Halteposition flr ein erstes Ladehilfsmittel oder einen
Anliefer-Warentrager auf einer ersten Foérdertechnik, durch eine Halteposition fiir ein zweites La-
dehilfsmittel auf einer zweiten Fdrdertechnik oder durch eine Halteposition fir ein Zielladehilfs-
mittel auf einer dritten Férdertechnik gebildet sein.

[0058] Eine ,Kommissionier-Andienposition® ist demnach eine Andienposition, welche an einer
Kommissionierstation angeordnet beziehungsweise Teil derselben ist. Eine ,Umlade-Andienpo-
sition” ist demnach eine Andienposition, welche an einer Umladestation angeordnet beziehungs-
weise Teil derselben ist. Eine ,Entlade-Andienposition® ist demnach eine Andienposition, welche
an einer Entladestation angeordnet beziehungsweise Teil derselben ist.

[0059] Ein ,mobiles Regal” ist ein bewegliches Regal, das nicht an einen bestimmten Ort fixiert
ist. Ein mobiles Regal kann insbesondere Rader zum leichteren Transport umfassen.

[0060] Eine ,Hangebahn" ist eine Bahn, an der Hangetaschen hangend gelagert und/oder trans-
portiert werden kénnen. Eine ,Lager-H&ngebahn® ist demnach eine Hangebahn, an der Hange-
taschen héngend gelagert werden kénnen und welche insbesondere im zweiten Lagerbereich
angeordnet ist. Eine ,Transport-Héngebahn” ist eine Hangebahn, Uber die Hangetaschen hén-
gend transportiert werden kénnen. Eine ,mobile Lager-Hangebahn“ ist eine bewegliche Hange-
bahn, die nicht an einem bestimmten Ort fixiert ist. Eine mobile Lager-Hangebahn kann insbe-
sondere ahnlich wie ein mobiles Regal aufgebaut sein und ebenfalls Rdder zum leichteren Trans-
port aufweisen. Wenn die Stiitzflache, an der die Hangetasche Kontakt mit der Hangebahn hat,
hakenférmig oder bligelférmig ausgebildet ist, dann gleitet der Haken oder Bligel der Hangeta-
sche beim Transport (iber die Hangebahn. Ist die Stitzflache, an der die Hangetasche Kontakt
mit der Hangebahn hat, rollenférmig ausgebildet, dann rollt die Rolle der Hangetasche beim
Transport Uber die Hangebahn. Gleiches gilt fir Hangetrager.

[0061] Eine ,Sortiereinrichtung"” ist eine Einrichtung, mit der Waren, insbesondere Auftragswaren,
in eine vorgegebene oder vorgebbare Reihenfolge gebracht werden kénnen.

[0062] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich
nun aus den Unteranspriichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren,

[0063] Vorteilhaft ist es, wenn eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstdndige Entladung fir
eine Mehrheit von Warentypen des Warensortiments fiir eine vorgegebene Zeitspanne oder fir
eine vorgegebene Anzahl hintereinander auftretender und diese Warentypen betreffender Trans-
fer-Anforderungen beibehalten wird. Dementsprechend wird eine einmal getroffene Entscheidung
langer beibehalten, wodurch die Wahrscheinlichkeit fir eine vollstandige Entladung des ersten
Ladehilfsmittels gesteigert wird. Je langer die besagte Entscheidung beibehalten wird, desto ho-
her ist auch die genannte Wahrscheinlichkeit fiir die vollstandige Entladung. Die Zeitspanne kann
zum Beispiel 10 Minuten sein, die Anzahl z.B. 10 hintereinander auftretende und diese Warenty-
pen betreffende Transfer- Anforderungen. Beispielsweise kann die genannte Festlegung durch
den Lagerrechner oder die Umladestation erfolgen.

[0064] Vorteilhaft ist es aber auch, wenn eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstéandige
Entladung fiir eine Warentype flr eine vorgegebene Zeitspanne oder fiir eine vorgegebene An-
zahl hintereinander auftretender und diese Warentypen betreffender Transfer-Anforderungen bei-
behalten wird. Auch hier wird eine einmal getroffene Entscheidung langer beibehalten, wodurch
die Wahrscheinlichkeit fir eine vollstandige Entladung des ersten Ladehilfsmittels ebenfalls ge-
steigert wird. Allerdings ist die Entscheidung auf eine bestimmte Warentype bezogen und nicht
auf eine Mehrheit von Warentypen des Warensortiments. Je langer die besagte Entscheidung
beibehalten wird, desto hdher ist wiederum die genannte Wahrscheinlichkeit fir die vollstandige
Entladung. Die Zeitspanne kann auch bei dieser Variante zum Beispiel 10 Minuten sein, die An-
zahl z.B. 10 hintereinander auftretende und diese Warentypen betreffende Transfer-Anforderun-
gen. Beispielsweise kann die genannte Festlegung wiederum durch den Lagerrechner oder die
Umladestation erfolgen.

[0065] Vorteilhaft ist es darlber hinaus, wenn eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstan-
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dige Entladung fiir alle ersten Ladehilfsmittel gilt, die fir die Ausfiihrung einer Transfer-Anforde-
rung erforderlich sind. Betrifft eine Transfer-Anforderung mehrere erste Ladehilfsmittel, dann wer-
den alle bis auf eines vollstandig entladen. Im Hinblick auf das verbliebene, letzte erste Ladehilfs-
mittel findet die obige Festlegung Anwendung. Das heif3t, das verbliebene, letzte erste Ladehilfs-
mittel wird bei der Ausfiihrung der Transfer-Anforderung vollstédndig oder teilweise entladen, ab-
héngig davon, ob ein Parameter, welcher einer Warentype zugeordnet ist, einen Schwellwert er-
reicht (bzw. UOber- oder unterschreitet). Alternativ kann die obige Vorschrift auch folgendermaBen
definiert werden: Kommissionierverfahren, bei dem eine Festlegung auf eine vollstandige Entla-
dung fir alle ersten Ladehilfsmittel gilt, die fir die Ausfihrung einer Transfer-Anforderung erfor-
derlich sind, und eine Festlegung auf eine teilweise Entladung fir eines der ersten Ladehilfsmittel
gilt, die flr die Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung erforderlich sind. In jedem Fall erfolgt die
vollstandige Entladung des ersten Ladehilfsmittels und eine gegebenenfalls damit verbundene
Ruicklagerung der in oder auf einem ersten Ladehilfsmittel verbleibenden Restmenge an Waren
zurlick in den ersten Lagerbereich wieder in deterministischer Weise und nicht in zufélliger Weise.
Beispielsweise kann die genannte Festlegung wiederum durch den Lagerrechner oder die Umla-
destation erfolgen.

[0066] Von Vortell ist es zudem, wenn der einer Warentype zugeordnete Parameter in der
Gruppe: Umschlagshéaufigkeit der Warentype, Umschlagshaufigkeit der Warentype im zweiten
Lagerbereich, Anzahl umzuladender Transferwaren der Warentype enthalten ist. Die ,Um-
schlagshaufigkeit einer Warentype*® gibt an, wie viele Waren der betreffenden Warentype in einem
bestimmten Zeitraum von einem Besteller angefordert und in Folge ausgeliefert werden. Haufig
werden die Waren in ,Schnelldreher® und ,Langsamdreher” kategorisiert. Schnelldreher sind
demnach Waren mit hoher Umschlagshaufigkeit, Langsamdreher Waren mit geringer Um-
schlagshaufigkeit. Die ,Anzahl umzuladender Transferwaren® gibt an wie viele Waren einer be-
stimmten Warentype bei einer Transfer-Ausfiihrung vom ersten Lagerbereich in den zweiten La-
gerbereich transferiert werden.

[0067] Besonders vorteilhaft ist es, wenn

- der einer Warentype zugeordnete Parameter eine (im zweiten Lagerbereich vorliegende) Um-
schlagshaufigkeit einer Warentype ist,

- der Schwellwert ein Umschlagshaufigkeits-Schwellwert ist, welcher das Warensortiment in ei-
nen Anteil an Warentypen mit hoher Umschlagshaufigkeit und einen Anteil an Warentypen mit
niederer Umschlagshaufigkeit unterteilt, und

- das erste Ladehilfsmittel bei Ausfihrung einer Transfer-Anforderung (stets) vollstandig entla-
den wird, wenn die betreffende Warentype zu jenem Uber einem Umschlagshaufigkeits-
Schwellwert liegenden Anteil des verfigbaren Warensortiments mit hoher Umschlagshaufig-
keit gehort.

[0068] Auf der einen Seite wird damit vorteilhaft erreicht, dass die Anzahl der Umladevorgénge
an der Umladestation fir Transferwaren mit hoher Umschlagshaufigkeit (Schnelldreher) relativ
gering gehalten wird, da entweder die angeforderte Anzahl an Transferwaren vom ersten Lade-
hilfsmittel in oder auf das zweite Ladehilfsmittel umgeladen werden oder eine héhere Anzahl. Auf
der anderen Seite wird der zweite Lagerbereich nicht ibermaBig mit Auftragswaren mit geringer
Umschlagshaufigkeit, die nur selten von einem Kunden angefragt werden, (Langsamdreher) be-
lastet.

[0069] Besonders vorteilhaft ist es in obigem Zusammenhang, wenn das erste Ladehilfsmittel bei
Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung

i) nurdann vollstéandig entladen wird, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren gro-
Ber als die Anzahl oder gleich der Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel befindlichen Waren
ist, und

- ii) teilweise entladen wird, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren kleiner als die
Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel befindlichen Waren ist,
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- wenn die betreffende Warentype in den Féllen i) und ii) zu jenem unter dem Umschlagshau-
figkeits-Schwellwert liegenden Anteil des verfigbaren Warensortiments mit niedriger Um-
schlagshaufigkeit gehort.

[0070] Dementsprechend wird das erste Ladehilfsmittel bei Ausfiihrung einer Transfer-Anforde-
rung nicht immer vollstandig entladen, wenn die betreffende Warentype in den Fallen i) und ii) zu
jenem unter dem Umschlagshéaufigkeits-Schwellwert liegenden Anteil des verfligbaren Waren-
sortiments mit niedriger Umschlagshaufigkeit gehért (Langsamdreher). Das erste Ladehilfsmittel
kann aber auch in diesem Fall vollstandig entladen werden, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender
Transferwaren (zuféllig) gréBer ist als die Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel befindlichen Waren
oder gleich der Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel befindlichen Waren.

[0071] Vorteilhaft ist es darliber hinaus, wenn die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der um-
zulagernden Transferwaren anhand eines Parameters oder mehrerer Parameter aus der Gruppe:
Umschlagshaufigkeit dieser Warentype, Anzahl der Waren dieser Warentype im zweiten Lager-
bereich bestimmt wird. Insbesondere ist die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzula-
gernden Transferwaren bei Waren mit hoher Umschlagshéaufigkeit (Schnelldreher) héher als bei
Waren mit niedriger Umschlagshaufigkeit (Langsamdreher). Dementsprechend finden fiir Waren
mit hoher Umschlagshaufigkeit gemessen an der Anzahl der Transferwaren wenige Umladevor-
gange an der Umladestation statt, wohingegen flir Waren mit niedriger Umschlagshaufigkeit ge-
messen an der Anzahl der Transferwaren viele Umladevorgange an der Umladestation stattfin-
den. Alternativ oder zusatzlich kann die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden
Transferwaren anhand der Anzahl der Waren dieser Warentype im zweiten Lagerbereich be-
stimmt werden. Insbesondere ist die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden
Transferwaren hoch, wenn der Lagerbestand der betreffenden Warentype (d. h. die Anzahl der
Waren der betreffenden Warentype) im zweiten Lagerbereich niedrig ist. Im Gegensatz dazu ist
die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren niedrig, wenn der
Lagerstand der betreffenden Warentype im zweiten Lagerbereich hoch ist. Insbesondere wird die
Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren vom Lagerrechner be-
stimmt.

[0072] Entsprechend einer weiteren Variante des Kommissionierverfahrens ist es von besonde-
rem Vorteil, wenn

- der einer Warentype zugeordnete Parameter eine Soll-Anzahl von Transferwaren einer Wa-
rentype ist, welche vom ersten Lagerbereich in den zweiten Lagerbereich zu transferieren ist,

- der Schwellwert ein Umlager-Schwellwert ist, ab welchem ein erstes, mit Waren der besagten
Warentype beladenes Ladehilfsmittel vollstdndig entladen wird,

- fir die Transfer-Anforderung eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren der betreffenden
Warentype bestimmt wird,

- die Ist-Anzahl der tatséchlich umgeladenen Transferwaren der Soll-Anzahl entspricht, wenn
die Soll-Anzahl kleiner oder gleich dem Umlager-Schwellwert ist, und die Ist-Anzahl der tat-
sachlich umgeladenen Transferwaren der Gesamtzahl der im ersten Ladehilfsmittel befindli-
chen Waren entspricht, wenn die Soll-Anzahl (ber dem besagten Umlager-Schwellwert liegt
und

- (im Lager- und Kommissioniersystem) zumindest ein auf die Warenanzahl bezogener oder
umrechenbarer Umlager-Schwellwert SWumiager €xistiert, fir den gilt:
SWUmlager < Nwaren — 1

wobei hwaren die Anzahl der in oder auf diesen ersten Ladehilfsmitteln jeweils lagernden Waren
angibt.

[0073] Bei dieser Ausfiihrungsform des vorgeschlagenen Kommissionierverfahrens wird ein ers-
tes Ladehilfsmittel dann vollstandig entladen, wenn die Soll Anzahl (zuféllig) nahe an der Anzahl
der im ersten Ladehilfsmittel lagernden Waren liegt. Dementsprechend wird eine geringfligige
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und nicht angeforderte Mehrmenge an Transferwaren in den zweiten Lagerbereich ibernommen,
anstatt diese in den ersten Lagerbereich riickzulagern. Dadurch wird verhindert, dass die erste
Fordertechnik GbermaBig stark mit der Riicklagerung erster Ladehilfsmittel in den ersten Lager-
bereich belastet wird.

