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(57) Abstract: The invention relates to a storage system having a high-performance storage zone (1), a replenishment storage zone
(4), storage locations (2) for storing individual items (3), guide tracks (6) in the high-performance storage zone, guide tracks (7) in the
replenishment storage zone, a storage operator device (8) having a load-carrying arrangement (17) for storing and retrieving individual
items. The storage operator device (8) can be moved in front of the storage locations (2, 5) along the guide tracks (6, 7). The high-
performance storage zone comprises at least one storage operator device (8) and links to a handover apparatus (11) for transporting
individual items between the storage operator device (8) and a first conveyor system (9, 10). In the high-performance storage zone
the handover apparatus (11) comprises, for each of at least some of the guide tracks, a delivery apparatus for an individual item and

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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a transfer apparatus (25) for transporting individual items between the delivery apparatus and the first conveyor system. The number
of delivery apparatuses (20, 21) in the high-performance storage zone is greater than the number of delivery apparatuses (20", 21") in
the replenishment storage zone. The high-performance storage zone and the replenishment storage zone are connected via a shifting
apparatus (12), which comprises a receiving platform (28) which can be positioned next to the guide tracks in the high-performance
storage zone and the guide tracks (7) in the replenishment storage zone.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Lagersystem mit einem Hochleistungslager (1), Nachschublager (4), Lagerplédtzen
(2) zum Lagern von Stiickgiitern (3), Fiihrungsbahnen (6) im Hochleistungslager, Fiihrungsbahnen (7) im Nachschublager, einem La-
gerbediengerit (8) mit einer Lastaufnahmevorrichtung (17) zum Einlagern/Auslagern von Stiickgiitern. Das Lagerbediengert (8) ist vor
den Lagerpldtzen (2, 5) entlang der Fiihrungsbahnen (6, 7) verfahrbar. Das Hochleistungslager umfasst zumindest ein Lagerbediengerét
(8) und schlieBt an eine Ubergabevorrichtung (11) zum Transport von Stiickgiitern zwischen dem Lagerbediengerit (8) und einer ersten
Fordertechnik (9, 10) an. Die Ubergabevorrichtung (11) umfasst im Hochleistungslager und zumindest einigen der Fiihrungsbahnen
zugeordnet je eine Bereitstellvorrichtung fiir ein Stiickgut und eine Transfervorrichtung (25) zum Transport von Stiickgiitern zwischen
den Bereitstellvorrichtungen und der ersten Fordertechnik. Die Anzahl der Bereitstellvorrichtungen (20, 21) im Hochleistungslager
ist hoher als die Anzahl der Bereitstellvorrichtungen (20', 21') im Nachschublager. Das Hochleistungslager und Nachschublager sind
iiber eine Umsetzvorrichtung (12) verbunden, welche eine die Fithrungsbahnen im Hochleistungslager und die Fiihrungsbahnen (7) im
Nachschublager anfahrbare Aufnahmeplattform (28) umfasst.
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Lagersystem und Verfahren zum Betreiben desselben

Die Erfindung betrifft ein Lagersystem und ein Verfahren zum Betreiben eines Lagersyste-
mes, welches Lagersystem einen ersten Lagerbereich mit Lagerplatzen zum Lagern von
Stiickgiitern, einen zweiten Lagerbereich mit Lagerpliatzen zum Lagern von Stiickgttern, Fih-
rungsbahnen im ersten Lagerbereich, Fithrungsbahnen im zweiten Lagerbereich und ein auto-
matisiertes Lagerbediengerit sowie eine Umsetzvorrichtung aufweist. Die Umsetzvorrichtung
verbindet den ersten Lagerbereich und zweiten Lagerbereich und umfasst einige oder eine
jede der Fithrungsbahnen im ersten Lagerbereich und eine jede der Fithrungsbahnen im zwei-
ten Lagerbereich anfahrbare Aufnahmeplattform, um zumindest ein Lagerbediengerét zwi-
schen dem ersten Lagerbereich und zweiten Lagerbereich umzusetzen. Das Lagerbediengerét
ist vor den Lagerplétzen entlang der Fithrungsbahnen verfahrbar und mit zumindest einer
Lastaufnahmevorrichtung zum Einlagern von Stiickgiitern in die Lagerplatze und Auslagern

von Stickgiitern aus den Lagerplétzen versehen.

Konventionelle Lagersysteme umfassen einen ersten Lagerbereich und einen zweiten Lager-
bereich. Der erste Lagerbereich dient der Lagerung einer Teilmenge aus einem gesamten Sor-
timent und enthalt die zur Abwicklung einer bestimmten Anzahl an Auftragen benétigten
Stiickguter. Der zweite Lagerbereich dient hingegen der Lagerung des gesamten Sortiments
unterschiedlicher Stiickgiiter. Im Betrieb werden die Stickgiiter vom zweiten Lagerbereich
entnommen und dem ersten Lagerbereich zugefiihrt. So ist bekannt, dass im ersten Lagerbe-
reich die Stiickguter in einem Pufferlager gelagert und im zweiten Lagerbereich die Stiickgii-
ter in einem automatischen Kleinteilelager bevorratet werden. Das Pufferlager kann beispiel-
weise ein Shuttlelager sein. Automatische Kleinteilelager zeichnen sich insbesondere durch
geringe Lagerkosten aus, daher jene Kosten, welche mit der Lagerung der Stiickgtter anfal-
len. Shuttlelager zeichnen sich hingegen durch hochste Flexibilitét, hohe Skalierbarkeit aus

und sind im Vergleich zu automatischen Kleinteileldger wesentlich leistungsfahiger.

Das automatischen Kleinteilelager (AKL) umfasst Lagerregale und entlang von Fithrungsbah-
nen zwischen den Lagerregalen verfahrbare Lagerbediengerite, mit welchen die Stiickgiter
auf Lagerplatze eingelagert und aus den Lagerplédtzen ausgelagert werden konnen. Die Lager-

bediengerite sind zumeist solche Regalbediengerite, welche mehrere Regalebenen bedienen
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konnen und je mit einer auf einem Vertikalmast hohenverstellbar gelagerten Lastaufnahme-
vorrichtung ausgestattet sind. Sind dem Shuttlelager (Pufferlager) Stiickgiiter zuzufiihren,
werden die Stiickguter aus dem automatischen Kleinteilelager ausgelagert und auf einer ge-
eigneten Fordertechnik zum Shuttlelager (Pufferlager) transportiert, wo die Stiickgiiter mittels
Lagerbediengeraten eingelagert werden. Das Shuttlelager umfasst Lagerregale und entlang
von Fuhrungsbahnen zwischen den Lagerregalen verfahrbare Lagerbediengerite, mit welchen
die Stiickguter auf Lagerplitze eingelagert und aus den Lagerplatzen ausgelagert werden kon-
nen. Die Lagerbediengerate sind zumeist solche Regalbediengerite, welche eine einzige Re-
galebene bedienen konnen und je mit einer auf einem horizontal bewegbaren Fahrrahmen
(Shuttlefahrzeug) gelagerten Lastaufnahmevorrichtung ausgestattet sind. Liegt ein Auftrag
(Kundenbestellung) vor, werden die Stiickgiiter wiederum aus dem Shuttlelager (Pufferlager)
ausgelagert und auf einer geeigneten Fordertechnik zu einem Arbeitsplatz transportiert, wo
Stiickgiiter kommissioniert oder auf einen Ladungstrager, beispielweise Rollcontainer, Ver-

sandkarton und dgl. umgeladen werden.

Alternativ kann das Pufferlager auch Hubbalkenbediengerite einsetzen, welche sehr dyna-
misch Stiickguter mittels Lastaufnahmevorrichtungen auf die Lagerplatze einlagert oder aus

den Lagerplatzen auslagert.

Wie ersichtlich, werden im automatischen Kleinteilelager und Shuttlelager unterschiedliche
Lagerbediengerate und unterschiedliche Steuerungssysteme verwendet, was insgesamt zu ei-
nem inhomogenen / komplexeren Aufbau des Lagersystemes fiihrt. Zudem ist eine Forder-
technik zwischen dem automatischen Kleinteilelager und Shuttlelager erforderlich, sodass bei
den bekannten Lagersystemen mit hohen Investitions- und Instandhaltungskosten gerechnet
werden muss. Auch gestaltet sich die Wartung bzw. Instandhaltung des Lagersystemes auf-

wendiger und ist Spezialwissen zu unterschiedlichen Technologien erforderlich.

Die WO 2012/106744 A1 offenbart ein Shuttlelager, welches Lagerregale, zumindest eine Re-
galgasse zwischen benachbarten Lagerregalen, in Uibereinander liegenden Fahrebenen entlang
der Regalgasse angeordnete Fiihrungsbahnen, entlang der Fihrungsbahnen in Richtung der
Regalgasse verfahrbare Lagerbediengerite zum Transport von Stiickgiitern, eine erste Puffer-
vorrichtung, eine zweite Puffervorrichtung, eine erste Stiickgut-Hebevorrichtung (Ubergabe-
vorrichtung), eine zweite Stiickgut-Hebevorrichtung (Ubergabevorrichtung) und eine Lager-

bediengerate-Hebevorrichtung (Umsetzvorrichtung) aufweist. Die erste Puffervorrichtung
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umfasst in zumindest einigen der Regalebenen erste Bereitstellvorrichtungen fiir das Zwi-
schenpuffern eines oder mehrerer einzulagernder Stiickgiiter. Die zweite Puffervorrichtung
umfasst in zumindest einigen der Regalebenen zweite Bereitstellvorrichtungen fiir das Zwi-
schenpuffern eines oder mehrerer auszulagernder Stiickguter. Die Stiickgut-Hebevorrichtun-
gen umfassen jeweils eine automatisierte Hebevorrichtung mit einer jede der ersten/zweiten
Bereitstellvorrichtungen anfahrbaren ersten/zweiten Transfervorrichtung, um die einzulagern-
den/auszulagernden Stickgiiter zwischen der ersten/zweiten Bereitstellvorrichtung und der
ersten/zweiten Transfervorrichtung zu transportieren. Die Fahrebenen sind tiber die Lagerbe-
diengerdt-Hebevorrichtung miteinander derart verbunden, dass ein Lagerbediengerat zwi-
schen den Fahrebenen wechseln kann. Dadurch kann insgesamt die Anzahl der Lagerbedien-

gerdte im Lagersystem reduziert werden.

Die EP 2 949 604 A1 offenbart ebenso ein Shuttlelager mit einem ersten Lagerbereich mit La-
gerplatzen zum Lagern von Stiickgiitern, einem zweiten Lagerbereich mit Lagerpliatzen zum
Lagern von Stiickgiitern. Die Lagerbereiche sind tibereinander angeordnet und in baulich von-
einander getrennten Regalsystemen ausgebildet. Jedes Regalsystem umfasst parallel angeord-
nete Lagerregale mit in Uibereinander liegenden Regalebenen vorgesehenen Lagerpléitzen, Re-
galgassen zwischen benachbarten Lagerregalen, in iibereinander liegenden Fahrebenen ent-
lang jeder Regalgasse angeordnete Fiihrungsbahnen, entlang der Fiihrungsbahnen in Richtung
der Regalgasse verfahrbare Lagerbediengerate zum Transport von Stiickgitern und je Regal-
gasse sowohl eine erste/zweite Puffervorrichtung als auch eine erste/zweite Stiickgut-Hebe-
vorrichtung. Die erste Puffervorrichtung umfasst in jeder Fahrebene erste Bereitstellvorrich-
tungen fur das Zwischenpuffern einzulagernder Stiickguter. Die zweite Puffervorrichtung um-
fasst in jeder Regalebene zweite Bereitstellvorrichtungen fiir das Zwischenpuffern auszula-
gernder Stuckgiiter. Die erste/zweite Stiickgut-Hebevorrichtung umfasst eine jede der ers-
ten/zweiten Bereitstellvorrichtungen anfahrbare erste/zweite Transfervorrichtung, um die ein-
zulagernden/auszulagernden Stiickgiiter zwischen der ersten/zweiten Bereitstellvorrichtung
und der ersten/zweiten Transfervorrichtung zu transportieren. Zusétzlich sind dritte Stickgut-
Hebevorrichtungen vorgesehen, welche den ersten Lagerbereich und zweiten Lagerbereich

und alle Regalebenen miteinander verbinden.

In der DE 10 2011 104 511 B3 ist ein Verfahren zum auftragsorientierten Zusammenstellen
von verschiedenen Stiickgiitern (Artikeln) aus einem Langzeitlager (zweiter Lagerbereich) ge-

mal einer Vielzahl von Auftrigen bekannt, bei dem aus einer Anzahl erfasster Auftrage der
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Gesamtbedarf an einem Stiickguttyp ermittelt und die Stiickgiiter je Stiickguttyp nacheinander
quasi-kontinuierlich aus dem Langzeitlager in ein Kurzzeitlager (erster Lagerbereich) trans-

portiert werden.

Die WO 00/43931 A1 offenbart ein Lagersystem mit ersten Lagerbereichen (active zones) mit
Lagerplatzen zum Lagern von Stiickgiitern und zweiten Lagerbereichen (reserve zones) mit
Lagerplatzen zum Lagern von Stiickgiitern. Die an das Lagersystem angelieferten Stiickguter
werden direkt zu den zweiten Lagerbereichen (reserve zones) transportiert und in diesen auf
den Lagerplétzen gelagert. Die ersten Lagerbereiche (active zones) werden periodisch mit
Stiickgutern aus den zweiten Lagerbereichen (reserve zones) versorgt. Wird ein Kundenauf-
trag bearbeitet, so werden Stiickgiiter, welche in den ersten Lagerbereichen (active zones)
nicht vorritig sind, von den zweiten Lagerbereichen (reserve zones) entnommen und Stiickgii-
ter, welche nicht in den zweiten Lagerbereichen (reserve zones) vorritig sind, von den ersten
Lagerbereichen (active zones) entnommen. So kénnen auch Stiickgiiter mit hoher Zugriffs-
haufigkeit, so genannte A-Artikel, direkt aus den zweiten Lagerbereichen (reserve zones) ent-
nommen werden, ohne zuvor in den ersten Lagerbereichen (active zones) umgelagert werden
zu mussen. Die ersten Lagerbereiche (active zones) und zweiten Lagerbereiche (reserve zo-
nes) verwenden unterschiedliche Lagertechnologien und unterschiedlichste Bediengerite zum
Manipulieren der Stiickgiiter. Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein verbessertes La-
gersystem anzugeben. Insbesondere soll das Lagersystem einfach aufgebaut und mit geringem
Aufwand betrieben werden konnen. Dariiber hinaus ist es auch eine Aufgabe der Erfindung,

ein verbessertes Verfahren zum Betrieb eines solchen Lagersystemes anzugeben.
Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, dass

der erste Lagerbereich ein Hochleistungslager und der zweite Lagerbereich ein Nach-

schublager ist / umfasst, und

das Hochleistungslager ein automatisiertes Lagerbediengerat oder mehrere automati-
sierte Lagerbediengerite aufweist und an eine Ubergabevorrichtung zum Transport von
Stiickgutern zwischen dem Lagerbediengerit und einer ersten Fordertechnik zum Antransport
von Stickgiitern zum Hochleistungslager und Abtransport von Stiickgiitern vom Hochleis-

tungslager anschlief3t, und
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die Ubergabevorrichtung zumindest im Hochleistungslager und zumindest einigen
der Fuhrungsbahnen zugeordnet je eine Bereitstellvorrichtung fiir das Zwischenpuffern zu-
mindest eines Stiickgutes und eine Transfervorrichtung zum Transport von Stiickgiitern zwi-
schen den Bereitstellvorrichtungen und der ersten Fordertechnik aufweist, wobei die Bereit-
stellvorrichtungen tber die Fithrungsbahnen von dem Lagerbediengerit oder von den Lager-

bediengeraten zum Auslagern und/oder Einlagern von Stiickgiitern anfahrbar sind, und wobei

die Anzahl der Bereitstellvorrichtungen jeweils fiir das Zwischenpuffern zumindest
eines Stiickgutes im Hochleistungslager hoher ist als die Anzahl der Bereitstellvorrichtungen

jeweils fir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes im Nachschublager.

Nach einer moglichen Ausfiihrung der Erfindung bildet der erste Lagerbereich das Hochleis-
tungslager und der zweite Lagerbereich das Nachschublager, wobei das Hochleistungslager
und das Nachschublager tiber die Umsetzvorrichtung verbunden sind. Die Umsetzvorrichtung
umfasst einige oder eine jede der Fihrungsbahnen im Hochleistungslager und eine jede der
Fihrungsbahnen im Nachschublager anfahrbare Aufnahmeplattform, um zumindest ein La-

gerbediengerat zwischen dem Hochleistungslager und Nachschublager umzusetzen.

Dariiber hinaus wird die Aufgabe der Erfindung durch folgende Verfahrensmaf3nahmen ge-

lost:

Konfigurierung des ersten Lagerbereiches als Hochleistungslager (oder mit einem
Hochleistungslager (A) und einem Nachschublager (B“)) und des zweiten Lagerbereiches als

Nachschublager,
Bereitstellung von Stiickgiitern auf den Lagerplatzen im Hochleistungslager,
Bereitstellung von Stickgiitern auf den Lagerplatzen im Nachschublager,

Umlagerung eines Stiickgutes von einem Lagerplatz im Nachschublager in das
Hochleistungslager sofern vom Rechnersystem ein Nachschubauftrag erzeugt wird, derart
dass vorerst zumindest ein Lagerbediengerét zu einem der Lagerplatze im Nachschublager be-
wegt und auf diesem das Stiickgut ibernommen wird, worauf das Lagerbediengerét mit dem
Stiickgut entlang der Fithrungsbahn zu einer Umsetzvorrichtung und mittels der Umsetzvor-
richtung vom Nachschublager zu einer der Fiihrungsbahnen im ersten Lagerbereich (Hoch-

leistungslager) transportiert und danach im ersten Lagerbereich (Hochleistungslager) entlang
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der Fuhrungsbahn entweder zu einem der Lagerplédtze im Hochleistungslager bewegt und das
Stiickgut von dem Lagerbediengerit auf einen Lagerplatz oder unmittelbar zu einer Ubergabe-

vorrichtung auf eine von mehreren Bereitstellvorrichtungen transportiert wird, und

Auslagemn einiger Stiickguter (fur einen oder mehrere an einem Rechnersystem er-
fassten Auftrage) aus dem Lagersystem, derart dass sowohl die Stiickguter aus dem Hochleis-
tungslager als auch die zuvor aus dem Nachschublager umgelagerten Stiickgiiter im Hochleis-
tungslager mittels einem oder mehreren Lagerbediengeriten zur Ubergabevorrichtung auf
eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen und danach mittels einer Transfervorrichtung der
Ubergabevorrichtung von den Bereitstellvorrichtungen zur ersten Fordertechnik transportiert

werden.

Unter einem Stiickgut wird nachfolgend eine Handhabungseinheit verstanden, die insbeson-
dere im Lagersystem gefordert und gelagert wird. Ein Stiickgut ist typischerweise artikelrein,
kann aber auch gemischt sein. Das Stiickgut kann ein Ladehilfsmittel und einen/mehrere Arti-
kel umfassen. Das Stiickgut kann aber auch allein der Artikel sein, wenn das Ladehilfsmittel
weggelassen wird. Als Ladehilfsmittel werden iiblicherweise Behilter, Kartons oder Tablare
eingesetzt. Die Stiickgiiter konnen auch unterschiedliche Volumenabmessungen, insbesondere
unterschiedliche Grundflachenabmessungen aufweisen. Die Stickgiiter sind beispielsweise
Behalter, welche jeweils einen einzigen Artikeltyp enthalten. Beispielsweise enthélt ein erster
Behilter den Artikel ,,A”, ein zweiter Behilter den Artikel B usw. Andererseits ist es auch
moglich, dass ein Behélter durch Trennwinde in mehrere Aufnahmefécher unterteilt ist und
unterschiedliche Artikel ,,A“,  B“ aufnehmen kann, wobei im ersten Aufnahmefach ein Arti-
kel ,A“ und im zweiten Aufnahmefach ein Artikel ,,B“ aufgenommen werden kann. Ublicher-
weise ist in einem Behalter ein Bestand (Vorratsmenge) gleicher Artikel oder ein Bestand
(Vorratsmenge) unterschiedlicher Artikel enthalten. Wurde aus einem Behalter ein Artikel
entnommen, so enthilt der Behilter noch einen Restbestand (Bestandsmenge) gleicher Artikel

oder einen Restbestand (Bestandsmenge) unterschiedlicher Artikel.

Im Nachschublager konnen Behilter mit vollem Artikelbestand und/oder Behilter mit einem

Restbestand vorratig sein. Im letzteren Fall spricht man auch von ,,Anbruchbehélter.

Durch die vorgeschlagenen Mallnahmen kann das Lagerbediengerat zwischen dem Hochleis-
tungslager und Nachschublager wechseln und ist ein Stiickgutaustausch zwischen dem Hoch-

leistungslager und Nachschublager moglich. Je nach Leistungsanforderung kann die Anzahl



10

15

20

25

30

WO 2017/190168 PCT/AT2017/060113

-7 -
an Lagerbediengeraten im Hochleistungslager variieren. Vorzugsweise ist je Fihrungsbahn
bzw. Fahrebene ein Lagerbediengerit vorgesehen. Auch im Nachschublager kann die Anzahl
an Lagerbediengeriten und gegebenenfalls abhiangig von der Anzahl an Lagerbediengeréten
im Hochleistungslager variieren. So kann wéhrend einer ersten Betriebsphase (Vollauslas-
tung) des Hochleistungslagers im Nachschublager gar kein Lagerbediengerét vorhanden sein,
jedoch in einer zweiten Betriebsphase (Teilauslastung) des Hochleistungslagers zumindest ein
Lagerbediengerat vom Hochleistungslager in das Nachschublager wechseln. Wenn erforder-
lich kénnen auch mehrere Lagerbediengerdte vom Hochleistungslager in das Nachschublager
wechseln. Mit anderen Worten, sind nach dieser Ausfithrung sdmtliche Lagerbediengerite
vorwiegend dem Hochleistungslager zugeordnet. Nach einer anderen Ausfithrung, kénnen
aber auch dem Nachschublager ein oder einige wenige Lagerbediengerate zugeordnet werden.
In diesem Fall ist im Hochleistungslager eine Anzahl an Lagerbediengeraten und im Nach-
schublager eine Anzahl an Lagerbediengeriten vorgesehen. Vorzugsweise ist die Anzahl an
Lagerbediengeraten im Nachschublager deutlich geringer als die Anzahl an Lagerbediengera-
ten im Hochleistungslager. Es kann dabei geniigen, dass im Nachschublager nur ein einziges
Lagerbediengerat vorgesehen wird. Jedenfalls konnen die Lagerbediengerite aus dem Hoch-
leistungslager als auch aus dem Nachschublager in oben beschriebener Weise zwischen dem

Hochleistungslager und Nachschublager wechseln.

Wie sich aus dem Gesagten erkennen lédsst, konnen sowohl im Hochleistungslager als auch im
Nachschublager dieselben Lagerbediengerite verwendet und die Lagerplétze baugleich ge-
staltet werden. Dadurch vereinfacht sich die Komplexitat des Lagersystemes und ist auch der
Wartungsaufwand / Instandhaltungsaufwand gegeniiber den bekannten Lagersystemen mit
unterschiedlichen Lagerbediengeraten bzw. Lagertechnologien geringer. Insgesamt entsteht

ein homogenes Lagersystem.

Dariiber hinaus kann nach einer ersten Ausfithrung die Ubergabevorrichtung so konzipiert
werden, dass die Bereitstellvorrichtungen ausschlieSlich im Bereich des Hochleistungslagers
vorgesehen und einigen oder jeder der Fithrungsbahnen des Hochleistungslagers zugeordnet

sind.