[0074] Die oben genannte Vorschrift kann dabei durch das anfordernde oder das ausflihrende
System eingehalten werden, also durch entsprechende Vorgabe des Lagerrechners oder durch
Prifung der Vorgabe an der Umladestation. Wird die Vorschrift durch die Umladestation umge-
setzt, so braucht der Lagerrechner keine Information darliber haben, wie hoch die Anzahl der im
ersten Ladehilfsmittel lagernden Waren ist. Hat der Lagerrechner dagegen Information tber die
Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel lagernden Waren, so kann die oben genannte Vorschrift
grundsétzlich auch durch den Lagerrechner selbst durchgefiihrt werden, wodurch die Umladesta-
tion steuerungstechnisch entlastet wird.

[0075] Generell kann der Umlager-Schwellwert direkt als Anzahl von Waren vorgegeben werden,
der Umlager-Schwellwert kbnnte aber auch prozentuell vorgegeben sein. Fir die Ausfiihrung der
oben genannten Vorschrift wird der prozentuelle Umlager-Schwellwert mit der jeweiligen Anzahl
der im ersten Ladehilfsmittel lagernden Waren multipliziert, um einen Absolutwert fir den Umla-
ger-Schwellwert zu erhalten. Ein prozentuelle Umlager-Schwellwert ist demgeman ein Beispiel
fir einen auf die Warenanzahl umrechenbaren Umlager-Schwellwert.

[0076] Vorteilhaft ist es in obigem Zusammenhang, wenn die Soll-Anzahl anhand eines Parame-
ters oder mehrerer Parameter aus der Gruppe: Umschlagshaufigkeit dieser Warentype, Anzahl
der Waren dieser Warentype im zweiten Lagerbereich bestimmt wird. Insbesondere ist die Anzahl
beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren bei Waren mit hoher Um-
schlagshaufigkeit (Schnelldreher) héher als bei Waren mit niedriger Umschlagshaufigkeit (Lang-
samdreher). Dementsprechend finden fiir Waren mit hoher Umschlagshaufigkeit gemessen an
der Anzahl der Transferwaren wenige Umladevorgange an der Umladestation statt, wohingegen
fir Waren mit niedriger Umschlagshaufigkeit gemessen an der Anzahl der Transferwaren viele
Umladevorgange an der Umladestation stattfinden. Alternativ oder zuséatzlich kann die Anzahl
beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren anhand der Anzahl der Waren
dieser Warentype im zweiten Lagerbereich bestimmt werden. Insbesondere ist die Anzahl bezie-
hungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren hoch, wenn der Lagerbestand der
betreffenden Warentype (d. h. die Anzahl der Waren der betreffenden Warentype) im zweiten
Lagerbereich niedrig ist. Im Gegensatz dazu ist die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der um-
zulagernden Transferwaren niedrig, wenn der Lagerstand der betreffenden Warentype im zweiten
Lagerbereich hoch ist. Insbesondere wird die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzula-
gernden Transferwaren vom Lagerrechner bestimmt.

[0077] Vorteilhaft ist es, wenn der Umlager-Schwellwert anhand eines Parameters oder mehrerer
Parameter aus der Gruppe: Umschlagshaufigkeit der Warentype, Gesamtkapazitat im zweiten
Lagerbereich, Restkapazitat im zweiten Lagerbereich, Bereitstellzeit beim Auslagern einer Trans-
ferware aus dem ersten Lagerbereich bestimmt wird. Auf diese Weise kénnen die Vorgange beim
Transfer der Transferware vom ersten in den zweiten Lagerbereich optimiert werden.

[0078] Im Speziellen

- ist der Umlager-Schwellwert fir eine Warentype mit einer ersten Umschlagshaufigkeit niedri-
ger als fir eine Warentype mit einer kleineren, zweiten Umschlagshaufigkeit und/oder

- ist der Umlager-Schwellwert fiir einen zweiten Lagerbereich mit einer ersten Gesamtkapazitat
niedriger als flr einen zweiten Lagerbereich mit einer kleineren, zweiten Gesamtkapazitat
und/oder

- ist der Umlager-Schwellwert fiir eine erste Restkapazitat im zweiten Lagerbereich niedriger als
fir eine kleinere, zweite Restkapazitat im zweiten Lagerbereich und/oder

- ist der Umlager-Schwellwert flir eine erste Bereitstellzeit beim Auslagern einer Transferware
aus dem ersten Lagerbereich niedriger als fiir eine kiirzere, zweite Bereitstellzeit beim Ausla-
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gern einer Transferware aus dem ersten Lagerbereich.
[0079] Von Vorteil ist es dabei auch, wenn

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Umschlagshéaufigkeit der Warentype steigt
und/oder

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Restkapazitat im zweiten Lagerbereich steigt
und/oder

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Bereitstellzeit beim Auslagern einer Trans-
ferware aus dem ersten Lagerbereich steigt, und umgekehrt.

[0080] Vorteilhaft ist es, wenn die Erstellung und/oder Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung
ohne Bezug zu einem Kommissionierauftrag erfolgt. Mit anderen Worten kénnen der Lagerrech-
ner und Auftragsrechner steuerungstechnisch unabhangig voneinander arbeiten, beziehungs-
weise kénnen die Transfervorgange und die Kommissioniervorgénge steuerungstechnisch unab-
hangig voneinander ablaufen. Durch die Entkopplung dieser Vorgange kann der Steuerungstech-
nische Aufwand im Lager- und Kommissioniersystem vorteilhaft verringert werden. Dazu wird
angemerkt, dass "steuerungstechnisch unabhangig" nicht "unbeeinflusst" bedeutet, da die Erzeu-
gung einer Transfer-Anforderung ja Uber den Bestand der Ware im zweiten Lagerbereich und
damit indirekt durch die Kommissioniervorgange, die sich ja ihrerseits auf den Bestand der Ware
im zweiten Lagerbereich auswirken, beeinflusst werden. Bei dieser Variante fihrt aber nicht jeder
Kommissionierauftrag zwingend und direkt zu einer Transfer-Anforderung.

[0081] In einer weiteren glinstigen Variante des Kommissionierverfahrens wird eine Transfer-
Anforderung zum Umlagern mehrerer Transferwaren einer Warentype von einem ersten Lade-
hilfsmittel in oder auf zumindest ein zweites Ladehilfsmittel erstellt, wenn die Anzahl der Waren
dieser Warentype im zweiten Lagerbereich einen Bestands-Schwellwert unterschreitet. Durch
diese Vorgangsweise kann sichergestellt werden, dass im zweiten Lagerbereich stets eine be-
stimmte Mindestanzahl an Waren einer bestimmten Warentype vorrétig ist. Vorteilhaft wird der
Bestands-Schwellwert so gesetzt, dass ein Kommissioniervorgang durchschnittlichen Umfangs
ausgefuhrt werden kann, ohne dass dazu eine Transferanforderung fir Waren dieser Warentype
notwendig ist, wenn der Bestand an Waren dieser Warentype am Beginn des Kommissioniervor-
gangs Uber dem Bestands-Schwellwert liegt. Mit anderen Worten kann der Kommissioniervor-
gang ausgefihrt werden, ohne dass Waren dieser Warentype in den zweiten Lagerbereich nach-
geladen werden miissen.

[0082] In einer weiteren Variante des Kommissionierverfahrens wird der Inhalt des ersten Lade-
hilfsmittels bei Ausfihrung einer Transfer-Anforderung auf mehrere zweite Ladehilfsmittel aufge-
teilt. Dadurch kann das Kommissionierverfahren auch dann ausgefiihrt werden, wenn das Fas-
sungsvermdgen (Aufnahmevolumen) der zweiten Ladehilfsmittel klein gegenliber dem Fassungs-
vermdgen (Aufnahmevolumen) der ersten Ladehilfsmittel ist. Der gesamte Entladevorgang fiir ein
erstes Ladehilfsmittel kann auch mehrere zeitlich voneinander getrennte Transfer-Anforderungen
betreffen.

[0083] Giinstig ist es auch, wenn bei der Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung jeweils ein
Stiick einer Transferware in oder auf je ein zweites Ladehilfsmittel umgeladen wird. Auf diese
Weise kann ein anschlieBender Kommissionervorgang vereinfacht werden. Auf der einen Seite
wird dadurch der Pick-Vorgang als solcher, also die Entnahme aus dem zweiten Ladehilfsmittel
vereinfacht, was sich im Speziellen positiv auf die automatisierte Kommissionierung mit einem
Roboter auswirkt. Lagern viele Waren in oder auf einem zweiten Ladehilfsmittel, ist die Auswahl
und Entnahme eines bestimmten Artikels durch einen Roboter ja technisch besonders herausfor-
dernd. Dariiber hinaus entféllt auch eine Rlcklagerung einer Restmenge an Waren im zweiten
Ladehilfsmittel zuriick in den zweiten Lagerbereich.

[0084] Giinstig ist es aber auch, wenn bei der Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung mehrere
Transferwaren in je ein zweites Ladehilfsmittel umgeladen werden. Auf diese Weise kann die
Anzahl der firr einen nachfolgenden Kommissioniervorgang benétigten zweiten Ladehilfsmittel

13/39



D sterreichisches AT 17 770 U1 2023-02-15

patentamt

gering gehalten werden. Dadurch wird eine relative Auslastung auf der zweiten Foérdertechnik
durch diesen Kommissioniervorgang gering gehalten, das heif3t, die flir einen Kommissioniervor-
gang bendtigten zweiten Ladehilfsmittel haben nur relativ geringen Anteil an einer Gesamtaus-
lastung auf der zweiten Férdertechnik. An dieser Stelle wird darauf hingewiesen, dass bei dieser
Ausfliihrungsvariante nicht alle in einem zweiten Ladehilfsmittel lagernden Waren Auftragswaren
bilden miissen, wenn das besagte zweite Ladehilfsmittel zur Kommissionierstation transportiert
wird. Denkbar ware stattdessen auch, dass eine Auftragsware oder mehrere Auftragswaren vom
zweiten Ladehilfsmittel in oder auf das Zielladehilfsmittel umgeladen wird/werden und eine Rest-
menge an Waren, welche keinen Bezug zum besagten Kommissionierauftrag hat und im zweiten
Ladehilfsmittel verbleibt, in den zweiten Lagerbereich riickgelagert wird.

[0085] Glinstig ist es weiterhin, wenn das Zielladehilfsmittel

- als Versandladehilfsmittel fungiert und die zumindest eine Auftragsware direkt vom zweiten
Ladehilfsmittel in oder auf das Versandladehilfsmittel geladen wird oder

- als Zwischenladehilfsmittel fungiert und die zumindest eine Auftragsware vom zweiten Lade-
hilfsmittel in oder auf das Zwischenladehilfsmittel und danach in oder auf ein Versandladehilfs-
mittel umgeladen wird.

Die Verwendung eines Zwischenladehilfsmittels kann den Kommissioniervorgang erleichtern, ins-
besondere wenn viele von ihrer Art her unterschiedliche Versandladehilfsmittel mit Auftragswaren
beladen werden. Durch die Verwendung eines (einheitlichen) Zwischenladehilfsmittels kann der
Kommissionervorgang an der Kommissionierstation, das heif3t die Beladung des Zwischenlade-
hilfsmittels mit Auftragswaren vereinheitlicht und vereinfacht werden.

[0086] In einer weiteren glinstigen Variante des Lager- und Kommissioniersystems ist das erste
Ladehilfsmittel unterschiedlich zum zweiten Ladehilfsmittel aufgebaut. Auf diese Weise kdnnen
die fur den ersten Lagerbereich vorgesehenen ersten Ladehilfsmittel gut fiir die 1angerfristige La-
gerung von Waren eingesetzt werden, wohingegen die im zweiten Lagerbereich vorgesehenen
zweiten Ladehilfsmittel gut flr die eher kurzfristige Lagerung von Waren eingesetzt werden kén-
nen.

[0087] Glinstig ist es weiterhin, wenn das erste Ladehilfsmittel aus der Gruppe: Behalter, Tablar
oder Karton ausgewahlt ist, wobei das Ladehilfsmittel einen Boden mit einem Aufnahmeplatz auf
seiner oberen Seite umfasst, auf welchem eine Vielzahl an Waren oder Transferwaren abgelegt
werden kénnen, und einer Transportflache auf seiner unteren Seite aufweist, durch welche das
erste Ladehilfsmittel auf einer ersten Férdertechnik transportierbar ist, sowie vom Boden aufra-
gende Seitenwande umfasst. Dadurch kann das erste Ladehilfsmittel insbesondere mehrere Wa-
ren oder Transferwaren aufnehmen.

[0088] Vorteilhaft ist es aber auch, wenn das erste Ladehilfsmittel als mobiles Regal ausgebildet
ist, welches in ibereinanderliegenden Lagerebenen Regalbdden mit jeweils zumindest einen Auf-
nahmeplatz umfasst, auf welchem zumindest eine Ware oder Transferware abgelegt werden
kann. Insbesondere kann das als mobile Regal ausgebildete erste Ladehilfsmittel in Gbereinan-
derliegenden Lagerebenen Regalbdden mit jeweils zumindest einen Aufnahmeplatz umfassen,
auf welchem zumindest eine Transferware, bevorzugt eine Vielzahl an Transferwaren abgelegt
werden kénnen. Auf diese Weise kann eine Vielzahl an Transferwaren auf einmal transportiert
werden. Die Anzahl der fiir eine Transfer-Anforderung nétigen Fahrten kann damit gering gehal-
ten werden.

[0089] In einer weitere vorteilhaften Ausfiihrungsform des Lager- und Kommissioniersystems ist
das zumindest eine zweite Ladehilfsmittel als Hangetasche ausgebildet oder umfasst eine solche.
Dadurch kann der Kommissioniervorgang effizient und schnell ausgefiihrt werden.

[0090] Giinstig ist es weiterhin, wenn das Lager- und Kommissioniersystem eine im Verlauf der
zweiten Foérdertechnik angeordnete Sortiereinrichtung aufweist, welche dazu ausgebildet ist, Auf-
tragswaren in eine vorgebbare Reihenfolge zu bringen. Auf diese Weise kann der Kommissio-
niervorgang vereinfacht werden. Insbesondere kann eine Sortierung einstufig oder auch mehr-
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stufig erfolgen. Die Sortiereinrichtung kann beispielsweise als Matrix-Sorter ausgebildet sein. Zu-
satzlich zu einer Sortiereinrichtung oder anstelle einer Sortiereinrichtung kann eine Sortierung
auch durch eine entsprechende Entnahme der Auftragswaren aus dem zweiten Lagerbereich
erfolgen, beispielweise mit Hilfe eines automatisiert betriebenen Férderfahrzeugs (zum Beispiel
mit Hilfe eines Regalbediengerats oder mit Hilfe eines autonomen Flurférderfahrzeugs).

[0091] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die erste Férdertechnik und/oder zweite Fdrdertechnik eine
ortsfeste Fordertechnik und/oder autonome Flurférderfahrzeuge umfasst beziehungsweise dar-
aus aufgebaut ist. Dadurch ist der Transport der Waren und/oder Transferwaren und/oder Auf-
tragswaren auf flexible Weise mdglich.

[0092] Giinstig ist es, wenn
- der erste Lagerbereich Lagerregale umfasst,
- Lagerplatze in den Lagerregalen vorgesehen sind und

- die erste Fordertechnik ein automatisiert betriebenes Foérderfahrzeug umfasst, welches die
Auslagerung des ersten Ladehilfsmittels mit den Transferwaren ermdglicht.

[0093] Auf diese Weise kann eine Vielzahl von Waren beziehungsweise Transferwaren platzspa-
rend im ersten Lagerbereich gelagert werden.

[0094] Glinstig ist es weiterhin, wenn die erste Férdertechnik

- einen ersten Férderabschnitt zum Einlagern des ersten Ladehilfsmittels mit einer Ware in den
ersten Lagerbereich und

- einen zweiten Férderabschnitt zum Auslagern eines ersten Ladehilfsmittels mit einer Trans-
ferware aus dem ersten Lagerbereich umfasst und

- das automatisiert betriebene Férderfahrzeug auch das Einlagern des ersten Ladehilfsmittels
mit der Ware in einen Lagerplatz ermdglicht.

Dadurch kénnen Waren in den ersten Lagerbereich eingelagert und Transferwaren aus dem ers-
ten Lagerbereich ausgelagert werden. Anstelle getrennter Férderabschnitte kann dazu auch ein
gemeinsamer Fdrderabschnitt vorgesehen sein, der bidirektional betrieben wird.

[0095] Dariiber hinaus ist es glinstig, wenn das automatisiert betriebene Forderfahrzeug
- vor den Lagerplatzen entlang einer Regalgasse verfahrbar ist und

- mit einer Lastaufnahmevorrichtung zum Einlagern eines ersten Ladehilfsmittels mit einer Ware
in einen Lagerplatz und/oder zum Auslagern des ersten Ladehilfsmittels mit den Transferwa-
ren von einem Lagerplatz versehen ist und

- als schienengebundenes Regalbediengerét oder als autonomes Flurférderfahrzeug ausgebil-
det ist.

[0096] Durch die vorgeschlagenen MaBnahmen kénnen die Waren automatisiert eingelagert be-
ziehungsweise Transferwaren automatisiert ausgelagert werden.

[0097] Vorteilhaft ist es, wenn
- die Regale als mobile Regale ausgebildet sind, welche als erste Ladehilfsmittel fungieren, und

- das automatisiert betriebene Férderfahrzeug als autonomes Flurférderfahrzeug ausgebildet ist
und die mobilen Regale durch das autonome Flurférderfahrzeug transportierbar sind. Auf
diese Weise kann eine Vielzahl an Transferwaren auf einmal transportiert werden. Die Anzahl
der fir einen Kommissionierauftrag nétigen Fahrten kann damit gering gehalten werden.

[0098] Gulnstig ist es zudem, wenn der zweite Lagerbereich Lager-Hangebahnen umfasst und

[} die zweite Férdertechnik Transport-Hangebahnen umfasst, welche mit den Lager-Hangebah-
nen férdertechnisch verbunden sind und die Einlagerung des zweiten Ladehilfsmittels mit der
Transferware in den zweiten Lagerbereich und/oder die Auslagerung des zweiten Ladehilfs-
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mittels mit der Auftragsware aus dem zweiten Lagerbereich ermdglicht und/oder

[l) die zweite Fordertechnik ein automatisiert betriebenes Férderfahrzeug umfasst, welches die
Einlagerung des zweiten Ladehilfsmittels mit der Transferware in den zweiten Lagerbereich
und/oder die Auslagerung des zweiten Ladehilfsmittels mit der Auftragsware aus dem zweiten
Lagerbereich erméglicht.

Durch die vorgeschlagenen MaBnahmen kénnen die Transferwaren automatisiert eingelagert be-
ziehungsweise die Auftragswaren automatisiert ausgelagert werden. Im Fall 1) ist dazu ortsfeste
Fordertechnik vorgesehen, im Fall Il) nicht-ortsfeste Férdertechnik.

[0099] Gulnstig ist es, wenn das automatisiert betriebene Férderfahrzeug im Fall Il)
- vor den Lagerplatzen entlang einer Regalgasse verfahrbar ist und

- mit einer Lastaufnahmevorrichtung zum Einlagern des zweiten Ladehilfsmittels mit der Trans-
ferware in die Lager-Hangebahn und/oder zum Auslagern des zweiten Ladehilfsmittels mit der
Auftragsware aus der Lager-Hangebahn versehen ist und

- als schienengebundenes Regalbediengeréat oder als autonomes Flurférderfahrzeug ausgebil-
det ist.

Durch die vorgeschlagenen MaBBnahmen kénnen die Transferwaren automatisiert in den zweiten
Lagerbereich eingelagert beziehungsweise die Auftragswaren automatisiert aus dem zweiten La-
gerbereich ausgelagert werden.

[00100] Vorteilhaft ist es dariiber hinaus, wenn
- die Lager-Hangebahnen mobil beziehungsweise transportabel ausgebildet sind, und

- das automatisiert betriebene Férderfahrzeug im Fall 1) als autonomes Flurférderfahrzeug aus-
gebildet ist und eine mobile Lager-Hangebahn durch das autonome Flurférderfahrzeug trans-
portierbar ist.

Auf diese Weise kann eine Vielzahl an Transferwaren oder Auftragswaren auf einmal transportiert
werden. Die Anzahl der fir einen Umlagervorgang oder Kommissionierauftrag nétigen Fahrten
kann damit gering gehalten werden. Eine mobile beziehungsweise transportable Lager-Hange-
bahn ist insbesondere durch eine Hangestange gebildet, die durch das autonome Flurférderfahr-
zeug manipuliert werden kann.

[00101] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das autonome Flurférderfahrzeug sowohl fiir den
Transport der mobilen Regale als auch fir den Transport der mobilen Lager-Hangebahnen aus-
gebildet ist. Die erste und zweite FOrdertechnik ist in diesem Fall (zumindest teilweise) identisch
ausgebildet und die autonomen Flurférderfahrzeuge kénnen somit besonders flexibel eingesetzt
werden. Ein Zusammenfihrungspunkt zwischen der stationaren Férdertechnik und den autono-
men Flurférderfahrzeugen kann insbesondere durch einen Ort der stationaren Férdertechnik (z.B.
Rollenférderbahn fiir erste Ladehilfsmittel oder Hangeférderbahn fiir zweite Ladehilfsmittel) ge-
bildet sein, von dem erste Ladehilfsmittel oder zweite Ladehilfsmittel auf autonome Flurférder-
fahrzeuge der oben genannten Art geladen werden, die sowohl erste als auch zweite Ladehilfs-
mittel transportieren kénnen.

[00102] An dieser Stelle wird angemerkt, dass sich die zum vorgestellten Lager- und Kommissi-
oniersystem offenbarten Varianten und Vorteile gleichermaBen auf das vorgestellte Kommissio-
nierverfahren beziehen und umgekehrt.

[00103] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[00104] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[00105] Fig. 1eine Ausfihrungsform eines schematisch dargestellten Lager- und Kommissio-
niersystems mit einem ersten und zweiten Lagerbereich;

[00106] Fig. 2 ein beispielhaftes (mobiles) Regal in Schragansicht;
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[00107] Fig. 3 eine beispielhafte, mobile Lager-Hangebahn in Schragansicht und
[00108] Fig. 4 ein beispielhaftes und schematisch dargestelltes autonomes Flurférderfahrzeug.

[00109] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf auf
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen wer-
den kdénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei einer
Lageanderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[00110] Die Figur 1 zeigt ein beispielhaftes Lager- und Kommissioniersystem 1 in schematisierter
Draufsicht. Das Lager- und Kommissioniersystem 1 weist ein Gebaude 2 auf, sowie ein Tor am
ersten Warenibernahmebereich 3 und ein Tor am zweiten Warenibergabebereich 4.

[00111] Im Bereich des Warenlbernahmebereichs 3 befinden sich drei erste Abschnitte 5a, 5a'
und 5a" einer ersten Fordertechnik. Der erste Abschnitt 5a der ersten Fordertechnik verbindet
den Warenlibernahmebereich 3 mit einem ersten Roboter 6a. Dazu ist in diesem Beispiel am
Ende des ersten Abschnitts 5a der ersten Fordertechnik eine erste Entlade-Andienposition 7 an-
geordnet.

[00112] Die weiteren ersten Abschnitte 5a’, 5a" der ersten Férdertechnik verbinden den ersten
Roboter 6a mit dem ersten Lagerbereich 8. Dazu ist in diesem Beispiel am Beginn des ersten
Abschnitts 5a’ der ersten Fordertechnik eine zweite Entlade-Andienposition 9 angeordnet und
Beginn des ersten Abschnitts 5a" der ersten Fordertechnik eine dritte Entlade-Andienposition 10.
Der erste Lagerbereich 8 umfasst mehrere Lagerregale 11 sowie Regalbediengerate 12a und
12b, die in zwischen den Lagerregalen 11 verlaufenden Regalgassen verfahren. Der erste Robo-
ter 6a, die erste Entlade-Andienposition 7, die zweite Entlade-Andienposition 9 und die dritte Ent-
lade-Andienposition 10 bilden insbesondere eine automatisiert betriebene Entladestation 13.
Denkbar ist auch eine Entladestation (nicht gezeigt), welche zwar die erste Entlade-Andienposi-
tion 7, die zweite Entlade-Andienposition 9 und die dritte Entlade-Andienposition 10 umfasst, je-
doch keinen ersten Roboter 6a. Der erste Roboter 6a wird dann durch eine Person ersetzt. Das
Entladen kann demnach automatisch und/oder manuell (insbesondere rechnergestitzt) durchge-
fihrt werden.

[00113] An jenem Ende der Regalgassen, welches den ersten Abschnitten 5a’, 5a" der ersten
Fdrdertechnik gegeniberliegt, ist ein zweiter Abschnitt 5b der ersten Férdertechnik angeordnet,
der zu einem zweiten Roboter 6b fiihrt. Am Ende des zweiten Abschnitts 5b der ersten Férder-
technik ist dazu in diesem Beispiel eine erste Umlade-Andienposition 14 angeordnet.

[00114] Im Wirkungsbereich des zweiten Roboters 6b ist auch erster Abschnitt 15a einer zweiten
Foérdertechnik angeordnet, welcher den zweiten Roboter 6b férdertechnisch mit einem zweiten
Lagerbereich 16 mit mehreren Lager-Hangebahnen 17 verbindet. Am Beginn des ersten Ab-
schnitts 15a der zweiten Fordertechnik ist in diesem Beispiel dazu eine zweite Umlade-Andien-
position 18 angeordnet. Der zweite Roboter 6b, die erste Umlade-Andienposition 14 und die
zweite Umlade-Andienposition 18 bilden insbesondere eine automatisiert betriebene Umladesta-
tion 19. Denkbar ist auch eine Umladestation (nicht gezeigt), welche die erste Umlade-Andienpo-
sition 14 und die zweite Umlade-Andienposition 18 aufweist, jedoch keinen zweiten Roboter 6b.
Der zweite Roboter 6b wird dann durch eine Person ersetzt. Das Umladen kann demnach auto-
matisch und/oder manuell (insbesondere rechnergestiitzt) durchgefiihrt werden.

[00115] Weiterhin umfasst die zweite Fordertechnik einen zweiten Abschnitt 15b, welcher den
zweiten Lagerbereich 16 mit einem dritten Roboter 6¢ verbindet. Am Ende des zweiten Abschnitts
15b der zweiten Fordertechnik ist in diesem Beispiel dazu eine erste Kommissionier-Andienposi-
tion 20 angeordnet. Der erste Abschnitt 15a der zweiten Férdertechnik und der zweite Abschnitt
15b der zweiten Fordertechnik sind als Transport-Hangebahnen ausgebildet. Auch die Lager-
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Hangebahn 17 ist nicht zwingend nur fir das Lagern von Waren 21a..21d ausgebildet, sondern
kann auch fir den Transport derselben ausgebildet sein.

[00116] SchlieBlich umfasst das Lager- und Kommissioniersystem 1 eine dritte FGrdertechnik 22,
welchen den dritten Roboter 6¢ mit dem Waren Ubergabebereich 4 verbindet. Am Beginn der
dritten Fordertechnik 22 ist dazu in diesem Beispiel eine zweite Kommissionier- Andienposition
23 angeordnet. Der dritte Roboter 6¢, die erste Kommissionier-Andienposition 20 und die zweite
Kommissionier-Andienposition 23 bilden insbesondere eine automatisiert betriebene Kommissi-
onierstation 24. Denkbar ist auch eine Kommissionierstation (nicht gezeigt), welche die erste
Kommissionier-Andienposition 20 und die zweite Kommissionier-Andienposition 23, jedoch kei-
nen dritten Roboter 6¢. Der dritte Roboter 6¢ wird dann durch eine Person ersetzt. Das Kommis-
sionieren kann demnach automatisch und/oder manuell (insbesondere rechnergestiitzt) durch-
geflihrt werden.