Nach einer zweiten Ausfithrung kénnen die Bereitstellvorrichtungen im Bereich des Hochleis-

tungslagers vorgesehen und einigen oder jeder der Fithrungsbahnen des Hochleistungslagers



10

15

20

25

30

WO 2017/190168 PCT/AT2017/060113

-8-
als auch im Bereich des Nachschublagers vorgesehen und einer einzigen oder einigen weni-
gen der Fihrungsbahnen des Nachschublagers zugeordnet werden. Die Bereitstellvorrich-
tung(en), welche einer einzigen oder einigen wenigen der Fihrungsbahnen des Nachschubla-
gers zugeordnet sind, ist/sind zweckméBiger Weise im Nahbereich der Bereitstellvorrich-
tung(en), welche einigen oder jeder der Fiihrungsbahnen des Hochleistungslagers zugeordnet
sind. Somit ist es aber auch moglich, wihrend des Betriebes des Lagersystemes durch ein
Rechnersystem bzw. die Steuerung die ,,logische™ Trennung zwischen dem Hochleistungsla-
ger und dem Nachschublager dynamisch zu verandern. So kann beispielweise nach einem
Sortimentswechsel, wie Winter- und Sommerkollektion in der Textilindustrie, oder zu be-
stimmten Jahreszeiten eine hohere Leistungsanforderung an das Hochleistungslager bestehen,
als beim gegenwartigen Sortiment. Es erweist sich dann von Vorteil, wenn Lagerpldtze vom
Nachschublager aus der vorherigen Lagerkonfiguration als Lagerpldtze im Hochleistungslager
in der angepassten Lagerkonfiguration verwendet werden. Vereinfacht gesagt, wird das La-
gervolumen des Hochleistungslagers im Vergleich zum Nachschublager bei gleichbleibenden
Systemgrenzen vergroBert. Ubersteigt im Hochleistungslager in der angepassten Lagerkonfi-
guration die Anzahl der Fihrungsbahnen die Anzahl an vorhandenen Lagerbediengeréten, so
kann ein Lagerbediengerit auf eine Fithrungsbahn gewechselt werden, welche entlang der zu-

satzlichen Lagerplatze verlauft.

Die Bereitstellvorrichtungen sind zumindest einigen der Fiihrungsbahnen zugeordnet. Bevor-
zugt kann je Fuhrungsbahn eine Bereitstellvorrichtung oder eine Anzahl an Bereitstellvorrich-
tungen vorgesehen werden. Beispielweise kann je Fithrungsbahn eine (einzige) Bereitstellvor-
richtung zum Einlagern von Stiickgitern und Auslagern von Stiickgtitern oder je Fithrungs-
bahn eine erste Bereitstellvorrichtung zum Einlagern von Stiickgiitern und eine zweite Bereit-

stellvorrichtung zum Auslagern von Stiickgiitern angeordnet werden.

Unabhingig davon, welche dieser Ausfithrungen realisiert wird, ist die Gesamtanzahl der Be-
reitstellvorrichtungen im Vergleich zur Gesamtanzahl der Fiihrungsbahnen im Lagersystem
niedriger und ist auch der Bewegungsweg der Transfervorrichtung auf die Bereitstellvorrich-
tungen angepasst, sodass die Ubergabevorrichtung nur unwesentlich linger/héher baut als das
Hochleistungslager lang/hoch ist. Insbesondere ist die Anzahl der Bereitstellvorrichtungen im
Nachschublager deutlich geringer als die Gesamtanzahl der Fihrungsbahnen im Hochleis-

tungslager. Damit ist auch der Lagerdurchsatz (Anzahl der Stiickgiiter, welche pro Zeiteinheit



10

15

20

25

WO 2017/190168 PCT/AT2017/060113

-9.
in das Hochleistungslager iiber die Bereitstellvorrichtungen und die Ubergabevorrichtung ein-
gelagert bzw. ausgelagert wird) im Hochleistungslager im Vergleich zum Lagerdurchsatz
(Anzahl der Stiickgiiter, welche pro Zeiteinheit in das Nachschublager eingelagert bzw. aus-

gelagert wird) im Nachschublager wesentlich hoher.

Bevorzugt grenzen das Hochleistungslager und Nachschublager, insbesondere einige der La-

gerplitze des Hochleistungslagers und Nachschublagers unmittelbar aneinander an.

Von Vorteil ist auch, wenn die Anzahl der Lagerplatze im Nachschublager hoher ist als die
Anzahl der Lagerplatze im Hochleistungslager. Insbesondere konnen im Nachschublager tiber
den Sortimentsbestand im Hochleistungslager hinaus Stiickgiiter gelagert werden, welche bei
Bedarf iiber ein Lagerbediengerat vom Nachschublager in das Hochleistungslager geférdert
werden, um das Sortiment im Hochleistungslager zu erweitern. Andererseits ist es auch mog-
lich, dass Stiickgiiter mit niedriger Zugriffshaufigkeit, so genannte C-Artikel, vorwiegend im
Nachschublager und Stiickgiiter mit hoher Zugriffshaufigkeit, so genannte A-Artikel, und
Stiickgtiter mit mittlerer Zugriffshaufigkeit, so genannte B-Artikel, vorwiegend im Hochleis-

tungslager gelagert werden.

Es kann aber auch Vorteil sein, wenn die Anzahl der Lagerplédtze im Hochleistungslager ho-

her ist als die Anzahl der Lagerplédtze im Nachschublager. Dies hat gerade bei Artikel aus dem
E-Commerce Vorteile, wo eine gro3e Sortimentsbreite aber eine kleine Losgrof3en vorliegt. In
dieser Anwendung sollen samtliche Artikel, also auch C-Artikel mit hochster Leistung ausge-

lagert werden konnen.

Nach einer Ausfithrung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Ubergabevorrichtung aus-
schlieBlich im Hochleistungslager die Bereitstellvorrichtungen jeweils fiir das Zwischenpuf-
fern zumindest eines Stiickgutes aufweist, und die Transfervorrichtung die Bereitstellvorrich-
tungen und die erste Fordertechnik miteinander verbindet. Die Ubergabevorrichtung ist be-
sonders einfach aufgebaut und weist im Vergleich zur Anzahl an Fihrungsbahnen im Lager-
system nur eine minimale Anzahl an Bereitstellvorrichtungen auf. Auch die Stellbewegungen
der Transfervorrichtung kénnen kurz gehalten werden, was sich positiv auf die Leistung des

Lagersystemes auswirkt.
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Giinstig ist aber auch, wenn die Ubergabevorrichtung im Hochleistungslager je Fithrungsbahn
und im Nachschublager in einer oder einigen Fithrungsbahnen einer Anzahl an Fithrungsbah-
nen eine Bereitstellvorrichtung fir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes aufweist,
wobei die Bereitstellvorrichtung tiber die Fihrungsbahn von dem Lagerbediengerat zum Aus-
lagern und/oder Einlagern von Stiickgtitern anfahrbar ist, und die Transfervorrichtung die Be-
reitstellvorrichtungen im Hochleistungslager und die eine oder mehreren Bereitstellvorrich-
tungen im Nachschublager mit der ersten Fordertechnik miteinander verbindet. Eine solche
Ausfithrung ist von Vorteil, wenn zusétzlich zum Einlager- und Auslagerbetrieb im Hochleis-
tungslager auch ein Einlager- und/oder Auslagerbetrieb im Nachschublager moglich sein soll.
Es wird die Moglichkeit geschaften, Stiickgiiter auch direkt aus dem Nachschublager auszula-
gern und diese einem anschlieBenden Kommissionierprozess bereitzustellen. Es kann das
Hochleistungslager ,,umgangen™ werden, was bei Eilauftragen von Vorteil ist. Dies insbeson-
dere deshalb, wenn der Eilauftrag einen C-Artikel umfasst und die Auslagerung dieses C-Arti-

kels den Einlager- und/oder Auslagerbetrieb im Hochleistungslager nicht ,,belasten* soll.

Nach einer giinstigen Ausfithrung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Lagerplétze so-
wohl des Hochleistungslagers als auch des Nachschublagers in tibereinander liegenden Regal-
ebenen und in zumindest einem Lagerregal angeordnet sind, und die Fihrungsbahnen im
Hochleistungslager in tibereinander liegenden Fahrebenen angeordnet sind, und die Fithrungs-
bahnen im Nachschublager in iibereinander liegenden Fahrebenen angeordnet sind, und das
Hochleistungslager auf zumindest einigen der Fiihrungsbahnen bzw. Fahrebenen je ein auto-
matisiertes Lagerbediengerit, insbesondere ein Einebenenregalbediengerit, aufweist, und die
Ubergabevorrichtung im Hochleistungslager und zumindest einigen der Fithrungsbahnen zu-
geordnet die Bereitstellvorrichtungen jeweils fiir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiick-
gutes sowie eine automatisierte Hebevorrichtung aufweist, und wobei die Hebevorrichtung
mit der jede der Bereitstellvorrichtungen anfahrbaren Transfervorrichtung zum Transport von
Stiickgltern ausgestattet ist. Das Hochleistungslager und Nachschublager sind also (bevorzugt
unmittelbar) tibereinander angeordnet. Es kann dabei das Lagersystem durch eine vom Rech-
nersystem definierte , logische” Trennung in das Hochleistungslager und Nachschublager auf-
geteilt sein. Grundsatzlich konnten das Hochleistungslager und Nachschublager aber auch
durch eine Gebaudestruktur, beispielweise eine Hallendecke, voneinander getrennt und tiber-
einander angeordnet werden. Insbesondere ist von Vorteil, dass sowohl das Hochleistungsla-

ger als auch das Nachschublager auf dem Prinzip eines ,,Shuttlelagers* aufgebaut sind. Ein
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solches Shuttlelager zeichnet sich durch seine hohe Lagerdichte, hohe Flexibilitdt und hohe

Skalierbarkeit aus.

Eine besonders Platz sparende Anordnung von Ubergabevorrichtung und Umsetzvorrichtung
wird erreicht, wenn die Fithrungsbahnen im Hochleistungslager an der Ubergabevorrichtung
vorbeilaufen und mit ihren ersten Fithrungsbahnenden an der Ubergabevorrichtung in Rich-
tung der Langserstreckung der Fithrungsbahnen vorragen, und die Fithrungsbahnen im Nach-
schublager mit ihren ersten Fiihrungsbahnenden bis etwa lotrecht oberhalb / unterhalb der ers-
ten Fihrungsbahnenden im Hochleistungslager vorragen, und die Umsetzvorrichtung an den
ersten Fithrungsbahnenden derart anschlief3t, sodass die Fithrungsbahnen im Hochleistungsla-
ger und Nachschublager von der Aufhahmeplattform anfahrbar sind, um das Lagerbediengerat
zwischen einer der Fihrungsbahnen im Hochleistungslager und einer der Fithrungsbahnen im
Nachschublager zu bewegen. Dartiber hinaus wird eine gute Zugéanglichkeit in eine Regal-
gasse zwischen den Lagerregalen (Lagerplétzen) erreicht, um Wartungsarbeiten / Instandhal-

tungsarbeiten im Lagersystem durchfithren zu kénnen.