[00117] Im Verlauf der zweiten Férdertechnik 15a, 15b kann auch eine optionale Sortiereinrich-
tung 25 angeordnet sein, um Auftragswaren 26a in eine vorgebbare Reihenfolge zu bringen.

[00118] Die Funktion des in der Fig. 1 dargestellten Lager- und Kommissioniersystems 1 ist nun
wie folgt:

Waren 21a..21d werden am Warenlbernahmebereich 3 angeliefert und auf den ersten Abschnitt
5a der ersten Férdertechnik geladen. Auf dem ersten Abschnitt 5a der ersten Férdertechnik wer-
den die Waren 21a..21d zur Entladestation 13 transportiert und dort angedient, konkret an der
ersten Entlade-Andienposition 7. Im Nachfolgenden wird jene Ausfiihrung beschrieben, nach wel-
cher die Entladestation 13 den ersten Roboter 6a umfasst. Vom ersten Roboter 6a werden die
Waren 2la..21d vom ersten Abschnitt 5a der ersten Férdertechnik auf den ersten Abschnitt 5a'
oder 5a" der ersten Fordertechnik umgeladen, konkret in oder auf ein erstes Ladehilfsmittel 27a,
das an der dritten Entlade-Andienposition 10 bereitgestellt ist. Mithilfe der Regalbediengerate 12a
und 12b wird das erste Ladehilfsmittel 27a in eines der Lagerregale 11 eingelagert. Die ersten
Ladehilfsmittel 27a, 27b nehmen jeweils eine Vielzahl an Waren 21a..21d auf und sind in diesem
Beispiel jeweils unterschiedlich zu einer Hangetasche ausgebildet. Beispielsweise sind die ersten
Ladehilfsmittel 27a, 27b als Behalter, Tablar oder Karton ausgebildet. Im ersten Lagerbereich 8
werden generell Waren 21a..21d unterschiedlicher Warentype eingelagert. Die Gesamtheit der
eingelagerten Warentypen entspricht einem verfligbaren Warensortiment.

[00119] Wie in der Figur 1 erkennbar ist, kdnnen die Waren 21a..21d vereinzelt oder in/auf An-
liefer-Warentragern 28 (Anliefergebinden, beispielsweise Paletten, Karton mit Waren) angeliefert
werden. Im Zuge des Einlagerungsvorgangs kdnnen die Waren 21a..21d vereinzelt werden, dies
muss aber nicht sein. Auch ist das Umladen in oder auf ein erstes Ladehilfsmittel 27a nicht zwin-
gend, sondern es ware auch denkbar, den Anliefer-Warentrager 28 direkt im ersten Lagerbereich
8 einzulagern. Der Anliefer-Warentrager 28 tritt dann an die Stelle eines ersten Ladehilfsmittels
27a, 27b.

[00120] Im zweiten Lagerbereich 16 werden die Waren 21e in zweiten Ladehilfsmitteln 29a, 29b
gelagert, die in diesem Beispiel jeweils als Hangetasche ausgebildet sind. Wird ein Kommissio-
nierauftrag zum Kommissionieren von Auftragswaren erhalten, so werden die fiir diesen Kom-
missionierauftrag bendétigten Auftragswaren 26a ermittelt. In Folge werden die genannten Auf-
tragswaren 26a aus dem zweiten Lagerbereich 16 ausgelagert und auf Basis des Kommissio-
nierauftrags in oder auf ein Zielladehilfsmittel 30 verladen. Konkret wird dazu eine Hangetasche
29c¢ mit der Auftragsware 26a zur Kommissionierstation 24 geférdert und an der ersten Kommis-
sionier-Andienposition 20 bereitgestellt. Im Nachfolgenden wird jene Ausfihrung beschrieben,
nach welcher die Kommissionierstation 24 den dritten Roboter 6¢ umfasst. Vom dritten Roboter
6¢ wird die in der Hangetasche 29c enthaltene Auftragsware 26a von der Hangetasche 29c¢ in
das Zielladehilfsmittel 30 umgeladen, das an der zweiten Kommissionier-Andienposition 23 be-
reitgestellt ist. In Folge wird das Zielladehilfsmittel 30 Gber die dritte Férdertechnik 22 zum Wa-
reniibergabebereich 4 geférdert und dort zum Beispiel in einen Lastkraftwagen verladen.

[00121] In dem vorgestellten Beispiel fungiert das Zielladehilfsmittel 30 als Versandladehilfsmittel
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und dient damit dem Abtransport der Auftragsware 26a aus dem Lager- und Kommissioniersys-
tem 1. Denkbar wére auch, dass das Zielladehilfsmittel 30 als Zwischenladehilfsmittel fungiert
und demnach der Zwischenlagerung von kommissionierter und fir den Versand bestimmter Auf-
tragsware 26a dient, bevor sie in oder auf ein Versandladehilfsmittel umgeladen werden. Generell
kann das Zielladehilfsmittel 30 als Behélter, Karton, Tablar, Palette, Beutel (insbesondere ein
"Polybag"), Tasche, Sack, Hangetasche oder Regal ausgebildet sein.

[00122] Mithilfe der optionalen Sortiereinrichtung 25 kénnen die Auftragswaren 26a in eine vor-
gebbare Reihenfolge gebracht werden, sofern eine solche nicht schon bei der Auslagerung der
Auftragswaren 26a aus dem zweiten Lagerbereich 16 hergestellt werden kann.

[00123] Bei geringem Bestand einer Ware 21a..21e einer Warentype im zweiten Lagerbereich
16 (z.B. wenn die Anzahl der Waren 21a..21e dieser Warentype im zweiten Lagerbereich 16
einen Bestands-Schwellwert unterschreitet), wird eine Transfer- oder Umlager-Anforderung (Um-
lagerbefehl) zum Umladen mehrerer Transferwaren 31 der genannten Warentype von einem ers-
ten Ladehilfsmittel 27a, 27b in zumindest eine Hangetasche 29a erzeugt, beispielsweise von ei-
nem Lagerrechner 32. Auf Basis dieser Transfer-Anforderung werden in Folge zumindest ein
erstes Ladehilfsmittel 27a, 27b mit den bendtigten Transferwaren 31 aus dem ersten Lagerbe-
reich 8 ausgelagert, konkret mit Hilfe eines der Regalbediengerate 12a, 12b. Danach wird das
Ladehilfsmittel 27a, 27b mit den benétigten Transferwaren 31 auf den zweiten Abschnitt 5b der
ersten Fordertechnik geladen und von dieser zur Umladestation 19 transportiert und konkret an
der ersten Umlade-Andienposition 14 bereit gestellt (siehe die Transferware 31 an der ersten
Umlade-Andienposition 14 in Fig. 1). Im Nachfolgenden wird jene Ausfihrung beschrieben, nach
welcher die Umladestation 19 den zweiten Roboter 6b umfasst. Vom zweiten Roboter 6b werden
die im zweiten Lagerbereich 16 bendtigten Transferwaren 31 aus dem ersten Ladehilfsmittel 27a,
27b entnommen und in eine an der zweiten Umlade-Andienposition 18 bereitgestellte Hangeta-
sche 29a geladen. SchlieBlich wird die Hangetasche 29a liber den ersten Abschnitt 15a der zwei-
ten Fordertechnik in den zweiten Lagerbereich 16 transportiert und dort in eine der Lager-Han-
gebahnen 17 eingelagert.

[00124] Durch diese Vorgangsweise kann sichergestellt werden, dass im zweiten Lagerbereich
16 stets eine bestimmte Mindestanzahl an Waren 21a..21e einer bestimmten Warentype vorratig
ist. Vorteilhaft wird der Bestands-Schwellwert so gesetzt, dass ein Kommissioniervorgang durch-
schnittlichen Umfangs ausgefiihrt werden kann, ohne dass dazu eine Transferanforderung flir
Waren 21a..21e dieser Warentype notwendig ist, wenn der Bestand an Waren 21a..21e dieser
Warentype am Beginn des Kommissioniervorgangs Uber dem Bestands-Schwellwert liegt. Mit
anderen Worten kann der Kommissioniervorgang ausgefiihrt werden, ohne dass Waren 21a..21e
dieser Warentype in den zweiten Lagerbereich 16 nachgeladen werden miissen.

[00125] Bei der Ausfiihrung der Transfer-Anforderung wird das erste Ladehilfsmittel 27a, 27b
vollstéandig oder teilweise entladen (und ist nach der Ausfiihrung der Transfer-Anforderung voll-
standig oder teilweise entladen), abhéngig davon, ob ein Parameter, welcher einer Warentype
zugeordnet ist, einen Schwellwert erreicht (bzw. Uber- oder unterschreitet).

AUSFUHRUNGSVARIANTE |

[00126] Beispielsweise kann der einer Warentype zugeordnete Parameter eine (im zweiten La-
gerbereich 16 vorliegende) Umschlagshaufigkeit einer Warentype sein und der Schwellwert ein
Umschlagshéaufigkeits-Schwellwert, welcher das Warensortiment in einen Anteil an Warentypen
mit hoher Umschlagshaufigkeit (Schnelldreher) und einen Anteil an Warentypen mit niederer Um-
schlagshaufigkeit (Langsamdreher) unterteilt. Das erste Ladehilfsmittel 27a, 27b wird bei dieser
Variante bei Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung (stets) vollstédndig entladen, wenn die betref-
fende Warentype zu jenem Uber einem Umschlagshaufigkeits-Schwellwert liegenden Anteil des
verfligbaren Warensortiments mit hoher Umschlagshéaufigkeit gehért (also zu den Schnelldre-
hern).

[00127] Gehort eine Transferware 31 beziehungsweise die Warentype der Transferware 31 zu
jenem unter dem Umschlagshéaufigkeits-Schwellwert liegenden Anteil des verfligbaren Waren-
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sortiments mit niedriger Umschlagshaufigkeit (also zu den Langsamdrehern), dann wird das erste
Ladehilfsmittel 27a, 27b bei Ausflihrung einer Transfer-Anforderung

i) nurdann vollstandig entladen, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren 31 gréBer
als die Anzahl oder gleich der Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b befindlichen Wa-
ren 21a..21e ist, und

i) teilweise entladen, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren 31 kleiner als die
Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b befindlichen Waren 21a..21e ist.

[00128] Das erste Ladehilfsmittel 27a, 27b wird bei Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung also
nichtimmer vollstandig entladen, wenn die betreffende Warentype in den Fallen i) und ii) zu jenem
unter dem Umschlagshaufigkeits-Schwellwert liegenden Anteil des verfligbaren Warensortiments
mit niedriger Umschlagshaufigkeit gehért (Langsamdreher). Das erste Ladehilfsmittel 27a, 27b
wird nur dann vollstandig entladen, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren 31 (zu-
fallig) gréBer ist als die Anzahl oder gleich der Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b
befindlichen Waren 21a..21e / Transferwaren 31.

[00129] Auf der einen Seite wird mit den vorgeschlagenen MaBBnahmen vorteilhaft erreicht, dass
die Anzahl der Umladevorgange an der Umladestation 19 fir Transferwaren 31 mit hoher Um-
schlagshaufigkeit (Schnelldreher) relativ gering gehalten wird, da entweder die angeforderte An-
zahl an Transferwaren 31 vom ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b in das zweite Ladehilfsmittel
29a..29¢ umgeladen werden oder eine hdhere Anzahl. Auf der anderen Seite wird der zweite
Lagerbereich 16 nicht GbermaBig mit Auftragswaren mit geringer Umschlagshaufigkeit, die nur
selten von einem Kunden angefragt werden, (Langsamdreher) belastet.

[00130] Die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 kann
anhand eines Parameters oder mehrerer Parameter aus der Gruppe: Umschlagshaufigkeit dieser
Warentype, Anzahl der Waren 21a..21e dieser Warentype im zweiten Lagerbereich 16 bestimmt
werden.

[00131] Insbesondere ist die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transfer-
waren 31 bei Waren 21a..21e mit hoher Umschlagshaufigkeit (Schnelldreher) héher als bei Wa-
ren 21a..21e mit niedriger Umschlagshaufigkeit (Langsamdreher). Dementsprechend finden fir
Waren 21a..21e mit hoher Umschlagshaufigkeit gemessen an der Anzahl der Transferwaren 31
wenige Umladevorgange an der Umladestation 19 statt, wohingegen fiir Waren 21a..21e mit nied-
riger Umschlagshaufigkeit gemessen an der Anzahl der Transferwaren 31 viele Umladevorgange
an der Umladestation 19 stattfinden. Alternativ oder zusétzlich kann die Anzahl beziehungsweise
Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 anhand der Anzahl der Waren 21a..21e dieser
Warentype im zweiten Lagerbereich 16 bestimmt werden. Insbesondere ist die Anzahl bezie-
hungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 hoch, wenn der Lagerbestand der
betreffenden Warentype (d. h. die Anzahl der Waren 2la..21e der betreffenden Warentype) im
zweiten Lagerbereich 16 niedrig ist. Im Gegensatz dazu ist die Anzahl beziehungsweise Soll-
Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 niedrig, wenn der Lagerstand der betreffenden Wa-
rentype im zweiten Lagerbereich 16 hoch ist. Insbesondere kann die Anzahl beziehungsweise
Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 vom Lagerrechner 32 bestimmt werden.

AUSFUHRUNGSVARIANTE I

[00132] Der einer Warentype zugeordnete Parameter kann auch eine Soll-Anzahl von Transfer-
waren 31 einer Warentype sein, welche vom ersten Lagerbereich 8 in den zweiten Lagerbereich
16 zu transferieren ist und der Schwellwert kann ein Umlager-Schwellwert sein, ab welchem ein
erstes, mit Waren 21a..21e der besagten Warentype beladenes Ladehilfsmittel 27a, 27b vollstan-
dig entladen wird. Fir die Transfer-Anforderung wird wiederum eine Soll-Anzahl umzuladender
Transferwaren 31 der betreffenden Warentype bestimmt, insbesondere vom Lagerrechner 32.
Die Ist-Anzahl der tatsachlich umgeladenen Transferwaren 31 entspricht der Soll-Anzahl, wenn
die Soll-Anzahl kleiner oder gleich dem Umlager- Schwellwert ist, und die Ist-Anzahl der tatsach-
lich umgeladenen Transferwaren 31 entspricht der Gesamtzahl der im ersten Ladehilfsmittel 27a,
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27b befindlichen Waren 21a..21e, wenn die Soll-Anzahl Giber dem besagten Umlager-Schwellwert
liegt. Im Lager- und Kommissioniersystem 1 existiert dabei zumindest ein auf die Warenanzahl
bezogener oder umrechenbarer Umlager-Schwellwert SWuymiager, flr den gilt:

SWUmlager < Nwaren — 1

wobei nwaren die Anzahl der in oder auf diesen ersten Ladehilfsmitteln 27a, 27b jeweils lagernden
Waren 21a..21e angibt.

[00133] Bei dieser Ausfiihrungsform des vorgeschlagenen Kommissionierverfahrens wird ein
erstes Ladehilfsmittel 27a, 27b also dann vollstandig entladen, wenn die Soll-Anzahl (zuféllig)
nahe an der Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b lagernden Waren 21a..21e liegt. Dem-
entsprechend wird eine geringfligige und nicht angeforderte Mehrmenge an Transferwaren 31 in
den zweiten Lagerbereich 16 Gbernommen, anstatt diese in den ersten Lagerbereich 8 riickzula-
gern. Dadurch wird verhindert, dass der zweiten Abschnitt Sb der ersten Foérdertechnik Gbermafig
stark mit der Rlcklagerung erster Ladehilfsmittel 27a, 27b in den ersten Lagerbereich 8 belastet
wird.

[00134] Die oben genannte Vorschrift kann dabei durch das anfordernde oder das ausflihrende
System eingehalten werden, also durch entsprechende Vorgabe des Lagerrechners 32 oder
durch Prifung der Vorgabe an der Umladestation 19. Wird die Vorschrift durch die Umladestation
19 (insbesondere durch den zweiten Roboter 6b) umgesetzt, so braucht der Lagerrechner 32
keine Information dariiber haben, wie hoch die Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b
lagernden Waren 21a..21e ist. Hat der Lagerrechner 32 dagegen Information Uber die Anzahl der
im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b lagernden Waren 21a..21e, so kann die oben genannte Vor-
schrift grundsatzlich auch durch den Lagerrechner 32 selbst durchgefiihrt werden, wodurch die
Umladestation 19 steuerungstechnisch entlastet wird.

[00135] Generell kann der Umlager-Schwellwert direkt als Anzahl von Waren 21a..21e vorgege-
ben werden, der Umlager-Schwellwert kénnte aber auch prozentuell vorgegeben sein. Fir die
Ausfiihrung der oben genannten Vorschrift wird der prozentuelle Umlager-Schwellwert mit der
jeweiligen Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b lagernden Waren 21a..21e multipliziert,
um einen Absolutwert fir den Umlager-Schwellwert zu erhalten. Ein prozentueller Umlager-
Schwellwert ist demgeman ein Beispiel fiir einen auf die Warenanzahl umrechenbaren Umlager-
Schwellwert.

[00136] Die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 kann
wiederum anhand eines Parameters oder mehrerer Parameter aus der Gruppe: Umschlagshau-
figkeit dieser Warentype, Anzahl der Waren 21a..21e dieser Warentype im zweiten Lagerbereich
16 bestimmt werden.

[00137] Insbesondere ist die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transfer-
waren 31 bei Waren 21a..21e mit hoher Umschlagshéaufigkeit (Schnelldreher) héher als bei Wa-
ren 21a..21e mit niedriger Umschlagshaufigkeit (Langsamdreher). Dementsprechend finden fir
Waren 21a..21e mit hoher Umschlagshaufigkeit gemessen an der Anzahl der Transferwaren 31
wenige Umladevorgange an der Umladestation 19 statt, wohingegen fiir Waren 21a..21e mit nied-
riger Umschlagshaufigkeit gemessen an der Anzahl der Transferwaren 31 viele Umladevorgange
an der Umladestation 19 stattfinden. Alternativ oder zusétzlich kann die Anzahl beziehungsweise
Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 anhand der Anzahl der Waren 21a..21e dieser
Warentype im zweiten Lagerbereich 16 bestimmt werden. Insbesondere ist die Anzahl bezie-
hungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 hoch, wenn der Lagerbestand der
betreffenden Warentype (d. h. die Anzahl der Waren 2la..21e der betreffenden Warentype) im
zweiten Lagerbereich 16 niedrig ist. Im Gegensatz dazu ist die Anzahl beziehungsweise Soll-
Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 niedrig, wenn der Lagerstand der betreffenden Wa-
rentype im zweiten Lagerbereich 16 hoch ist. Insbesondere kann die Anzahl beziehungsweise
Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren 31 vom Lagerrechner 32 bestimmt werden.

[00138] Vorteilhaft ist es, wenn der Umlager-Schwellwert anhand eines Parameters oder meh-
rerer Parameter aus der Gruppe: Umschlagshaufigkeit der Warentype, Gesamtkapazitat im zwei-
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ten Lagerbereich 16, Restkapazitat im zweiten Lagerbereich 16, Bereitstellzeit beim Auslagern
einer Transferware 31 aus dem ersten Lagerbereich 8 bestimmt wird. Auf diese Weise kénnen
die Vorgange beim Transfer der Transferware 31 vom ersten Lagerbereich 8 in den zweiten La-
gerbereich 16 optimiert werden.

[00139] Im Speziellen

- ist der Umlager-Schwellwert fir eine Warentype mit einer ersten Umschlagshaufigkeit niedri-
ger als fir eine Warentype mit einer kleineren, zweiten Umschlagshaufigkeit und/oder

- ist der Umlager-Schwellwert fiir einen zweiten Lagerbereich 16 mit einer ersten Gesamtkapa-
zitat niedriger als fir einen zweiten Lagerbereich 16 mit einer kleineren, zweiten Gesamtkapa-
zitat und/oder

- ist der Umlager-Schwellwert fir eine erste Restkapazitat im zweiten Lagerbereich 16 niedriger
als firr eine kleinere, zweite Restkapazitat im zweiten Lagerbereich 16 und/oder

- ist der Umlager-Schwellwert flr eine erste Bereitstellzeit beim Auslagern einer Transferware
31 aus dem ersten Lagerbereich 8 niedriger als flir eine kiirzere, zweite Bereitstellzeit beim
Auslagern einer Transferware 31 aus dem ersten Lagerbereich 8.

[00140] Von Vorteil ist es dabei auch, wenn

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Umschlagshaufigkeit der Warentype steigt
und/oder

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Restkapazitat im zweiten Lagerbereich 16
steigt und/oder

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Bereitstellzeit beim Auslagern einer Trans-
ferware 31 aus dem ersten Lagerbereich 8 steigt, und umgekehrt.

[00141] Bei beiden Ausfiihrungsvarianten | und Il hangt die Tatsache, dass ein erstes Ladehilfs-
mittel 27a, 27b bei der Ausfiihrung einer Transfer-Ausflihrung vollstandig oder teilweise entladen
wird nicht davon ab, ob im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b zufallig gleich viele Waren 21a..21e
lagern wie durch die Transfer-Anforderung angefordert wurden oder mehr Waren 21a..21e als
durch die Transfer-Anforderung angefordert wurden, sondern davon, ob der besagte Schwellwert
erreicht wird oder nicht. Dementsprechend héangt eine allfallige Rickforderung einer im ersten
Ladehilfsmittel 27a, 27b verbleibenden Restmenge an Waren 21a..21e zurlick in den ersten La-
gerbereich 8 ebenfalls nicht davon ab, ob im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b zufallig gleich viele
Waren 21a..21e lagern wie durch die Transfer- Anforderung angefordert wurden oder mehr Wa-
ren 21a..21e als durch die Transfer-Anforderung angefordert wurden. Vielmehr erfolgt die voll-
standige Entladung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b und eine gegebenenfalls damit verbun-
dene Ricklagerung einer im ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b verbleibenden Restmenge an Waren
21a..21e zuriick in den ersten Lagerbereich 8 in deterministischer Weise. Die zwischen dem ers-
ten Lagerbereich 8 und dem zweiten Lagerbereich 16 ablaufenden Vorgéange sind daher besser
planbar und vorhersehbar als dies im Stand der Technik der Fall ist.

[00142] Dies findet beispielsweise darin Ausdruck, dass eine Wahrscheinlichkeit P fir eine voll-
standige Entladung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b (oder einer Gruppe an ersten Ladehilfs-
mitteln 27a, 27b, z.B. einer Gruppe, die an einer Transfer-Anforderung beteiligt sind) der Bedin-
gung

1
P >

Nwaren

genligt, wobei nwaren die Anzahl der in oder auf diesem (diesen) ersten Ladehilfsmittel(n) 27a, 27b
lagernden Waren 21a..21e angibt. Allgemeiner formuliert bedeutet dies

P> k>1(zB.k=11)

Nwaren
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[00143] Die obigen Bedingungen beschreiben eine gezielte und nicht vom Zufall abhangende,
vollstandige Entladung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b.

[00144] Denkbar wére auch, dass eine Wahrscheinlichkeit P fir eine vollstdndige Entladung der
fir die Lagerung des Warensortiments eingesetzten, ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b der Bedin-
gung

n
P> LHM1

Nwaren

geniigt, wobei unmi die Anzahl der fiir die Lagerung des Warensortiments eingesetzten, ersten
Ladehilfsmittel 27a, 27b und nwaren die Anzahl der in oder auf diesen ersten Ladehilfsmitteln 27a,
27b lagernden Waren 21a..21e angibt. Allgemeiner formuliert bedeutet dies:

n
P>k-—" k>1(@Bk=11)

Nwaren
[00145] Auch diese Formeln beschreiben eine gezielte und nicht vom Zufall abh&ngende, voll-
standige Entladung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b, nun jedoch bezogen auf das gesamte
Warensortiment.

[00146] In einer weiteren Variante genligt eine Wahrscheinlichkeit P fiir eine vollstandige Entla-
dung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b der Bedingung

Ny aM1volist LMH1

n

> k-
Nipm1 Nwaren

wobei nnvivoist die Anzahl der (in einem Zeitraum t) vollstandig entladenen, ersten Ladehilfsmittel
27a, 27b, niwi die Anzahl der (in diesem Zeitraum t) an einer Transfer-Anforderung beteiligten,
ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b und nwaren die Anzahl der in oder auf diesen, (in diesem Zeitraum
t) an einer Transfer-Anforderung beteiligten, ersten Ladehilfsmitteln 27a, 27b lagernden Waren
21a..21e angibt.

[00147] Bei dieser Ausflihrungsvariante wird Bezug auf den Umladepunkt (d. h. auf die Umla-
destation 19) beziehungsweise auf die tatsachlich vorgenommenen Umladevorgange genom-
men. Der Zeitraum t sollte hinreichend lange gewahlt werden, z.B. t=1h oder t=1 Tag.

k>1(zB. k=11)

[00148] Generell ist es von Vorteil, wenn eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstandige
Entladung flr eine Mehrheit von Warentypen des Warensortiments fiir eine vorgegebene Zeit-
spanne oder fiir eine vorgegebene Anzahl hintereinander auftretender und diese Warentypen
betreffender Transfer-Anforderungen beibehalten wird. Dementsprechend wird eine einmal ge-
troffene Entscheidung langer beibehalten, wodurch die Wahrscheinlichkeit fiir eine vollstandige
Entladung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b ebenfalls gesteigert wird. Je langer die besagte
Entscheidung beibehalten wird, desto héher ist auch die genannte Wahrscheinlichkeit fiir die voll-
standige Entladung. Die Zeitspanne kann zum Beispiel 10 Minuten sein, die Anzahl z.B. 10 hin-
tereinander auftretende und diese Warentypen betreffende Transfer-Anforderungen.

[00149] Auch ist von Vorteil, wenn eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstandige Entladung
fir eine Warentype flir eine vorgegebene Zeitspanne oder fir eine vorgegebene Anzahl hinterei-
nander auftretender und diese Warentypen betreffender Transfer-Anforderungen beibehalten
wird. Auch hier wird eine einmal getroffene Entscheidung langer beibehalten, wodurch die Wahr-
scheinlichkeit fiir eine vollstédndige Entladung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b ebenfalls ge-
steigert wird. Allerdings ist die Entscheidung auf eine bestimmte Warentype bezogen und nicht
auf eine Mehrheit von Warentypen des Warensortiments. Je langer die besagte Entscheidung
beibehalten wird, desto héher ist wiederum die genannte Wahrscheinlichkeit fir die vollstandige
Entladung. Die Zeitspanne kann auch bei dieser Variante zum Beispiel 10 Minuten sein, die An-
zahl z.B. 10 hintereinander auftretende und diese Warentypen betreffende Transfer-Anforderun-
gen.

[00150] Dariiber hinaus ist es von Vorteil, wenn eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstan-
dige Entladung fir alle ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b gilt, die fir die Ausfihrung einer Transfer-
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Anforderung erforderlich sind. Betrifft eine Transfer-Anforderung mehrere erste Ladehilfsmittel
27a, 27b, dann werden alle bis auf eines vollstandig entladen. Im Hinblick auf das verbliebene,
letzte erste Ladehilfsmittel 27a, 27b findet die obige Festlegung Anwendung. Das heif3t, das ver-
bliebene, letzte erste Ladehilfsmittel 27a, 27b wird bei der Ausfiihrung der Transfer-Anforderung
vollstandig oder teilweise entladen, abhangig davon, ob ein Parameter, welcher einer Warentype
zugeordnet ist, einen Schwellwert erreicht (bzw. Uber- oder unterschreitet). Die vollstandige Ent-
ladung des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b und eine gegebenenfalls damit verbundene Riickla-
gerung der in oder auf einem ersten Ladehilfsmittel 27a, 27b verbleibenden Restmenge an Waren
21a..21e zuriick in den ersten Lagerbereich 8 erfolgt wieder in deterministischer und nicht in zu-
falliger Weise.