Nach einer anderen Ausfithrung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Lagerplétze in einer
Lagerebene nebeneinander in Lagerreihen angeordnet sind, und die Fithrungsbahnen im
Hochleistungslager zwischen zumindest einigen der Lagerreihen angeordnet sind, und die
Fihrungsbahnen im Nachschublager zwischen zumindest einigen der Lagerreihen angeordnet
sind, und das Hochleistungslager auf zumindest einigen der Fithrungsbahnen je ein automati-
siertes Lagerbediengerit, insbesondere ein Einebenenregalbediengerit, aufweist, und die
Ubergabevorrichtung im Hochleistungslager und je Fithrungsbahn die Bereitstellvorrichtun-
gen jeweils fiir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes sowie die Transfervorrich-
tung zum Transport von Stiickgtitern zwischen den Bereitstellvorrichtungen und der ersten
Fordertechnik aufweist, und die Umsetzvorrichtung einen horizontal verfahrbaren Verteilwa-
gen mit der jede der Fithrungsbahnen im Hochleistungslager und Nachschublager anfahrbaren
Aufnahmeplattform zum Umsetzen des Lagerbediengerites zwischen einer der Fithrungsbah-
nen im Hochleistungslager und einer der Fuhrungsbahnen im Nachschublager aufweist. Das
Hochleistungslager und Nachschublager sind also (bevorzugt unmittelbar) nebeneinander an-
geordnet. Es kann dabei das Lagersystem durch eine vom Rechnersystem definierte ,,logi-
sche* Trennung in das Hochleistungslager und Nachschublager aufgeteilt sein. Grundsitzlich
konnten das Hochleistungslager und Nachschublager aber auch durch eine Gebaudestruktur,

beispielweise eine Hallenwand, voneinander getrennt und nebeneinander angeordnet werden.
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Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Umsetzvorrichtung an eine zweite Fordertechnik

zum Antransport von Stiickgitern und Versorgung des Nachschublagers mit Stiickgtitern an-
geschlossen ist. Die Stickgiiter konnen somit auf unterschiedlichen Forderwegen dem Lager-

system zugefiihrt werden.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist es moglich, dass die Umsetzvorrichtung von der
Steuereinheit unabhingig voneinander ansteuerbare (bewegbare) Aufnahmeplattformen um-
fasst, welche in unmittelbar aufeinanderfolgenden Positioniervorgiangen (wechselweise) eine
der Fiihrungsbahnen im ersten Lagerbereich anfahren, um ein erstes Lagerbediengerét von der
genannten Fithrungsbahn auf die erste Authahmeplattform aufzunehmen und ein zweites La-
gerbediengerit von der zweiten Aufnahmeplattform auf die genannte Fithrungsbahn abzuge-
ben. Auf diese Weise kann die Wechselzeit zum Austausch von Lagerbediengeriaten zwischen
dem ersten Lagerbereich und zweiten Lagerbereich wesentlich verkiirzt werden. Wéhrend ein
erstes Lagerbediengerit von der ersten Aufnahmeplattform auf die betreffende Fiihrungsbahn
bzw. Fahrebene abgegeben wird, kann ein zweites Lagerbediengerat von der zweiten Aufnah-
meplattform in den zweiten Lagerbereich transportiert werden. Stiickgiiter kénnen sehr rasch
zwischen dem Hochleistungslager und dem Nachschublager bewegt werden. Sowohl die
Nachschubleistung (Anzahl der Stiickgtter pro Zeiteinheit, welche vom Nachschublager in
das Hochleistungslager mittels der Lagerbediengerite transportiert werden) als auch die Um-
lagerleistung (Anzahl der Stickguter pro Zeiteinheit, welche vom Hochleistungslager in das
Nachschublager mittels der Lagerbediengeréte transportiert werden) konnen gesteigert wer-
den. Dies ist vor allem von Vorteil, wenn die Beschickung des Nachschublagers derart er-
folgt, dass die Stuckgiiter vorerst im Hochleistungslager zwischengelagert werden, ehe diese
mittels der Lagerbediengeriate vom Hochleistungslager in das Nachschublager umgelagert

werden.
Nach einer vorteilhaften VerfahrensmalBnahme kann das Umlagern die Schritte umfassen:

Umlagerung eines ersten Stiickgutes von einem Lagerplatz im Nachschublager
(B) in das Hochleistungslager (A) sofern vom Rechnersystem ein erster Nachschubauftrag er-
zeugt wird, derart dass vorerst zumindest ein Lagerbediengerit zu einem der Lagerplatze im
Nachschublager (B) bewegt und auf diesem das Stiickgut tbernommen wird, worauf das La-

gerbediengerat mit dem Stiickgut entlang der Fiihrungsbahn zu einer Umsetzvorrichtung und
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mittels der Umsetzvorrichtung vom Nachschublager (B) zu einer der Fithrungsbahnen im ers-
ten Lagerbereich transportiert und danach im ersten Lagerbereich entlang der Fithrungsbahn
entweder zu einem der Lagerplatze im Hochleistungslager (A) bewegt und das Stiickgut von
dem Lagerbediengerit auf einen Lagerplatz im Hochleistungslager (A) oder unmittelbar zu
einer Ubergabevorrichtung auf eine von mehreren Bereitstellvorrichtungen transportiert wird,

und

Umlagerung eines zweiten Stiickgutes innerhalb des ersten Lagerbereiches aus
einem Nachschublager (B‘) in das Hochleistungslager (A) sofern vom Rechnersystem ein
zweiter Nachschubauftrag erzeugt wird, derart dass vorerst zumindest ein Lagerbediengerét
zu einem der Lagerplatze im Nachschublager (B*) bewegt und auf diesem das Stiickgut tiber-
nommen wird, worauf das Lagerbediengerit mit dem Stiickgut entlang der Fithrungsbahn
vom Nachschublager (B‘) in das Hochleistungslager (A) transportiert und danach im Hoch-
leistungslager (A) entweder zu einem der Lagerplatze bewegt und das Stiickgut von dem La-
gerbediengerit auf einen Lagerplatz oder unmittelbar zu einer Ubergabevorrichtung auf eine

von mehreren Bereitstellvorrichtungen transportiert wird.

Mit anderen Worten konnen Stiickgiiter aus dem Nachschublager (B¢) schneller in das Hoch-
leistungslager (A) transportiert werden, als Stiickgtiter aus dem Nachschublager (B). Vor die-
sem Hintergrund koénnen im Nachschublager (B) Stiickguter gelagert werden, welche eine
hohe Zugriffshaufigkeit aufweisen und/oder gemaB einer Auftragsvorausschau zeitnah beno-
tigt werden. Andere Stiickgiiter wiederum koénnen im Nachschublager (B) gelagert werden.
Somit kann die Nachschubleistung optimiert und die Leistungsanforderung an die Umsetzvor-

richtung reduziert werden.
Besonders vorteilhaft sind auch die VerfahrensmalBBnahmen:

Auslagerung einiger Stiickguter (fiir einen oder mehrere an einem Rechnersystem er-

fassten Auftrage) aus dem Hochleistungslager und dem Nachschublager, derart dass

die Stiickguter aus dem Hochleistungslager mittels einem oder mehreren Lagerbedi-
engeriten ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung auf eine oder mehrere Bereitstellvorrich-
tungen einer Vielzahl von Bereitstellvorrichtungen und danach mittels einer Transfervorrich-
tung der Ubergabevorrichtung von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen zur

ersten Fordertechnik transportiert werden, und/oder
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die Stiickgtter aus dem Nachschublager mittels einem oder mehreren Lagerbedien-

geriten ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtun-

gen und danach mittels einer Transfervorrichtung der Ubergabevorrichtung von der einen o-

der den mehreren Bereitstellvorrichtungen zur ersten Fordertechnik transportiert werden.

Diese Ausfithrung bietet den Vorteil, dass Auftrige parallel bearbeitet und Stickgiiter sowohl
aus dem Hochleistungslager als auch Nachschublager ausgelagert werden kénnen. So ist es
moglich, dass Stickgiiter fiir Eilauftrage aus dem Nachschublager und Stickgiiter fiir ,,nor-
male™ Auftrage aus dem Hochleistungslager ausgelagert werden. Somit wird der Betrieb im

Hochleistungslager nicht blockiert, selbst wenn Eilauftrage abgearbeitet werden.
Von Vorteil sind auch die Verfahrensmaf3nahmen:
Erfassung von Auftrigen an einem Rechnersystem,

Ermittlung der Stiickgtiter und der Stiickgutmenge (Bedarf) je Stiickgut zu einem
Auftrag durch das Rechnersystem,

Analyse eines Bestandes zu jenen Stiickgiitern, welche fir den genannten Auftrag

benotigt und im Hochleistungslager gelagert werden,

Auslagerung der Stuckgiiter zu diesem genannten Auftrag aus dem Lagersystem, so-
fern ausreichend Stuckgiiter fiir den genannten Auftrag vorhanden sind und derart dass die
Stiickgiiter aus dem Hochleistungslager und mittels einem oder mehreren Lagerbediengeriten
ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen ei-
ner Vielzahl von Bereitstellvorrichtungen und danach mittels einer Transfervorrichtung der
Ubergabevorrichtung von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen zur ersten

Fordertechnik transportiert werden.

Es sind also samtliche Stiickgiiter im Hochleistungslager vorratig und werden die Stickgiiter
ausschlieBlich iiber das Hochleistungslager ausgelagert. Die Ubergabevorrichtung ist beson-
ders einfach aufgebaut und weist nur eine minimale Anzahl an Bereitstellvorrichtungen auf.
Auch die Stellbewegungen der Transfervorrichtung und somit die Transportwege fir die
Stiickgiiter konnen kurz gehalten werden, was sich positiv auf die Leistung des Lagersystemes

auswirkt.
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Besonders vorteilhaft sind auch die VerfahrensmaBBnahmen:
Erfassung von Auftrigen an einem Rechnersystem,

Ermittlung der Stiickgtiter und der Stiickgutmenge (Bedarf) je Stiickgut zu einem
Auftrag durch das Rechnersystem,

Analyse eines Bestandes zu jenen Stiickgiitern im Hochleistungslager und Nach-

schublager, welche fiir den genannten Auftrag benotigt werden,

Umlagerung eines oder mehrerer Stickgtiter vom Nachschublager in das Hochleis-
tungslager, sofern im Hochleistungslager der Bestand eines der Stiickgiiter zu genanntem
Auftrag einen Sollbestand an diesem Stiickgut unterschreitet, wobei die Stiickgiiter in einer
solchen Anzahl vom Nachschublager in das Hochleistungslager umgelagert werden, dass zu-
mindest der Sollbestand an diesem Stiickgut zur Abwicklung des genannten Auftrages er-

reicht wird,

Auslagerung der Stuckgiiter zu genanntem Auftrag aus dem Lagersystem, derart dass
die Stiickguter ausschlieBlich aus dem Hochleistungslager ausgelagert und mittels einem oder
mehreren Lagerbediengeriten zur Ubergabevorrichtung auf eine oder mehrere Bereitstellvor-
richtungen einer Vielzahl von Bereitstellvorrichtungen und danach mittels einer Transfervor-
richtung der Ubergabevorrichtung von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen

zur ersten Fordertechnik transportiert werden.

Es sind also nicht alle erforderlichen Stiickgiiter im Hochleistungslager vorratig, aber es sol-
len diese ausschlieBlich iiber das Hochleistungslager ausgelagert werden. Auch wenn in dieser
Anwendung eine Umlagerung von Stiickgiitern vom Nachschublager erforderlich ist, tiber-
wiegt der Vorteil einer besonders einfach gestalteten Ubergabevorrichtung. Jene Stiickgiiter,
welche in das Hochleistungslager umgelagert werden, konnen mittels dem Lagerbediengerit
entweder auf einen Lagerplatz oder direkt zu den Bereitstellvorrichtungen transportiert wer-
den. Die Umlagerung von Stiickgtitern kann wiahrend dem Lagerbetrieb im Hochleistungsla-

ger erfolgen, wenn mehr als ein Lagerbediengerét vorhanden ist.
Gunstig sind auch die Verfahrensmal3nahmen:

Erfassung von Auftragen an einem Rechnersystem,
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Ermittlung der Stiickgtiter und der Stiickgutmenge (Bedarf) je Stiickgut zu einem
Auftrag durch das Rechnersystem,

Analyse eines Bestandes zu jenen Stiickgiitern im Hochleistungslager und Nach-

schublager, welche fiir den genannten Auftrag benétigten werden,

Auslagerung der Stickgiiter zu diesem genannten Auftrag aus dem Hochleistungsla-
ger und dem Nachschublager, sofern im Hochleistungslager der Bestand eines der Stiickgiiter

zu genanntem Auftrag einen Sollbestand an diesem Stiickgut unterschreitet, derart dass

1) die Stuckgiiter aus dem Hochleistungslager mittels einem oder mehreren Lager-
bediengeriten ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung auf eine oder mehrere
Bereitstellvorrichtungen einer Vielzahl von Bereitstellvorrichtungen und danach
mittels einer Transfervorrichtung der Ubergabevorrichtung von der einen oder
den mehreren Bereitstellvorrichtungen zur ersten Fordertechnik transportiert

werden, und

i1) die restlichen Stickgiiter aus dem Nachschublager mittels einem oder mehreren
zweiten Lagerbediengeriten ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung auf eine
oder mehrere Bereitstellvorrichtungen und danach mittels einer Transfervorrich-
tung der Ubergabevorrichtung von der einen oder den mehreren Bereitstellvor-

richtungen zur ersten Fordertechnik transportiert werden.

Es sind die fiir eine Auftragsabwicklung erforderlichen Stiickgiiter im Hochleistungslager und
Nachschublager vorratig. Die Auslagerung kann in diesem Fall tiber das Hochleistungslager
und das Nachschublager erfolgen. Das Hochleistungslager weist gegeniiber dem Nachschub-
lager einen hoheren Lagerdurchsatz auf, sodass die Stiickgiiter iberwiegend tiber das Hoch-

leistungslager ausgelagert werden.
Die Beschickung des Nachschublagers mit Stiickgtitern kann derart erfolgen, dass

1) entweder das Stickgut mittels dem zumindest einen automatisierten Lagerbe-
diengerit von einem Lagerplatz aus dem Hochleistungslager oder einer von

mehreren Bereitstellvorrichtungen abgeholt und von dem Lagerbediengerat zur
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Umsetzvorrichtung und anschlieBend mittels der Umsetzvorrichtung zu zumin-
dest einer der Fithrungsbahnen im Nachschublager und zu einem Lagerplatz im

Nachschublager bewegt und schlie3lich auf einen Lagerplatz umgelagert wird,

oder, sofern eine Bereitstellvorrichtung im Nachschublager vorgesehen ist, wel-
che an die Transfervorrichtung anschlieB3t, das Stiickgut mittels dem zumindest
einen automatisierten Lagerbediengerit von der Bereitstellvorrichtung im Nach-
schublager abgeholt und von dem Lagerbediengerét zu einem Lagerplatz im

Nachschublager bewegt und schlie3lich auf einen Lagerplatz umgelagert wird,

oder, sofern eine zweiten Fordertechnik vorgesehen ist, welche an die Umsetz-
vorrichtung anschlie3t, das Stiickgut mittels der zweiten Fordertechnik zur Um-
setzvorrichtung und danach auf ein Lagerbediengerit transportiert wird, wobei
sich das Lagerbediengerat auf der Umsetzvorrichtung befindet, und anschlie3end
von dem Lagerbediengerét zu zumindest einer der Fithrungsbahnen im Nach-
schublager und zu einem Lagerplatz im Nachschublager bewegt und schlieBlich

auf einen Lagerplatz eingelagert wird.

Dabei kann die Beschickung derart erfolgen, dass

D)

die Stiickguter, welche in den im Rechnersystem erfassten Auftragen innerhalb
einer Analysemenge nicht enthalten sind, mittels dem zumindest einen automati-
sierten Lagerbediengerit und der Umsetzvorrichtung vom Hochleistungslager in
das Nachschublager transportiert und schlieBlich auf einen Lagerplatz in das

Nachschublager umgelagert werden, oder

die Stiickgiiter von der zweiten Fordertechnik zur Umsetzvorrichtung und da-
nach auf ein Lagerbediengerit oder der Bereitstellvorrichtung im Nachschubla-
ger zugefiihrt werden, sofern im Nachschublager ein Mindestbestand zu einem
Stiickgut unterschritten wird oder kein Bestand zu einem Stiickgut vorhanden ist,
wobei der Bestand zu jedem Stiickgut unterschiedlicher Stiickgiiter im Nach-

schublager durch ein Rechnersystem laufend erfasst wird.
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So konnen die Stiickgiiter mittels der ersten Fordertechnik zur Ubergabevorrichtung angefor-
dert und mittels der Transfervorrichtung auf die Bereitstellvorrichtungen verteilt und anschlie-
Bend mittels dem oder der Lagerbediengerit(e) auf die Lagerplétze eingelagert werden. Die
Stiickguter werden bevorzugt auf die Lagerplatze im Hochleistungslager eingelagert. Es ist
aber auch moglich, dass die Stiickgiiter von einem oder mehreren Lagerbediengeraten und der
Umsetzvorrichtung in das Nachschublager transportiert und auf die Lagerplédtze im Nach-
schublager eingelagert werden. Andererseits konnen die Stickgiiter mittels der zweiten For-
dertechnik zur Umsetzvorrichtung angefordert und ein Stiickgut auf ein ungeladenes Lagerbe-
diengerét tibergeben werden, welches sich auf der Aufnahmeplattform der Umsetzvorrichtung
befindet. Dieses Lagerbediengerit wird danach im Nachschublager auf eine der Fithrungsbah-
nen tiibergeben und zu einem der Lagerplatze bewegt. SchlieBlich wird das Stiickgut auf die-
sen Lagerplatz eingelagert. Grundsitzlich kann dieses Lagerbediengerit aber auch im Hoch-
leistungslager auf eine der Fihrungsbahnen iibergeben und zu einem der Lagerplatze bewegt

werden, wo das Stiickgut auf einen Lagerplatz eingelagert wird.

Die Umlagerung eines Stiickgutes von einem Lagerplatz im Nachschublager auf einen Lager-

platz im Hochleistungslager kann gemaf3 den Verfahrensmaf3nahmen erfolgen:

Ermittlung eines Bestandes zu jedem Stiickgut verschiedener Stiickgiiter im Hoch-

leistungslager und Nachschublager durch ein Rechnersystem,

Aktualisierung des Bestandes zu jedem Stiickgut verschiedener Stiickgiiter im Hochleistungs-
lager und Nachschublager durch ein Rechnersystem, nach jeder Einlagerung eines Stiickgutes
in das Hochleistungslager und/oder Nachschublager und jeder Auslagerung eines Stiickgutes
aus dem Hochleistungslager und/oder Nachschublager und jeder Umlagerung eines Stiickgu-

tes zwischen dem Hochleistungslager und Nachschublager,

Umlagerung eines oder mehrerer Stickgtiter vom Nachschublager in das Hochleis-

tungslager

1) sofern im Hochleistungslager ein Mindestbestand zu einem Stiickgut unterschrit-

ten wird, oder
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i1) sofern eine Bedarfsmenge zu einem Stiickgut, welches in den im Rechnersystem
erfassten Auftragen innerhalb einer Analysemenge enthalten ist, den aktuellen

Bestand zu diesem Stiickgut im Hochleistungslager tiberschreitet.

Die Umlagerung der Stiickgiiter kann entweder ohne Auftragsbezug oder mit Auftragsbezug
erfolgen. Die Umlagerung ohne Auftragsbezug erfolgt in betriebsschwachen Zeiten. Die Um-
lagerung mit Auftragsbezug erfolgt verhaltnisméBig selten, sodass im Hochleistungslager ein

durchschnittlich hoher Lagerdurchsatz erreicht wird.

Von Vorteil ist auch, wenn sowohl im Hochleistungslager als auch im Nachschublager die-
selbe Lagertechnologie verwendet wird. Dadurch vereinfacht sich die Komplexitét des Lager-
systemes und ist auch der Wartungsaufwand / Instandhaltungsaufwand gegeniiber den be-
kannten Lagersystemen mit unterschiedlichen Lagerbediengeréten bzw. Lagertechnologien

geringer.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn im Hochleistungslager das gesamte Sortiment an
Stiickgutern, welche zur Lagerung in dem Lagersystem bestimmt sind, gelagert wird. Bei aus-
reichender Reichweite an Stiickgiitern, welche innerhalb eines Analysezeitraumes, beispiel-
weise acht Stunden, bendtigt werden, kann wihrend des Analysezeitraumes eine Umlagerung

vom Nachschublager entfallen.

Gunstig ist es zudem, wenn im Nachschublager das gesamte Sortiment an Stiickgiitern, wel-
che zur Lagerung in dem Lagersystem bestimmt sind, gelagert wird. Bei unzureichender
Reichweite an Stiickgiitern, welche innerhalb eines Analysezeitraumes, beispielweise acht
Stunden, bendtigt werden, kann wihrend des Analysezeitraumes auf den Lagerbestand im

Nachschublager zurtick gegriffen werden.

SchlieBlich ist auch von Vorteil, wenn die Stickgiiter im Nachschublager auf den Lagerplat-
zen in Abhéngigkeit von einer Zugriffshaufigkeit bereitgestellt werden, wobei die Stiickgiiter
mit hoher Zugriffshaufigkeit im Nahbereich des Hochleistungslagers und/oder im Nahbereich
der Umsetzvorrichtung lagern. Dadurch kénnen Transportwege fiir die am haufigsten benotig-

ten Stuckgiiter verkiirzt werden, was sich positiv auf den Lagerdurchsatz auswirkt.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néaher

erlautert.
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Es zeigen jeweils:

Fig. 1 einen Ausschnitt eines Lagersystems in einer ersten Ausfiihrung und in einer An-
sicht auf ein Hochleistungslager;

Fig. 2 das Lagersystem mit dem Hochleistungslager und Nachschublager in Ansicht ge-
méf der Linie IT in Fig. 1;

Fig. 3 das Lagersystem ohne Ubergabevorrichtung und ohne Umsetzvorrichtung nach
Fig. 1 in Stirnansicht;

Fig. 4 ein mogliche Ausfithrung eines Lagerbediengerites mit einer Lastaufnahmevor-
richtung zum Einlagern von Stiickgiitern auf Lagerplatze und Auslagern von
Stiickgiitern aus Lagerplatzen, in perspektivischer Ansicht;

Fig. 5 einen Ausschnitt eines Lagersystems in einer zweiten Ausfithrung und in einer
Ansicht auf ein Nachschublager;

Fig. 6 das Lagersystem mit dem Hochleistungslager und Nachschublager in Ansicht ge-
maf der Linie VI in Fig. §;

Fig. 7 einen Ausschnitt eines Lagersystems in einer dritten Ausfithrung und in einer An-
sicht auf ein Hochleistungslager;

Fig. 8 das Lagersystem mit dem Hochleistungslager und Nachschublager in Ansicht ge-
méf der Linie VIII in Fig. 7,

Fig. 9 einen Ausschnitt eines Lagersystems in einer vierten Ausfithrung und in einer An-
sicht auf ein Hochleistungslager;

Fig. 10 das Lagersystem mit dem Hochleistungslager und Nachschublager in Ansicht ge-
méf der Linie X in Fig. 9;

Fig. 11 einen Ausschnitt eines Lagersystems in einer fiinften Ausfithrung und in einer An-
sicht auf ein Hochleistungslager;

Fig. 12 das Lagersystem mit dem Hochleistungslager und Nachschublager in Ansicht ge-

méf der Linie XII in Fig. 11;
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Fig. 13 einen Ausschnitt eines Lagersystems in einer sechsten Ausfithrung und in einer

Draufsicht auf ein Hochleistungslager und Nachschublager;
Fig. 14 ein Blockdiagramm fiir ein Verfahren zum Betrieben eines Lagersystemes,

Fig. 15und 16 die Ausfithrung geméB Fig. 1 mit einer moglichen Konfiguration des ers-
ten Lagerbereiches als Hochleistungslager und Nachschublager und des

zweiten Lagerbereiches als Nachschublager,

Fig. 17 die Ausfiihrung geméB Fig. 1 mit einer im Wesentlichen zwischen der ersten Fiih-
rungsbahn und letzten Fuhrungsbahn verstellbaren Transfervorrichtung, welche
die den Fihrungsbahnen im ersten Lagerbereich (Hochleistungslager) zugeordne-
ten Bereitstellvorrichtungen anfahrt, um Stiickgiter einzulagern und Stiickgiiter

auszulagern.

Einftihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméaf auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

bei einer Lagednderung sinngeméal auf die neue Lage zu Uibertragen.