[00151] Generell ist vorstellbar, dass der Inhalt des ersten Ladehilfsmittels 27a, 27b bei Ausfiih-
rung einer Transfer-Anforderung auf mehrere zweite Ladehilfsmittel 29a. .29¢ aufgeteilt wird.
Dadurch kann das Kommissionierverfahren auch dann ausgefihrt werden, wenn das Fassungs-
vermdgen der zweiten Ladehilfsmittel 29a..29¢ klein gegenliber dem Fassungsvermdgen der ers-
ten Ladehilfsmittel 27a, 27b ist. Der gesamte Entladevorgang fir ein erstes Ladehilfsmittel 27a,
27b kann auch mehrere zeitlich voneinander getrennte Transfer-Anforderungen betreffen.

[00152] Generell ist vorstellbar, dass bei der Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung jeweils ein
Stiick einer Transferware 31 in je ein zweites Ladehilfsmittel 29a. ,29¢ umgeladen wird. Auf diese
Weise kann ein anschlieBender Kommissionervorgang vereinfacht werden, insbesondere wenn
dieser, wie im dargestellten Beispiel, mit einem Roboter 6¢ durchgefihrt wird. Lagern sehr viele
Waren 21a..21e in einem zweiten Ladehilfsmittel 29a..29c¢, ist die Auswahl und Entnahme eines
bestimmten Artikels durch einen Roboter 6¢ technisch besonders herausfordernd. Zudem entfallt
auch eine Riicklagerung einer Restmenge einer Ware 21a..21e im zweiten Ladehilfsmittel
29a..29c¢ zurlick in den zweiten Lagerbereich 16.

[00153] Denkbar ist aber alternativ auch, dass bei der Ausfihrung einer Transfer-Anforderung
mehrere Transferwaren 31 in je ein zweites Ladehilfsmittel 29a. ,29¢ umgeladen werden. Auf
diese Weise kann die Anzahl der fir einen Kommissioniervorgang benétigten zweiten Ladehilfs-
mittel 29a..29¢ und damit eine Auslastung auf der zweiten Férdertechnik 15a, 15b gering gehalten
werden.

[00154] Die Transfer-Anforderung wird vorteilhaft ohne Bezug zu und unabhangig von einem
Kommissionierauftrag erzeugt und ausgefiihrt. Der Prozess zum Kommissionieren von Auftrags-
waren in oder auf ein Zielladehilfsmittel 30 lauft dann parallel (und steuerungstechnisch unab-
héngig) zum Prozess zum Umlagern der Transferwaren 31 vom ersten Lagerbereich 8 in den
zweiten Lagerbereich 16. Eine Beeinflussung der beiden Prozesse entsteht aber dadurch, dass
ein Verladen von Auftragswaren einer bestimmten Warentype zu einem geringen Lagerbestand
von Waren 21a..21e dieser Warentype im zweiten Lagerbereich 16 fuhrt, wodurch, wie oben be-
schrieben, eine Transfer-Anforderung verursacht wird. Kommt es dagegen wegen langer ausblei-
bender Umlagervorgange der Transferwaren 31 vom ersten Lagerbereich 8 in den zweiten La-
gerbereich 11 zu einem Engpass an Waren 2la..2le einer bestimmten Warentype im zweiten La-
gerbereich 11, dann kann ein Kommissionierauftrag unter Umstanden nicht ausgefiihrt werden.

[00155] Fir die Steuerung der oben genannten Prozesse sind in der Fig. 1 der Lagerrechner 32
zum Erzeugen einer Transfer- oder Umlager-Anforderung zum Umlagern mehrerer Transferwa-
ren 31 einer Warentype vom ersten Lagerbereich 8 in den zweiten Lagerbereich 16 bei geringem
Bestand der Waren 21a..21e dieser Warentype im zweiten Lagerbereich 16 vorgesehen, sowie
der Auftragsrechner 33 zur Erfassung eines Auftrags zum Kommissionieren zumindest einer Auf-
tragsware 26a und zum Ermitteln der fir diesen Kommissionierauftrag bendétigten Auftragsware
26a. Der Lagerrechner 32 kann dabei die Regalbediengerate 12a, 12b, den zweiten Abschnitt Sb
der ersten Fordertechnik und die automatisiert betriebene Umladestation 19, insbesondere den
zweiten Roboter 6b, ansteuern, so wie das mit den beiden linken punktierten Pfeilen, welche vom
Bereich des Lagerrechner 32 wegzeigen, in der Fig. 1 symbolisiert ist. Der Auftragsrechner 33
kann die Lager-Hangebahn 17, den zweiten Abschnitt 15b der zweiten Fdrdertechnik 15b und die
automatisiert betriebene Kommissionierstation 24, insbesondere den dritten Roboter 6¢, ansteu-
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ern, so wie das mit den beiden rechten punktierten Pfeilen, welche vom Bereich des Auftrags-
rechners 33 wegzeigen, in der Fig. 1 symbolisiert ist. Der Lagerrechner 32 und der Auftragsrech-
ner 33 kénnen auch, wie in der Fig. 1 dargestellt, in einem gemeinsamen Lager- und Auftrags-
rechner 34 integriert sein. In diesem Fall kénnen der Lagerrechner 32 und der Auftragsrechner
33 Teil einer Software sein, die im gemeinsamen Lager- und Auftragsrechner 34 ablauft.

[00156] An dieser Stelle wird angemerkt, dass die Hangetasche 29b in der Fig. 1 in der tatsach-
lichen Lage (ndmlich hangend) dargestellt sind, wohingegen die Hangetaschen 29a und 29¢ in
die Bildebene gedreht dargestellt sind, um den Inhalt der Hangetaschen 29a und 29c, das heif3t
die Ware 21e und die Auftragsware 26a besser darstellen zu kénnen. Zudem wird angemerkt,
dass obwohl in den gezeigten Beispiele auf Hangetaschen 29a..29¢ Bezug genommen wird, im
zweiten Lagerbereich 16 und auf der zweite Fordertechnik 15a, 15b auch Hangetrager mit Han-
gewaren gelagert und transportiert werden kénnen.

[00157] In dem dargestellten Beispiel umfasst der zweite Lagerbereich 16 Lager-Hangebahnen
17 und die zweite Fdrdertechnik 15a, 15b Transport-Hangebahnen, welche mit den Lager- Han-
gebahnen 17 férdertechnisch verbunden sind und die Einlagerung des zweiten Ladehilfsmittels
29a..29c¢ mit der Transferware 31 in den zweiten Lagerbereich 16 und/oder die Auslagerung des
zweiten Ladehilfsmittels 29a..29¢ mit der Auftragsware 26a aus dem zweiten Lagerbereich 16
ermdglichen.

Denkbar wéare alternativ oder zusatzlich auch, dass die zweite Fordertechnik 15a, 15b ein auto-
matisiert betriebenes Forderfahrzeug 12a, 12b umfasst, welches die Einlagerung des zweiten
Ladehilfsmittels 29a. .29¢ mit der Transferware 31 in den zweiten Lagerbereich 16 und/
oder die Auslagerung des zweiten Ladehilfsmittels 29a..29¢ mit der Auftragsware 26a aus dem
zweiten Lagerbereich 16 ermdglicht. Insbesondere kann das automatisiert betriebene Férderfahr-
zeug 12a, 12b als schienengebundenes Regalbediengerat ausgebildet sein, so wie das auch im
ersten Lagerbereich 8 der Fall ist. Dieses Regalbediengerat 12a, 12b kann vor den Lagerplatzen
entlang einer Regalgasse verfahrbar sein und mit einer Lastaufnahmevorrichtung zum Einlagern
des zweiten Ladehilfsmittels 29a..29¢ mit der Transferware 31 in die Lager-Hangebahn 17 und/
oder zum Auslagern des zweiten Ladehilfsmittels 29a..29¢ mit der Auftragsware 26a aus der La-
ger-Hangebahn 17 versehen sein.

[00158] In der Fig. 1 sind weiterhin beispielhaft drei autonome Flurférderfahrzeuge 35a..35¢ im
Bereich des Lager- und Kommissioniersystems 1 dargestellt.

[00159] Mithilfe des autonomen Flurférderfahrzeugs 35a kann beispielsweise eine Auftragsware
26b direkt vom Warenlibernahmebereich 3 zum Wareniibergabebereich 4 transportiert (und nicht
aus dem ersten Lagerbereich 8 oder den zweiten Lagerbereich 16 enthommen) werden. Diese
Auftragsware 26b bildet in dem gezeigten Beispiel daher eine sogenannte ,Cross-Docking-
Ware". Insbesondere kénnen solche Auftragswaren 26b fur den Zwischenhandel oder Endver-
kaufer vorgesehen sein ("Retail") und Auftragswaren 26a aus dem zweiten Lagerbereich 16 fir
den Endkunden ("E-Commerce).

[00160] Denkbar ist auch, dass Auftragswaren 26¢ direkt vom ersten Lagerbereich 8 zur Kom-
missionierstation 24 oder zum Warenibergabebereich 4 transportiert werden, also indem der
zweite Lagerbereich 16 umgangen wird, so wie das beispielweise in der Fig. 1 fiir das autonome
Flurférderfahrzeug 35b dargestellt ist.

[00161] Denkbar ist weiterhin, dass das Lager- und Kommissioniersystems 1 auch unterschied-
liche, speziell auf die Bedlrfnisse des Zwischenhandels / Endverkaufers und des Endkunden
zugeschnittene Kommissionierstationen 24 aufweist, die Gber die zweite Férdertechnik 15b an
den zweiten Lagerbereich 16 angekoppelt sind. Auftrage des Zwischenhandels / Endverkaufers
sind umfangreich und beinhalten haufig viele Auftragswaren 26a..26¢ gleicher Warentype, wo-
hingegen Auftrage der Endkunden weniger umfangreich sind und wenige Auftragswaren 26a..26¢
der gleichen Warentype beinhalten.

[00162] Selbstverstandlich wéare es aber auch méglich, dass die autonomen Flurférderfahrzeuge
35a..35¢c zum Einlagern von Waren 21a..21e in den ersten Lagerbereich 8 oder zum Einlagern
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von Transferwaren 31 in den zweiten Lagerbereich 16 und/oder zum Auslagern von Transferwa-
ren 31 aus dem ersten Lagerbereich 8 oder zum Auslagern von Auftragswaren 26a aus dem
zweiten Lagerbereich 16 eingesetzt werden. Der erste Lagerbereich 8 und/oder der zweite La-
gerbereich 16 ist/sind kdnnen dann mit entsprechenden Ubergabestationen ausgestattet werden
(nicht dargestellt), welche die Ubergabe von ersten Ladehilfsmitteln 27a..27b in den ersten La-
gerbereich 8, die Ubergabe von zweiten Ladehilfsmitteln 29a..29¢ in den zweiten Lagerbereich
16, die Ubernahme von ersten Ladehilfsmitteln 27a..27b aus dem ersten Lagerbereich 8 oder die
Ubernahme von zweiten Ladehilfsmitteln 29a..29¢ aus dem zweiten Lagerbereich 16 ermdgli-
chen.

[00163] Konkret kénnen mithilfe des autonomen Flurférderfahrzeugs 35¢ erste Ladehilfsmittel
27a, 27b aus dem ersten Lagerbereich 8 ausgelagert und an der ersten Umlade- Andienposition
14 bereitgestellt werden und/oder erste Ladehilfsmittel 27a..27b in den ersten Lagerbereich 8
eingelagert werden. Die Regalbediengerate 12a..12b kénnen dann entfallen. Wenn die zweiten
Ladehilfsmittel 29a..29¢ mit Hilfe des autonomen Flurférderfahrzeugs 35a..35¢ in den zweiten
Lagerbereich 16 eingelagert werden kdénnen, kann der erste Abschnitt 15a der zweiten Forder-
technik entfallen. Wenn die zweiten Ladehilfsmittel 29a..29¢ mit Hilfe des autonomen Flurférder-
fahrzeugs 35a..35¢ aus dem zweiten Lagerbereich 16 ausgelagert und zu der Kommissioniersta-
tion 24 transportiert werden, kann der zweite Abschnitt 15b der zweiten Férdertechnik entfallen.

[00164] Fig. 2 zeigt nun ein Beispiel fiir ein erstes Ladehilfsmittel 27¢, das als mobiles Regal
ausgebildet ist. Das mobile Regal 27¢c umfasst in bereinanderliegenden Lagerebenen Regalbé-
den jeweils zumindest einen Aufnahmeplatz 36. Im mobilen Regal 27¢ kann eine Vielzahl von
Waren 21a..21e beziehungsweise Transferwaren 31 abgelegt werden. Zudem weist das mobile
Regal 27c FiBe 37 auf. Daher kann es beispielsweise mit einer Gabel eines Gabelstaplers oder
eines autonomen Flurférderfahrzeugs (siehe Fig. 4) angehoben und transportiert werden. Denk-
bar wére auch, dass das Regal 27¢ Rollen anstelle der FiiBe 37 aufweist, um es leichter trans-
portieren zu kdnnen. Denkbar ware schlieBlich auch, dass das in der Fig. 2 dargestellte Regal
nicht als mobiles Regal 27¢ eingesetzt wird, sondern als ortsfestes Regal im ersten Lagerbereich
8.

[00165] Figur 3 zeigt dariiber hinaus eine beispielhafte Anordnung mit einem Boden 38, daran
angeordneten FliBen 37, seitlich am Boden 38 aufragenden Seitenwanden 39 und einer zwischen
den Seitenwéanden angeordneten Lager-Hangebahn beziehungsweise Hangestange 40.

[00166] Aufgrund der Bauweise kann die dargestellte Anordnung beispielsweise mit einer Gabel
eines Gabelstaplers oder eines autonomen Flurférderfahrzeugs (siehe Fig. 4) angehoben und
transportiert werden. Die Lager-Hangebahn / Hangestange 40 ist daher mobil beziehungsweise
transportabel ausgebildet. Denkbar ware auch, dass die Anordnung Rollen anstelle der Fli3e 37
aufweist, um sie leichter transportieren zu kénnen. Denkbar wére schlieBlich auch, dass die in
der Fig. 3 dargestellte Anordnung nicht mobil ist, sondern im zweiten Lagerbereich 16 ortsfest
installiert ist.