In den Fig. 1 bis 3 ist eine erste Ausfithrung eines Lagersystems gezeigt, welches
einen ersten Lagerbereich 1 (Hochleistungslager) mit Lagerplatzen 2 zum Lagern von Stiick-
giitern 3, einen zweiten Lagerbereich 4 (Nachschublager bzw. Vorratslager) mit Lagerplédtzen
5 zum Lagern von Stiickgiitern 3, Fiihrungsbahnen 6 im ersten Lagerbereich 1, Fiihrungsbah-
nen 7 im zweiten Lagerbereich 4, eine oder mehrere automatisierte Lagerbediengerite 8, eine
erste Fordertechnik 9, 10 zum Antransport von Stiickgiitern 3 zum Hochleistungslager und
Abtransport von Stiickgiitern 3 vom Hochleistungslager, eine Ubergabevorrichtung 11 zum
Transport von Stiickgltern 3 zwischen dem Lagerbediengerit 8 und der ersten Fordertechnik
9, 10 zum Antransport von Stiickgiitern 3 zum Hochleistungslager und Abtransport von
Stiickgutern 3 vom Hochleistungslager, und eine Umsetzvorrichtung 12 zum Transport eines
Lagerbediengerates 8 zwischen den Fithrungsbahnen 6, 7 im Hochleistungslager und/oder im

Nachschublager umfasst. Die Fordertechnik 9, 10 ist aus Griinden der besseren Ubersicht in
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Fig. 1 nur abschnittsweise dargestellt. Der erste Lagerbereich 1 ist ein Hochleistungslager und

der zweite Lagerbereich 4 ist ein Nachschublager.

Die Stiickguter 3 sind im beschriebenen Beispiel Behélter, welche jeweils einen einzigen Arti-
keltyp enthalten. Beispielsweise enthilt ein erstes Behélter den Artikel ,,A”, ein zweiter Be-

halter den Artikel , B usw.

Gemal dieser Ausfiihrung sind die Lagerplétze 2 des Hochleistungslagers und die Lagerplatze
5 des Nachschublagers in iibereinander liegenden Regalebenen (RE) und in den Lagerregalen
13 angeordnet. Somit bildet jedes Lagerregal 13 in tibereinander liegenden Regalebenen (RE)
nebeneinander eine Vielzahl von Lagerplatzen 2, 5 aus. Jeder Lagerplatz 2, 5 kann abhéngig
von einer Langenabmessung der Stiickguter 3 in einer z-Richtung eine entsprechende Anzahl
an Stuckgutern 3 aufnehmen. So konnen an einem Lagerplatz 2, S ein einziges Stickgut 3
(einfachtiefe Lagerung) oder an hintereinander liegenden Tiefenpositionen mehrere Stiickgii-
ter 3 (mehrfachtiefe Lagerung) gelagert werden. Im gezeigten Beispiel sind zwei Lagerregale
13 dargestellt, zwischen welchen eine in einer x-Richtung verlaufende Regalgasse 14 ausge-
bildet ist. Im Rahmen der Erfindung kénnen aber auch mehr als zwei Lagerregale 13 vorgese-
hen werden, wobei zwischen benachbarten Lagerregalen 13 jeweils eine Regalgasse ausgebil-

det ist.

Die Lagerregale 13 konnen jeweils der Regalgasse 14 benachbarte, vertikale vordere Regal-
steher und von der Regalgasse 14 entfernte, vertikale hintere Regalsteher umfassen. Die vor-
deren Regalsteher sind mit in Richtung der Regalgasse 14 horizontal verlaufenden vorderen
Langstraversen und die hinteren Regalsteher mit in Richtung der Regalgasse 14 horizontal
verlaufenden hinteren Langstraversen verbunden. Zwischen den Léngstraversen konnen Quer-
trager vorgesehen werden, welche sich in Tiefenrichtung eines Lagerregales 13 (z-Richtung)
erstrecken. In diesem Fall bilden die Quertrager obenseitig eine Lagerflache bzw. die Lager-
platze 2, 5 aus. Ein Stiickgut 3 lagert je nach Breitenabmessung auf zumindest zwei Quertra-

gern.

Moglich wire aber auch eine (nicht gezeigte) Ausfithrung, bei der die Lagerregale 13 je Re-
galebene zwischen den Langstraversen angeordnete und an diesen befestigte Fachboden oder

Gitter aufweisen.
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Das Lagersystem umfasst im Hochleistungslager in iibereinander liegenden (horizontalen)
Fahrebenen 15 die Fiihrungsbahnen 6 und im Nachschublager in tibereinander liegenden (ho-
rizontalen) Fahrebenen 15 die Fithrungsbahnen 7. AuBlerdem sind in den tibereinander liegen-
den (horizontalen) Fahrebenen 15 die vor den Lagerplatzen 2, 5 bewegbaren und von einer
Steuereinheit 16 unabhingig voneinander ansteuerbaren Lagerbediengeréte 8 zum Einlagern
der Stuckgiiter 3 in die Lagerplétze 2, 5 bzw. Auslagern von Stiickgiitern 3 aus den Lagerplat-
zen 2, 5 angeordnet. Die Steuereinheit 16 kann ein Rechnersystem umfassen. Es kann vorge-
sehen werden, dass jeder Regalebene (RE) zumindest ein Lagerbediengerit 8 zugeordnet ist.
Somit bedient ein Lagerbediengerét 8 tiber eine Lastaufnahmevorrichtung 17 eine Regal-
ebene. Die Lastautnahmevorrichtung 17 kann in einer Querrichtung (z-Richtung) doppelseitig
ein oder mehrere Stlickgiiter 3 in die Lagerplétze 2, 5 einlagern bzw. aus den Lagerplétzen 2,
5 auslagern. Die Fahrebenen 15 und Regalebenen (RE) liegen im gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel im Wesentlichen auf gleicher Hohenebene. Bevorzugt umfassen die Fiihrungsbahnen 6
im Hochleistungslager und die Fiihrungsbahnen 7 im Nachschublager jeweils vor den Lager-
pldtzen 2, 5 in einer x-Richtung verlaufende und paarweise einander gegentiberliegende vor-
dere Léangstraversen (Fithrungsschienen). Jede der Fihrungsbahnen 6 bildet eine Fahrebene
15 und jede der Fithrungsbahnen 7 bildet eine Fahrebene 15 aus, wobei das Lagerbediengerét
8 jeweils entlang der Fahrebenen 15 bewegt werden kann. Die Fithrungsbahnen 6, 7 konnen je
Fahrebene 15 aber auch nur eine und vor den Lagerplatzen 2, 5 in einer x-Richtung verlau-
fende Langstraverse (Fithrungsschiene) umfassen, entlang welcher ein (nicht gezeigtes) La-

gerbediengeriat bewegt werden kann.

Es konnen aber nach einer anderen nicht gezeigten Ausfithrung auch weniger Lagerbedienge-
riate 8 als Regalebenen (RE) vorhanden sein, wenn das Lagerbediengerit 8 stockweise iiberei-
nander angeordnete Lastaufnahmevorrichtung 17 umfasst. Die Lastaufnahmevorrichtungen 17
konnen von der Steuereinheit 16 unabhéngig voneinander angesteuert werden, wovon eine
erste Lastaufnahmevorrichtung 17 in einer Querrichtung (z-Richtung) auf einer ersten Regal-
ebene (RE) ein oder mehrere Stiickgiiter 3 in einen Lagerplatz 2, 5 einlagern bzw. aus einem
Lagerplatz 2, 5 auslagern kann und eine zweite Lastaufnahmevorrichtung 17 in einer Quer-
richtung (z-Richtung) auf einer zweiten Regalebene (RE) ein oder mehrere Stiickgiiter 3 in ei-
nen Lagerplatz 2, 5 einlagern bzw. aus einem Lagerplatz 2, 5 auslagern kann. Somit kann ein
Lagerbediengerit 8 beispielweise iiber zwei Lastaufnahmevorrichtungen 17 mehr als eine Re-

galebene, beispielweise zwei Regalebenen bedienen. Die Fahrebenen 15 liegen zwar nicht
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mehr in jeder Regalebene (RE), aber im Wesentlichen auf gleicher Hohenebene jeder zweiten
Regalebene (RE), wobei die vor den Lagerplédtzen 2, 5 in einer x-Richtung verlaufenden und

paarweise einander gegenuiberliegenden Fihrungsbahnen 6, 7 jeweils eine Fahrebene 15 aus-

bilden, entlang welcher das Lagerbediengerit 8 bewegt wird.

Gemal der Erfindung ist es vorgesehen, das im Hochleistungslager auf wenigstens einer der
tibereinander liegenden Fithrungsbahnen 6 ein Lagerbediengerat 8 angeordnet ist. Mit anderen
Worten ist dem Hochleistungslager wenigstens ein Lagerbediengerit 8 zugeordnet. Im Gegen-
satz dazu, kann im Nachschublager gar kein Lagerbediengerit 8 vorhanden sein, sondern
muss ein solches aus dem Hochleistungslager entfernt und tiber die noch nédher zu beschrei-
bende Umsetzvorrichtung 12 dem Nachschublager zugefiihrt werden. Mit anderen Worten,
wechselt bet Bedarf wenigstens ein Lagerbediengerit 8 aus dem Hochleistungslager in das

Nachschublager und ist dieses Lagerbediengerit 8 dem Nachschublager temporar zugeordnet.

Wird im Hochleistungslager auf jeder Fiihrungsbahn 6 je ein Lagerbediengerit 8 bereitge-
stellt, so kann ohne wesentlicher Leistungsschwankung im Hochleistungslager, im Nach-
schublager ein Lagerbediengerit 8 aus dem Hochleistungslager temporér bereitgestellt wer-

den.

Im Unterschied dazu ist es aber auch moglich, dass im Nachschublager auf einer oder einigen
wenigen Fiihrungsbahnen 7 ein Lagerbediengerit 8 bereitgestellt und dieses Lagerbediengerét

8 / diese Lagerbediengeriate 8 im Hochleistungslager temporéar bereitgestellt werden.

Bevorzugt ist jedoch eine Anzahl der Lagerbediengerite 8 im Hochleistungslager hoher als
die Anzahl der Lagerbediengerite 8 im Nachschublager, um einen hohen Lagerdurchsatz (An-
zahl der Stiickgiiter, welche pro Zeiteinheit in das Hochleistungslager eingelagert bzw. ausge-

lagert wird) zu erreichen.

Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Ubergabevorrichtung 11 schlieft an das Hochleistungslager
an. Insbesondere ist die Ubergabevorrichtung 11 in den Lagerregalen 13 integriert angeordnet
und umfasst eine erste Puffervorrichtung 18a, eine erste Stiickgut-Hebevorrichtung 19a, eine

zweite Puffervorrichtung 18b und eine zweite Stiickgut-Hebevorrichtung 19b.
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Jede Puffervorrichtung 18a, 18b umfasst an einer ersten Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung
19a, 19b und den Fiuhrungsbahnen 6 je Fahrebene 15 zugeordnet erste Bereitstellvorrichtun-
gen 20 fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 (beispielweise einzulagern-
der Stuckgiiter 3) sowie an einer zweiten Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung 19a, 19b und
den Fihrungsbahnen 6 je Fahrebene 15 zugeordnet zweite Bereitstellvorrichtungen 21 fiir das

Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 (beispielweise auszulagernder Stiickgiiter

3).

Wie in Fig. 2 zu erkennen, sind die ersten Bereitstellvorrichtungen 20 und zweiten Bereitstell-
vorrichtungen 21 der Puffervorrichtungen 18a, 18b ausschliefSlich im Hochleistungslager und
je Fahrebene 15 angeordnet. Im Nachschublager sind hingegen keine Bereitstellvorrichtungen
20, 21 vorgesehen. Die ersten Bereitstellvorrichtungen 20 bilden einen ersten Pufferbereich,
einen so genannten Einlager-Pufferbereich und die zweiten Bereitstellvorrichtungen 21 bilden
einen zweiten Pufferbereich, einen so genannten Auslager-Pufferbereich, wobei jeder Stiick-
gut-Hebevorrichtung 19a, 19b der erste und zweite Pufferbereich zugeordnet sind. Die Bereit-
stellvorrichtungen 20, 21 weisen nach dieser Ausfiihrung jeweils eine tiber einen Forderan-
trieb 22a, 22b, 23a, 23b antreibbare Fordervorrichtung, beispielweise Rollenforderer, auf. Die
Bereitstellvorrichtungen 20, 21 bilden demnach motorisch angetriebene Bereitstellfordervor-

richtungen.

Die Stickgut-Hebevorrichtungen 19a, 19b sind ortsfest aufgestellt und umfassen jeweils eine
tiber einen Hubantrieb 24a, 24b heb- und senkbare Transfervorrichtung 25a, 25b. Der Huban-
trieb 24a, 24b umfasst einen schematisch dargestellten Antriebsmotor 26a, 26b, welcher mit
der Steuereinheit 16 verbunden ist. Bevorzugt sind die Transfervorrichtungen 25a, 25b jeweils
auf einem Vertikalmast gelagert. Die Transfervorrichtungen 25a, 25b umfassen jeweils eine
tiber einen Forderantrieb 27a, 27b antreibbare Fordervorrichtung mit einer parallel zur Regal-
gasse 14 verlaufenden Forderrichtung, wie durch die Pfeile in Fig. 1 angedeutet. Der Forder-
antrieb ist mit der Steuereinheit 16 verbunden. Die Fordervorrichtungen sind beispielweise

ein Rollenforderer, Gurtforderer.

Nach einer (nicht gezeigten) anderen Ausfiihrung ist es auch moglich, dass die Transfervor-
richtung anstatt der antreibbaren Fordervorrichtung eine Aufnahmeplattform fur ein oder
mehrere Stiickgiiter 3 und eine Greifereinheit zum Schieben/Ziehen der Stickguter 3 zwi-

schen den Fordervorrichtungen der Fordertechniken 9, 10 und der Transfervorrichtung oder
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zwischen den Bereitstellvorrichtungen 20, 21 und der Transfervorrichtung aufweist. In diesem
Fall sind die Bereitstellvorrichtungen 20, 21 mit stationdren Auflagetischen (ohne Forderele-

mente) fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 ausgebildet. Eine solche

Ausfihrung ist in der WO 2013/090970 A2 im Detail beschrieben.

Wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, verlaufen im Hochleistungslager die Fuhrungsbahnen 6 ent-
lang der Lagerplitze 2 und der Ubergabevorrichtung 11 (Puffervorrichtungen 18a, 18b und
Stiickgut-Hebevorrichtung 19a, 19b), sodass die Lagerbediengerite 8 zum Einlagern von
Stiickgutern 3 und Auslagern von Stiickgiitern 3 entlang der Fihrungsbahnen 6 verfahren
werden, wobet einerseits Uiber die Lastaufnahmevorrichtung 17 auszulagernde Stiickguter 3
von den Lagerplatzen 2 entnommen und auf die Bereitstellvorrichtungen 21 der Puffervor-
richtung 18a oder Puffervorrichtung 18b abgegeben werden, und andererseits tber die Last-
aufnahmevorrichtung 17 einzulagernde Stiickgiter 3 von den Bereitstellvorrichtungen 20 der
Puffervorrichtung 18a oder Puffervorrichtung 18b entnommen und auf die Lagerplétze 2 ab-

gegeben werden.

Im Detail wird das Einlagern und Auslagern von Stiickgiitern 3 mittels der Fordertechniken 9,
10, der Ubergabevorrichtung 11 und der Lagerbediengerite 8 in der WO 2013/090970 A2 be-

schrieben.

Wie aus Fig. 2 und 3 ersichtlich, verlaufen im Nachschublager die Fihrungsbahnen 7 entlang
der Lagerplatze S (Puffervorrichtungen sind im Nachschublager nicht vorgesehen) und kon-
nen einzelne Lagerbediengerite 8 zum Einlagern von Stiickgiitern 3, Auslagern von Stiickgii-
tern 3 und/oder Umlagern von Stiickgiitern 3 entlang dieser Fithrungsbahnen 7 bewegt wer-

den, wie im Nachfolgenden noch beschrieben wird.

Die Fordertechniken 9, 10 sind aus Griinden der besseren Ubersicht in Fig. 1 nur abschnitts-
weise dargestellt. Die Fordertechnik 9 zum Antransport von Stickgititern 3 zur Stiickgut-He-
bevorrichtung 19a, 19b und die Fordertechnik 10 zum Abtransport von Stiickgtitern 3 von der
Stiickgut-Hebevorrichtung 19a, 19b verlaufen parallel zur Regalgasse 14 unterhalb der Lage-
regale 13 und bilden eine Fordertechnikebene (FE) aus.

Die heb- und senkbare Transfervorrichtung 25a, 25b kann auf Hohe der Fordertechnikebene

(FE) zwischen die einander gegentiber liegenden Fordervorrichtungen der Foérdertechniken 9,



10

15

20

25

30

WO 2017/190168 PCT/AT2017/060113

-27-
10 und auf Hohe der Fahrebenen 15 zwischen die einander gegeniiber liegenden Bereitstell-
vorrichtungen 20, 21 positioniert werden, um einzulagernde/auszulagernde Stiickguter 3 zwi-
schen der Transfervorrichtung 25a, 25b und der jeweiligen Fordertechnik 9, 10 sowie zwi-
schen der Transfervorrichtung 25a, 25b und der jeweiligen Bereitstellvorrichtung 20, 21 der

ersten/zweiten Puffervorrichtung 18a, 18b zu fordern.

Auch sei darauf hingewiesen, dass die Ubergabevorrichtung 11, auch bloB eine einzige Puf-
fervorrichtung 18a und eine einzige Stiickgut-Hebevorrichtung 19a aufweisen kann, wie dies

jedoch nicht weiter dargestellt ist.

Die in den Fig. 1 und 2 schematisch dargestellte Umsetzvorrichtung 12 (Lagerbediengerat-
Hebevorrichtung) zum Transport eines Lagerbediengerites 8 zwischen den Fithrungsbahnen
6, 7 im Hochleistungslager und/oder im Nachschublager schlief3t stirnseitig an einem der ei-
nander gegeniiber liegenden Stirnenden der Fithrungsbahnen 6, 7 an. Die Umsetzvorrichtung
12 umfasst nach dieser Ausfithrung eine Aufnahmeplattform 28, mittels welcher eine jede der
Fihrungsbahnen 6 im Hochleistungslager und eine jede der Fithrungsbahnen 7 im Nach-
schublager anfahrbar ist, um zumindest ein Lagerbediengerit 8 zwischen dem Hochleistungs-
lager und Nachschublager umzusetzen. In Fig. 2 ist die Auftnahmeplattform 28 in festen Li-
nien eingetragen und auf Hohe einer der Fihrungsbahnen 6 verstellt, um ein Lagerbediengerét
8 auf die Autnahmeplattform 28 aufzunehmen oder von der Aufnahmeplattform 28 abzuge-
ben, und in strichlierten Linien eingetragen und auf Hohe einer der Fithrungsbahnen 7 ver-
stellt, um ein Lagerbediengerit 8 auf die Aufnahmeplattform 28 aufzunehmen oder von der

Aufnahmeplattform 28 abzugeben.

Alternativ ist aber auch eine (nicht gezeigte) Ausfiihrung moglich, bei der nur eine oder einige
der Fuhrungsbahnen 6 im Hochleistungslager und eine jede der Fiihrungsbahnen 7 im Nach-
schublager anfahrbar ist, um zumindest ein Lagerbediengerit 8 zwischen dem Hochleistungs-

lager und Nachschublager umzusetzen.

Die Aufnahmeplattform 28 ist iiber eine Fithrungsvorrichtung 29, beispielweise Fithrungsrol-
len, an einem ortsfest aufgestellten Fithrungsrahmen 30 gelagert und iiber eine Antriebsvor-

richtung 31 entlang dem Fiihrungsrahmen 30 verstellbar.

Der Fuhrungsrahmen 30 weist zu beiden Seiten der Regalgasse 14 angeordnete, vertikale

Rahmenteile, eine diese miteinander verbindende und unterhalb der untersten Regalebene
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(RE) verlaufende untere Traverse sowie eine diese miteinander verbindende und oberhalb der

obersten Regalebene (RE) verlaufende obere Traverse.

Die Antriebsvorrichtung 31 umfasst nicht ndher dargestellte und am Fithrungsrahmen 30 gela-
gerte Zugmitteltriebe, welche synchron angetriebene, endlos umlaufende Zugmittel, welche
jeweils um ein (oberes) Umlenkrad und ein mit einem Motor gekuppeltes (unteres) Antriebs-
rad gefithrt und mit der heb- und senkbaren Aufnahmeplattform 28 verbunden sind. Durch
Drehbewegung der Antriebsriader wird die Aufnahmeplattform 28 relativ zu den Fuhrungs-
bahnen 6, 7 in einer y-Richtung bis zu einer von einem Rechnersystem festgelegten y-Position

bewegt.

Die Aufnahmeplattform 28 umfasst eine parallel zu den Fithrungsbahnen 6, 7 (in einer x-
Richtung) erstreckende horizontale Fithrungsbahn, auf welchen ein Lagerbediengerat 8 aufge-
nommen werden kann. Die Fithrungsbahn umfasst in einer x-Richtung verlaufende und paar-

weise einander gegenuberliegende Fihrungsschienen 32.

Eine beispielhafte Ausfithrung einer solchen Umsetzvorrichtung 12 ist in der WO

2012/106745 A1 beschrieben.

In Fig. 4 ist noch eine mogliche Ausgestaltung eines Lagerbediengerites 8 gezeigt, welches

als Einebenenregalbediengerit ausgebildet ist.

Das Lagerbediengerit 8 weist einen Tragrahmen 33, eine Transportplattform 34, Laufrader
35, einen Fahrantrieb mit zumindest einem (nicht dargestellten) Antriebsmotor zum Antrieb
mindestens eines Laufrades, eine (nicht ersichtliche) Fithrungsvorrichtung mit Seitenfiih-
rungsradern, einen Stellantrieb mit zumindest einem (nicht dargestellten) Antriebsmotor zum
Ausfahren / Einfahren der Lastaufnahmevorrichtung 17, eine (nicht dargestellte) Steuerelekt-
ronik sowie die Lastaufnhahmevorrichtung 17, beispielweise zur Einlagerung und Auslagerung

von Stiickgiitern 3 in ein bzw. aus einem Lagerregal 13 auf.

Die Lastauthahmevorrichtung 17 kann parallel zueinander auf dem Tragrahmen 33 angeord-
nete und aus einer Ausgangsstellung nach beiden Richtung synchron ausfahrbare Teleskopie-
reinheiten umfassen, sodass in die zu beiden Seiten des Lagerbediengerites 8 angeordneten
Lagerregale 13 Stiickgiiter 3 eingelagert bzw. Stiickgiiter 3 ausgelagert werden konnen. Die

Teleskopiereinheiten weisen jeweils einen Grundrahmen 36 und relativ gegeniiber dem
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Grundrahmen 36 horizontal in einer Richtung (z-Richtung) ein- bzw. ausfahrbare Schlitten
37, 38 auf. Der erste Schlitten 37 ist tiber eine Fihrungsanordnung am Grundrahmen 36 ver-
schiebbar gelagert und der zweite Schlitten 38 ist tber eine Fuhrungsanordnung am ersten
Schlitten 37 verschiebbar gelagert. Die zweiten Schlitten 38 umfassen jeweils Transportor-
gane 39 zum Transport von Stiickgtitern 3 zwischen der Bereitstellvorrichtung 20, 21 und
dem Lagerbediengerit 8 bzw. dem Lagerplatz 2, 5 und dem Lagerbediengerit 8. Die duf3eren
Transportorgane 39 sind in den gegentiberliegenden Endbereichen des zweiten Schlittens 38
angeordnet. Ebenso konnen zwischen den duBeren Transportorgane 39 zusétzlich innere
Transportorgane 39 vorgesehen werden. Jedes Transportorgan 39 (Mitnahmeorgan) ist mit ei-
nem elektrischen Antriebsmotor gekuppelt und tiber diesen zwischen einer Ausgangsstellung

und Betitigungsstellung bewegbar ist.