[00167] Fig. 4 zeigt nun ein schematisch dargestelltes Beispiel fiir ein autonomes Flurférderfahr-
zeug 35. Das autonome Flurférderfahrzeug 35 weist ein Fahrgestell 41 auf, an dem Rader 42, 43
drehbar gelagert sind. Zumindest eines der Rader 42 ist mit einem Antrieb 44 gekuppelt, und
zumindest eines der Rader 42 ist lenkbar. Nach gezeigter Ausflihrung sind beide Rader 42 mit
dem Antrieb 44 gekuppelt und werden durch diesen angetrieben, und beide Rader 43 sind lenk-
bare Rader. Das Flurférderfahrzeug 35 kann aber auch nur drei Rader 42, 43 umfassen, wovon
die Rader 42 angetrieben sind und das Rad 43 lenkbar ist. Zudem umfasst das autonome Flur-
férderfahrzeug 35 eine Transportplattform 45, auf der die zu transportierenden Waren 21a..21e,
Auftragswaren 26a..26¢, Transferwaren 31, mobile Regale 27¢ oder mobile Lager-Hangebahnen
40 temporar aufgenommen werden kénnen. Nach gezeigter Ausfiihrung ist die Transportplattform
45 relativ gegenlber dem Fahrgestell 41 verstellbar. Das autonome Flurférderfahrzeug 35 kann
hierflir eine Vertikalfihrung 46 mit der daran befestigten und vertikal verfahrbaren Transportplatt-
form 45 aufweisen, so wie das in der Fig. 4 dargestellt ist. Die Transportplattform 45 kann auch
seitlich beziehungsweise nach vorne verschiebbar sein, um Waren 21a...21e, Auftragswaren
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26a,26¢, Transferwaren 31 mobile Regale 27¢ oder mobile Lager-Hangebahnen 40 leichter auf-
nehmen oder absetzen zu kénnen. Die Transportplattform 45 kénnte aber auch eine fixe ebene
Flache am autonomen Flurférderfahrzeug 35 sein. Weiterhin umfasst ein autonomes Flurférder-
fahrzeug 35 auch eine Fahrsteuerung 47 zum Empfang von Befehlen von einer (ibergeordneten
Steuerung 48 (welche beispielsweise vom Lagerrechner 32 und Auftragsrechner 33 umfasst sein
kann) und zum Steuern/Regeln der Bewegungen des autonomen Flurférderfahrzeugs 35.
SchlieBlich umfasst ein autonomes Flurférderfahrzeug 35 Sensoren 49a, 49b zum Erfassen der
Umgebung des autonomen Flurférderfahrzeugs 35 und zur Orientierung im Raum. Das in der Fig.
4 dargestellte autonome Flurférderfahrzeug 35 weist lenkbare Rader 43 auf. Diese kdnnen aber
entfallen, sofern das autonome Flurférderfahrzeug 35 tber Rader verfligt, mit denen auch eine
Seitwéartsbewegung ausgefiihrt werden kann (z.B. Mecanum-Réader). Denkbar ware auch, dass
anstelle einer Transportplattform 45 oder zusétzlich dazu eine Hangebahn / Hangestange 40 vor-
gesehen ist, um Auftragswaren 26a zu transportieren und/oder Auftragswaren 26a aus dem zwei-
ten Lagerbereich 16 auszulagern und Transferwaren 31 in den zweiten Lagerbereich 16 einzula-
gern.
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BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Lager- und Kommissioniersystem
2 Gebéaude

3 Warenubernahmebereich

4 Warenlbergabebereich
5a..5b erste Fordertechnik

6a..6¢ Roboter

7 erste Entlade-Andienposition
8 erster Lagerbereich

9 zweite Entlade-Andienposition
10 dritte Entlade-Andienposition
11 Lagerregal

12a..12b Regalbediengerat

13 Entladestation

14 erste Umlade-Andienposition

15a, 15b zweite Fordertechnik

16 zweite Lagerbereich

17 Lager-Hangebahn

18 zweite Umlade-Andienposition

19 Umladestation

20 erste Kommissionier-Andienposition

21a..21e Ware

22 dritte Fordertechnik

23 zweite Kommissionier-Andienposition
24 Kommissionierstation

25 Sortiereinrichtung

26a..26¢ Auftragsware
27a...27¢ erstes Ladehilfsmittel

28 Anliefer-Warentrager

29a...29¢ zweites Ladehilfsmittel (Hangetasche)
30 Zielladehilfsmittel

31 Transferware

32 Lagerrechner

33 Auftragsrechner

34 gemeinsamer Lager- und Auftragsrechner
35..35¢ autonomes Flurférderfahrzeug

36 Aufnahmeplatz / Lagerplatz

37 Ful3

38 Boden

39 Seitenwand

40 mobile Lager-Hangebahn / Hangestange
41 Fahrgestell

42 Rad (angetrieben)

43 Rad (lenkbar)

44 Antrieb
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45

46
47
48
49a, 49b

Transportplattform

Vertikalfiihrung
Fahrsteuerung
Ubergeordnete Steuerung
Sensor
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Anspriiche

1.

Kommissionierverfahren zum Kommissionieren zumindest einer Auftragsware (26a) in oder
auf ein Zielladehilfsmittel (30), umfassend die Schritte

- Einlagern von Waren (21a..21e) unterschiedlicher Warentype in einen ersten Lagerbe-
reich (8) mithilfe von ersten Ladehilfsmitteln (27a..27¢), die jeweils eine Vielzahl an Waren
(21a..21e) aufnehmen, wobei die Gesamtheit der im ersten Lagerbereich (8) eingelager-
ten Warentypen einem verfligbaren Warensortiment entspricht,

- Erzeugen einer Transfer-Anforderung zum Umlagern mehrerer Transferwaren (31) einer
Warentype vom ersten Lagerbereich (8) in einen zweiten Lagerbereich (16) bei geringem
Bestand der Waren (21a..21e) dieser Warentype im zweiten Lagerbereich (16) durch ei-
nen Lagerrechner (32),

- Auslagern der ersten Ladehilfsmittel (27a..27¢) mit den Transferwaren (31) aus dem ers-
ten Lagerbereich (8) auf Basis der Transfer-Anforderung mit einer ersten Férdertechnik
(5a..5b),

- automatisches und/oder rechnergestiitztes manuelles Umladen der Transferwaren (31)
von einem ersten Ladehilfsmittel (27a..27¢) in oder auf zumindest ein zweites Ladehilfs-
mittel (29a..29¢) an einer Umladestation (19) und Transportieren des zumindest einen
zweiten Ladehilfsmittels (29a..29¢) in den zweiten Lagerbereich (16) auf Basis der Trans-
fer- Anforderung mit einer zweiten Férdertechnik (15a, 15b), wobei die Umladestation (19)
an die erste Fordertechnik (5a..5b) und an die zweite Fordertechnik (15a, 15b) gekoppelt
ist,

- Erhalten eines Kommissionierauftrags zum Kommissionieren der zumindest einen Auf-
tragsware (26a) und Ermitteln der fir diesen Kommissionierauftrag bendétigten zumindest
einen Auftragsware (26a) durch einen Auftragsrechner (33) und

- Auslagern der zumindest einen Auftragsware (26a) aus dem zweiten Lagerbereich (16)
mit der zweiten Férdertechnik (15a, 15b) und

- automatisches und/oder rechnergestiitztes manuelles Umladen der zumindest einen Auf-
tragsware (26a) von einem zweiten Ladehilfsmittel (21a..21c) in oder auf ein bereitgestell-
tes Zielladehilfsmittel (30) auf Basis des Kommissionierauftrags an einer Kommissionier-
station (24), an welche die zweite Férdertechnik (15a, 15b) gekoppelt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- das erste Ladehilfsmittel (27a..27¢), gesteuert durch den Lagerrechner (32) oder die Um-
ladestation (19), bei der Ausfihrung der Transfer-Anforderung vollstédndig oder teilweise
entladen wird, abhangig davon, ob ein Parameter, welcher einer Warentype zugeordnet
ist, einen Schwellwert erreicht.

Kommissionierverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wahr-
scheinlichkeit P fir eine vollstdndige Entladung des ersten Ladehilfsmittels (27a..27¢) der
Bedingung

P>

Nwaren
genugt, wobei nwaren die Anzahl der in oder auf diesem ersten Ladehilfsmittel (27a..27¢) la-

gernden Waren (21a..21e) angibt.

Kommissionierverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wahr-
scheinlichkeit P fir eine vollstdndige Entladung der fir die Lagerung des Warensortiments
eingesetzten, ersten Ladehilfsmittel (27a..27¢) der Bedingung

n
P> LHM1

Nwaren
geniigt, wobei niims die Anzahl der fiir die Lagerung des Warensortiments eingesetzten, ers-

ten Ladehilfsmittel (27a..27¢) und nwaen die Anzahl der in oder auf diesen ersten Ladehilfs-
mitteln (27a..27¢) lagernden Waren (21a..21e) angibt.

Kommissionierverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wahr-
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scheinlichkeit P fir eine vollstandige Entladung des ersten Ladehilfsmittels (27a..27¢) der
Bedingung

NpaMivolist > Nram1

Niam1 Nwaren . .
genigt, wobei niuvivoist die Anzahl der vollstdndig entladenen, ersten Ladehilfsmittel

(27a..27¢), nihwt die Anzahl der an einer Transfer-Anforderung beteiligten, ersten Ladehilfs-
mittel (27a..27¢) und nwaren die Anzahl der in oder auf diesen, an einer Transfer-Anforderung
beteiligten, ersten Ladehilfsmitteln (27a..27¢) lagernden Waren (21a..21e) angibt.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstandige Entladung fiir eine Mehrheit von
Warentypen des Warensortiments fiir eine vorgegebene Zeitspanne oder fiir eine vorgege-
bene Anzahl hintereinander auftretender und diese Warentypen betreffender Transfer-An-
forderungen beibehalten wird.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Festlegung auf eine teilweise oder vollstandige Entladung fiir eine Warentype fiir
eine vorgegebene Zeitspanne oder fir eine vorgegebene Anzahl hintereinander auftretender
und diese Warentypen betreffender Transfer-Anforderungen beibehalten wird.

Kommissionierverfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Festlegung auf eine teilweise oder vollstédndige Entladung fiir alle ersten Ladehilfsmittel
(27a..27¢) gilt, die fur die Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung erforderlich sind.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der einer Warentype zugeordnete Parameter in der Gruppe: Umschlagshaufigkeit der
Warentype, Umschlagshéaufigkeit der Warentype im zweiten Lagerbereich (16), Anzahl um-
zuladender Transferwaren (30) der Warentype enthalten ist.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass

- der einer Warentype zugeordnete Parameter eine Umschlagshaufigkeit einer Warentype
ist,

- der Schwellwert ein Umschlagshaufigkeits-Schwellwert ist, welcher das Warensortiment
in einen Anteil an Warentypen mit hoher Umschlagshaufigkeit und einen Anteil an Waren-
typen mit niederer Umschlagshaufigkeit unterteilt, und

- das erste Ladehilfsmittel (27a..27¢) bei Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung vollstan-
dig entladen wird, wenn die betreffende Warentype zu jenem (ber einem Umschlags-
haufigkeits-Schwellwert liegenden Anteil des verfligbaren Warensortiments mit hoher Um-
schlagshaufigkeit gehort.

Kommissionierverfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Lade-
hilfsmittel (27a..27¢) bei Ausfihrung einer Transfer-Anforderung

i) nur dann vollstandig entladen wird, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwa-
ren (31) groBer als die Anzahl oder gleich der Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel
(27a..27c) befindlichen Waren (21a..21e) ist, und

i) teilweise entladen wird, wenn eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren (31) klei-
ner als die Anzahl der im ersten Ladehilfsmittel (27a..27c) befindlichen Waren
(21a..21e) ist,

- wenn die betreffende Warentype in den Féllen i) und ii) zu jenem unter dem Umschlags-
haufigkeits-Schwellwert liegenden Anteil des verfligbaren Warensortiments mit niedriger
Umschlagshéaufigkeit gehort.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl beziehungsweise Soll-Anzahl der umzulagernden Transferwaren (31) an-
hand eines Parameters oder mehrerer Parameter aus der Gruppe: Umschlagshaufigkeit die-
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ser Warentype, Anzahl der Waren dieser Warentype im zweiten Lagerbereich (16) bestimmt
wird.

12. Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass

- der einer Warentype zugeordnete Parameter eine Soll-Anzahl von Transferwaren (31) ei-
ner Warentype ist, welche vom ersten Lagerbereich (8) in den zweiten Lagerbereich (16)
zu transferieren ist,

- der Schwellwert ein Umlager-Schwellwert ist, ab welchem ein erstes, mit Waren
(21a..21e) der besagten Warentype beladenes Ladehilfsmittel (27a..27¢) vollstéandig ent-
laden wird,

- fir die Transfer-Anforderung eine Soll-Anzahl umzuladender Transferwaren (31) der be-
treffenden Warentype bestimmt wird,

- die Ist-Anzahl der tatsachlich umgeladenen Transferwaren (31) der Soll-Anzahl entspricht,
wenn die Soll-Anzahl kleiner oder gleich dem Umlager-Schwellwert ist, und die

- Ist-Anzahl der tatsachlich umgeladenen Transferwaren (31) der Gesamtzahl der im ersten
Ladehilfsmittel (27a..27¢) befindlichen Waren (21a..21e) entspricht, wenn die Soll-Anzahl
Uber dem besagten Umlager-Schwellwert liegt und

- zumindest ein auf die Warenanzahl bezogener oder umrechenbarer Umlager-Schwellwert
SWumiager €Xistiert, flir den gilt:

SWUmlager < Nwaren — 1

wobei Nwaren die Anzahl der in oder auf diesen ersten Ladehilfsmitteln (27a..27¢) jeweils
lagernden Waren (27a,27c¢) angibt.

13. Kommissionierverfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Soll-An-
zahl anhand eines Parameters oder mehrerer Parameter aus der Gruppe: Umschlagshau-
figkeit dieser Warentype, Anzahl der Waren (21a..21e) dieser Warentype im zweiten Lager-
bereich (16) bestimmt wird.

14. Kommissionierverfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dassder
Umlager-Schwellwert anhand eines Parameters oder mehrerer Parameter aus der Gruppe:
Umschlagshaufigkeit der Warentype, Gesamtkapazitat im zweiten Lagerbereich (16), Rest-
kapazitat im zweiten Lagerbereich (16), Bereitstellzeit beim Auslagern einer Transferware
(31) aus dem ersten Lagerbereich (8) bestimmt wird.

15. Kommissionierverfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Umlager-Schwellwert fiir eine Warentype mit einer ersten Umschlagshaufigkeit nied-
riger ist als flir eine Warentype mit einer kleineren, zweiten Umschlagshaufigkeit und/oder

- der Umlager-Schwellwert flir einen zweiten Lagerbereich (16) mit einer ersten Gesamtka-
pazitat niedriger ist als fir einen zweiten Lagerbereich (16) mit einer kleineren, zweiten
Gesamtkapazitat und/oder

- der Umlager-Schwellwert fiir eine erste Restkapazitat im zweiten Lagerbereich (16) nied-
riger ist als fir eine kleinere, zweite Restkapazitat im zweiten Lagerbereich (16) und/oder

- der Umlager-Schwellwert fiir eine erste Bereitstellzeit beim Auslagern einer

Transferware (31) aus dem ersten Lagerbereich (8) niedriger ist als fir eine kiirzere, zweite Be-
reitstellzeit beim Auslagern einer Transferware (31) aus dem ersten Lagerbereich (8).

16. Kommissionierverfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Umschlagshaufigkeit der Warentype
steigt und/oder

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Restkapazitat im zweiten Lagerbereich
(16) steigt und/oder

- der Umlager-Schwellwert gesenkt wird, wenn die Bereitstellzeit beim Auslagern einer
Transferware (31) aus dem ersten Lagerbereich (8) steigt, und umgekehrt.
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Kommissionierverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Ladehilfsmittel (27a..27¢) mit den Transferwaren (31) auf Basis der Transfer-
Anforderung vom ersten Lagerbereich (8) zu einer Umladestation (19) geférdert und an einer
ersten Umlade-Andienposition (14) der Umladestation (19) bereitgestellt wird und danach
die Transferwaren (31) in oder auf zumindest ein zweites Ladehilfsmittel (29a..29¢) umgela-
den werden, das an einer zweiten Umlade-Andienposition (18) der Umladestation (19) be-
reitgestellt ist.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Erstellung und/oder Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung ohne Bezug zu einem
Kommissionierauftrag erfolgt.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Transfer-Anforderung zum Umlagern mehrerer Transferwaren (31) einer Waren-
type von einem ersten Ladehilfsmittel (27a..27¢) in oder auf zumindest ein zweites Ladehilfs-
mittel (29a..29c¢) erstellt wird, wenn die Anzahl der Waren (21a..21e) dieser Warentype im
zweiten Lagerbereich (16) einen Bestands-Schwellwert unterschreitet.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass der Inhalt des ersten Ladehilfsmittels (27a..27¢) bei Ausfiihrung einer Transfer-Anfor-
derung auf mehrere zweite Ladehilfsmittel (29a..29¢) aufgeteilt wird.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Ausfiihrung einer Transfer-Anforderung jeweils ein Stiick einer Transferware
(31) in oder auf je ein zweites Ladehilfsmittel (29a. .29¢) umgeladen wird.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Ausfihrung einer Transfer-Anforderung mehrere Transferwaren (31) in oder auf
je ein zweites Ladehilfsmittel (29a. .29¢) umgeladen werden.

Kommissionierverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass das Zielladehilfsmittel (30)

- als Versandladehilfsmittel fungiert und die zumindest eine Auftragsware (26a) direkt vom
zweiten Ladehilfsmittel (29a..29¢) in oder auf das Versandladehilfsmittel geladen wird
oder

- als Zwischenladehilfsmittel fungiert und die zumindest eine Auftragsware (26a) vom zwei-
ten Ladehilfsmittel (29a..29¢) in oder auf das Zwischenladehilfsmittel und danach in oder
auf ein Versandladehilfsmittel umgeladen wird.

Lager- und Kommissioniersystem (1) zum Kommissionieren zumindest einer Auftragsware
(26a) in oder auf ein Zielladehilfsmittel (30), umfassend

- einen ersten Lagerbereich (8) zum Lagern von Waren (21a..21e) unterschiedlicher Wa-
rentype mithilfe von ersten Ladehilfsmitteln (27a..27c), in oder auf denen jeweils eine Viel-
zahl an Waren (21a..21e) aufnehmbar ist,

- einen zweiten Lagerbereich (16) zum Lagern der Waren (21a..21e) unterschiedlicher Wa-
rentype mithilfe von zweiten Ladehilfsmitteln (21a..21c),

- einen Lagerrechner (32) zum Erzeugen einer Transfer-Anforderung zum Umlagern meh-
rerer Transferwaren (31) einer Warentype vom ersten Lagerbereich (8) in den zweiten
Lagerbereich (16) bei geringem Bestand der Waren (21a..21e) dieser Warentype im zwei-
ten Lagerbereich (16),

- eine erste Fordertechnik (5a..5b) zum Auslagern der ersten Ladehilfsmittel (27a..27¢) mit
den Transferwaren (31) aus dem ersten Lagerbereich (8) auf Basis der Transfer-Anforde-
rung,

- eine zweite Fordertechnik (15a, 15b) zum Einlagern der zweiten Ladehilfsmittel (21a..21¢)
mit den Transferwaren (31) in den zweiten Lagerbereich (16) auf Basis der Transfer-An-
forderung und zum Auslagern zumindest einer Auftragsware (26a),
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- eine Umladestation (19), an welche die erste Fordertechnik (5a..5b) und die zweite For-
dertechnik (15a, 15b) gekoppelt ist, und welche das Umladen der Transferwaren (31) von
einem ersten Ladehilfsmittel (27a..27c¢) in oder auf ein dort bereitgestelltes zweites Lade-
hilfsmittel (29a. .29c) auf Basis der Transfer-Anforderung ermdéglicht,

- einen Auftragsrechner (33) zur Erfassung eines Auftrags zum Kommissionieren zumin-
dest einer Auftragsware (26a) und zum Ermitteln der fir diesen Kommissionierauftrag be-
nétigten Auftragsware (26a),

- eine Kommissionierstation (24), an welche die zweite Férdertechnik (15a, 15b) gekoppelt
ist, und welche das Umladen der zumindest einen Auftragsware (26a) von einem zweiten
Ladehilfsmittel (21a..21c¢) in oder auf ein dort bereitgestelltes Zielladehilfsmittel (30) auf
Basis des Kommissionierauftrags ermdglicht, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Lagerrechner (32) oder die Umladestation (19) dazu ausgebildet ist, die vollstandige
oder teilweise Entladung des ersten Ladehilfsmittels (27a..27c) bei der Ausfiihrung der
Transfer-Anforderung anzusteuern, abhangig davon, ob ein Parameter, welcher einer Wa-
rentype zugeordnet ist, einen Schwellwert erreicht.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Ladehilfsmittel (27a..27¢) unterschiedlich zum zweiten Ladehilfsmittel (21a..21c)
aufgebaut ist.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Ladehilfsmittel (27a..27¢) aus der Gruppe: Behélter, Tablar oder Karton aus-
gewabhlt ist, wobei das Ladehilfsmittel (27a..27¢) einen Boden mit einem Aufnahmeplatz auf
seiner oberen Seite umfasst, auf welchem eine Vielzahl an Waren (21a..21e) oder Transfer-
waren (31) abgelegt werden kénnen, und einer Transportflache auf seiner unteren Seite auf-
weist, durch welche das erste Ladehilfsmittel (27a..27c) auf einer ersten Fdrdertechnik
(5a..5b) transportierbar ist, sowie vom Boden aufragende Seitenwande umfasst.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Ladehilfsmittel (27a..27¢) als mobiles Regal ausgebildet ist, welches in Uber-
einanderliegenden Lagerebenen Regalbdden mit jeweils zumindest einen Aufnahmeplatz
(36) umfasst, auf welchem zumindest eine Ware (21a..21e) oder Transferware (31) abgelegt
werden kann.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Anspriiche 24 bis 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zumindest eine zweite Ladehilfsmittel (29a..29¢) als Hangetasche
ausgebildet ist oder eine solche umfasst.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Ansprliche 24 bis 28, gekennzeichnet
durch eine im Verlauf der zweiten Férdertechnik (15a, 15b) angeordnete Sortiereinrichtung
(25), welche dazu ausgebildet ist, Auftragswaren (26a) in eine vorgebbare Reihenfolge zu
bringen.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Anspriche 24 bis 29, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Fordertechnik (5a..5b) und/oder zweite Foérdertechnik (15a,
15b) eine ortsfeste Fordertechnik und/oder autonome Flurférderfahrzeuge (35, 35a..35¢)
umfasst beziehungsweise daraus aufgebaut ist.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Anspriiche 24 bis 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- der erste Lagerbereich (8) Lagerregale (11) umfasst,

- Lagerplatze (36) in den Lagerregalen (11) vorgesehen sind und

- die erste Fordertechnik (5a..5b) ein automatisiert betriebenes Foérderfahrzeug (12a, 12b,
35, 35a..35¢) umfasst, welches die Auslagerung des ersten Ladehilfsmittels (27a..27¢) mit
den Transferwaren (31) ermdglicht.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Fordertechnik (5a..5b)
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- einen ersten Foérderabschnitt (5a, 5a’, 5a") zum Einlagern des ersten Ladehilfsmittels
(27a..27c¢) mit einer Ware (21a..21e) in den ersten Lagerbereich (8) und

- einen zweiten Forderabschnitt (5b) zum Auslagern eines ersten Ladehilfsmittels
(27a..27¢) mit einer Transferware (31) aus dem ersten Lagerbereich (10) umfasst und

- das automatisiert betriebene Férderfahrzeug (12a, 12b, 35, 35a..35¢) auch das Einlagern
des ersten Ladehilfsmittels (27a..27¢) mit der Ware (21a..21e) in einen Lagerplatz (36)
ermdglicht.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Anspriiche 31 bis 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das automatisiert betriebene Foérderfahrzeug (12a, 12b, 35, 35a..35¢)

- vor den Lagerplatzen (36) entlang einer Regalgasse verfahrbar ist und

- mit einer Lastaufnahmevorrichtung (45) zum Einlagern eines ersten Ladehilfsmittels
(27a..27c) mit einer Ware (21a..21e) in einen Lagerplatz (36) und/oder zum Auslagern
des ersten Ladehilfsmittels (27a..27¢) mit den Transferwaren (31) von einem Lagerplatz
(36) versehen ist und

- als schienengebundenes Regalbediengerat (12a, 12b) oder als autonomes Flurférderfahr-
zeug (35, 35a..35c) ausgebildet ist.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Anspriiche 31 bis 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Regale als mobile Regale ausgebildet sind, welche als erste Ladehilfsmittel (27¢) fun-
gieren, und

- das automatisiert betriebene Férderfahrzeug (12a, 12b, 35, 35a..35c¢) als autonomes Flur-
férderfahrzeug (35, 35a..35¢) ausgebildet ist und die mobilen Regale (27¢) durch das au-
tonome Flurférderfahrzeug (35, 35a..35¢) transportierbar sind.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Anspriche 24 bis 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweite Lagerbereich (16) Lager-Hangebahnen (17) umfasst und

[} die zweite Férdertechnik (15a, 15b) Transport-Hangebahnen umfasst, welche mit den
Lager-Hangebahnen (17) férdertechnisch verbunden sind und die Einlagerung des
zweiten Ladehilfsmittels (29a..29¢) mit der Transferware (31) in den zweiten Lagerbe-
reich (16) und/oder die Auslagerung des zweiten Ladehilfsmittels (29a..29¢) mit der
Auftragsware (26a) aus dem zweiten Lagerbereich (16) ermdglicht und/oder

I} die zweite Férdertechnik (15a, 15b) ein automatisiert betriebenes Forderfahrzeug (12a,
12b, 35, 35a..35¢) umfasst, welches die Einlagerung des zweiten Ladehilfsmittels
(29a..29c) mit der Transferware (31) in den zweiten Lagerbereich (16) und/oder die
Auslagerung des zweiten Ladehilfsmittels (29a..29¢) mit der Auftragsware (26a) aus
dem zweiten Lagerbereich (16) ermdglicht.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass
das automatisiert betriebene Férderfahrzeug (12a, 12b, 35, 35a..35¢) im Fall Il)

- vor den Lagerplatzen entlang einer Regalgasse verfahrbar ist und

- mit einer Lastaufnahmevorrichtung (45) zum Einlagern des zweiten Ladehilfsmittels
(29a..29c) mit der Transferware (31) in die Lager-Hangebahn (17) und/oder zum Ausla-
gern des zweiten Ladehilfsmittels (29a..29¢) mit der Auftragsware (26a) aus der Lager-
Héngebahn (17) versehen ist und

- als schienengebundenes Regalbediengerat (12a, 12b) oder als autonomes Flurférderfahr-
zeug (35, 35a..35c) ausgebildet ist.

Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Ansprliche 35 oder 36,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Lager-Hangebahnen (40) mobil beziehungsweise transportabel ausgebildet sind, und
- das automatisiert betriebene Férderfahrzeug (12a, 12b, 35, 35a..35¢) im Fall 1) als auto-
nomes Flurférderfahrzeug (35, 35a..35¢) ausgebildet ist und eine mobile Lager-Hange-
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bahn (40) durch das autonome Flurférderfahrzeug (35, 35a..35¢) transportierbar ist.

38. Lager- und Kommissioniersystem (1) nach einem der Anspriiche 34 und 37, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das autonome Flurférderfahrzeug (35, 35a..35¢) sowohl fiir den Trans-
port der mobilen Regale (27¢) als auch fiir den Transport der mobilen Lager-Hangebahnen

(40) ausgebildet ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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