Dartiber hinaus erweist es sich auch von Vorteil, wenn die Teleskopiereinheiten auch tber ei-
nen (nicht dargestellten) Stellantrieb relativ zueinander und in einer x-Richtung verstellbar am
Tragrahmen 33 gelagert sind. Auf diese Weise kann ein Abstand zwischen den Teleskopie-
reinheiten variabel und auf unterschiedliche Breitenabmessungen der Stiickgiiter 3 eingestellt

werden.

In den Fig. 5 und 6 ist eine zweite Ausfiihrung eines Lagersystems gezeigt, welches mit Aus-
nahme der Ubergabevorrichtung 11 zum Transport von Stiickgiitern 3 identisch aufgebaut

sein kann, wie die Ausfihrung geméf den Fig. 1 bis 3.

Die Ubergabevorrichtung 11° schlieBt an das Hochleistungslager und an das Nachschublager
an. Insbesondere ist die Ubergabevorrichtung 11° in den Lagerregalen 13 integriert angeord-
net und umfasst eine erste Puffervorrichtung 18a, eine erste Stiickgut-Hebevorrichtung 19a,

eine zweite Puffervorrichtung 18b und eine zweite Stiickgut-Hebevorrichtung 19b.

Jede Puffervorrichtung 18a, 18b umfasst an einer ersten Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung
19a, 19b und im Hochleistungslager den Fithrungsbahnen 6 je Fahrebene 15 zugeordnet erste
Bereitstellvorrichtungen 20 fir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 (bei-
spielweise einzulagernder Stiickgiiter 3) sowie an einer zweiten Seite der Stiickgut-Hebevor-
richtung 19a, 19b und im Hochleistungslager den Fithrungsbahnen 6 je Fahrebene 15 zuge-
ordnet zweite Bereitstellvorrichtungen 21 fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiick-

giiter 3 (beispielweise auszulagernder Stiickguter 3). Zusétzlich umfasst jede Puffervorrich-
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tung 18a, 18b an einer ersten Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung 19a, 19b und im Nach-
schublager den Fuihrungsbahnen 7 in einer oder einigen der Fahrebenen 15 zugeordnet erste
Bereitstellvorrichtungen 20° fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 (bei-
spielweise einzulagernder Stiickgiiter 3) und/oder an einer zweiten Seite der Stiickgut-Hebe-
vorrichtung 19a, 19b und im Nachschublager den Fiihrungsbahnen 7 in einer oder einigen der
Fahrebenen 15 zugeordnet zweite Bereitstellvorrichtungen 21° fiir das Zwischenpuffern eines

oder mehrerer Stuckgtiter 3 (beispielweise auszulagernder Stickgiiter 3).

Grundsitzlich sind aber im Nachschublager weniger erste Bereitstellvorrichtungen 20° als
Fihrungsbahnen 7 und/oder weniger zweite Bereitstellvorrichtungen 21° als Fithrungsbahnen
7 vorhanden. Bevorzugt sind in weniger als zehn tbereinander angeordneten Fithrungsbahnen
7 (bzw. Fuhrungsebenen 15) erste Bereitstellvorrichtungen 20 und/oder zweite Bereitstell-
vorrichtungen 21° vorhanden. Das Nachschublager umfasst bevorzugt durch tibereinander an-
geordnete Gehstege (nicht dargestellt) getrennte Zugangsbereiche, in welche eine Bedienper-
son zutreten kann, um beispielweise Wartungsarbeiten an einem Lagerbediengerit 8, an der
Ubergabevorrichtung oder an den Lagerregalen durchzufiihren oder eine Stérung bei der Ma-
nipulation von Stiickgiitern zu beseitigen. Die Zugangsbereiche haben jeweils eine Hohe zwi-
schen 2,1 m und 3,0 m. Innerhalb eines Zugangsbereiches liegen bis zu zehn Fahrebenen 15.
Es erweist sich dann von Vorteil, wenn im Nachschublager eine der Anzahl der iibereinander
angeordneten Fithrungsbahnen 7 bzw. Fahrebenen 15 entsprechende Anzahl an erste Bereit-
stellvorrichtungen 20° und zweite Bereitstellvorrichtungen 21° je Puffervorrichtung 18a, 18b
vorgesehen werden. Es kénnen aber auch weniger erste Bereitstellvorrichtungen 20° und
zweite Bereitstellvorrichtungen 21° je Puffervorrichtung 18a, 18b (sofern zwei Puffervorrich-
tungen 18a, 18b vorhanden sind) vorgesehen werden, beispielsweise zwei erste Bereitstellvor-

richtungen 20° und zweite Bereitstellvorrichtungen 21° je Puffervorrichtung 18a, 18b.

Die ersten Bereitstellvorrichtungen 20° bilden einen ersten Pufferbereich, einen so genannten
Einlager-Pufferbereich und die zweiten Bereitstellvorrichtungen 21° bilden einen zweiten Puf-
ferbereich, einen so genannten Auslager-Pufferbereich, wobei jeder Stiickgut-Hebevorrich-
tung 19a, 19b der erste und zweite Pufferbereich zugeordnet sind. Die Bereitstellvorrichtun-
gen 20°, 21° weisen nach dieser Ausfithrung jeweils eine tiber einen Forderantrieb 22a, 22b,
23a, 23b antreibbare Fordervorrichtung, beispielweise Rollenforderer, auf. Die Bereitstellvor-

richtungen 20, 21 bilden demnach motorisch angetriebene Bereitstellférdervorrichtungen.
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Die Stickgut-Hebevorrichtungen 19a, 19b sind ortsfest aufgestellt und umfassen jeweils eine
tiber einen Hubantrieb 24a, 24b heb- und senkbare Transfervorrichtung 25a, 25b. Der Huban-
trieb 24a, 24b umfasst einen schematisch dargestellten Antriebsmotor 26a, 26b, welcher mit
der Steuereinheit 16 verbunden ist. Bevorzugt sind die Transfervorrichtungen 25a, 25b jeweils
auf einem Vertikalmast gelagert. Die Transfervorrichtungen 25a, 25b umfassen jeweils eine
tiber einen Forderantrieb 27a, 27b antreibbare Fordervorrichtung mit einer parallel zur Regal-
gasse 14 verlaufenden Forderrichtung, wie durch die Pfeile in Fig. 5 angedeutet. Der Forder-
antrieb ist mit der Steuereinheit 16 verbunden. Die Fordervorrichtungen sind beispielweise

ein Rollenforderer, Gurtforderer.

Nach einer (nicht gezeigten) anderen Ausfiihrung ist es auch moglich, dass die Transfervor-
richtung anstatt der antreibbaren Fordervorrichtung eine Aufnahmeplattform fur ein oder
mehrere Stiickgiiter 3 und eine Greifereinheit zum Schieben/Ziehen der Stickguter 3 zwi-
schen den Fordervorrichtungen der Fordertechniken 9, 10 und der Transfervorrichtung oder
zwischen den Bereitstellvorrichtungen 20, 21, 20, 21° und der Transfervorrichtung aufweist.
In diesem Fall sind die Bereitstellvorrichtungen 20, 210 20°, 21° mit stationdren Auflageti-
schen (ohne Forderelemente) fir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stickgiiter 3 aus-

gebildet. Eine solche Ausfithrung ist in der WO 2013/090970 A2 im Detail beschrieben.

Die heb- und senkbare Transfervorrichtung 25a, 25b kann auf Hohe der Fordertechnikebene
(FE) zwischen die einander gegentiber liegenden Fordervorrichtungen der Foérdertechniken 9,
10 und auf Hohe der Fahrebenen 15 zwischen die einander gegeniiber liegenden Bereitstell-
vorrichtungen 20, 21, 20, 21° positioniert werden, um einzulagernde/auszulagernde Stiickgi-
ter 3 zwischen der Transfervorrichtung 25a, 25b und der jeweiligen Fordertechnik 9, 10 sowie
zwischen der Transfervorrichtung 25a, 25b und der jeweiligen Bereitstellvorrichtung 20, 21,

20, 21° der ersten/zweiten Puffervorrichtung 18a, 18b zu fordern.

Nach dieser Ausfithrung konnen im Nachschublager auf einer oder einigen wenigen Fiih-
rungsbahnen 7, welchen die Bereitstellvorrichtungen 20°, 21° zugeordnet sind, ein Lagerbe-

diengerét 8 bereitgestellt werden.

Die Umsetzvorrichtung 12 (Lagerbediengerat-Hebevorrichtung) zum Transport eines Lager-
bediengerites 8 zwischen den Fuihrungsbahnen 6, 7 im Hochleistungslager und Nachschubla-

ger bzw. zwischen den Fuhrungsbahnen 7 im Nachschublager schlief3t stirnseitig an einem der
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einander gegeniiber liegenden Stirnenden der Fiihrungsbahnen 6, 7 an und ist gemal3 den obi-

gen Ausfithrungen ausgebildet.

Auch sei darauf hingewiesen, dass die Ubergabevorrichtung 11¢, auch blof eine einzige Puf-
fervorrichtung 30a und eine einzige Stiickgut-Hebevorrichtung 19a aufweisen kann, wie dies

jedoch nicht weiter dargestellt ist.

In den Fig. 7 und 8 ist eine dritte Ausfithrung eines Lagersystems gezeigt, welches wiederum
einen ersten Lagerbereich 1 (Hochleistungslager) mit Lagerplatzen 2 zum Lagern von Stiick-
giitern 3, einen zweiten Lagerbereich 4 (Nachschublager bzw. Vorratslager) mit Lagerplédtzen
5 zum Lagern von Stiickgiitern 3, Fiihrungsbahnen 6 im ersten Lagerbereich 1, Fiihrungsbah-
nen 7 im zweiten Lagerbereich 4, eine oder mehrere automatisierte Lagerbediengerite 8, eine
erste Fordertechnik 9, 10 zum Antransport von Stiickgiitern 3 zum Hochleistungslager und
Abtransport von Stiickgiitern 3 vom Hochleistungslager, eine Ubergabevorrichtung 11 zum
Transport von Stiickgltern 3 zwischen dem Lagerbediengerit 8 und der ersten Fordertechnik
9, 10 zum Antransport von Stiickgiitern 3 zum Hochleistungslager und Abtransport von
Stiickgutern 3 vom Hochleistungslager, und eine Umsetzvorrichtung 12 zum Transport eines
Lagerbediengerates 8 zwischen den Fithrungsbahnen 6, 7 im Hochleistungslager und/oder im

Nachschublager umfasst, wie oben beschrieben.

Das Lagersystem umfasst im Hochleistungslager in iibereinander liegenden (horizontalen)
Fahrebenen 15 die Fiihrungsbahnen 6 und im Nachschublager in tibereinander liegenden (ho-
rizontalen) Fahrebenen 15 die Fithrungsbahnen 7. AuBlerdem sind in den tibereinander liegen-
den (horizontalen) Fahrebenen 15 die vor den Lagerplatzen 2, 5 bewegbaren und von einer
Steuereinheit 16 unabhingig voneinander ansteuerbaren Lagerbediengeréte 8 zum Einlagern
der Stuckgiiter 3 in die Lagerplétze 2, 5 bzw. Auslagern von Stiickgiitern 3 aus den Lagerplat-

zen 2, 5 angeordnet.

Um Wiederholung zu vermeiden, wird in Bezug auf die Bereitstellung der Lagerbediengeréte
8 im Hochleistungslager und Nachschublager auf die ausfiihrliche Offenbarung zu den Fig. 1
bis 3 verwiesen. Bevorzugt ist wiederum eine Anzahl der Lagerbediengeréte 8 im Hochleis-
tungslager hoher als die Anzahl der Lagerbediengerite 8 im Nachschublager, um einen hohen
Lagerdurchsatz (Anzahl der Stiickguter, welche pro Zeiteinheit in das Hochleistungslager ein-

gelagert bzw. ausgelagert wird) zu erreichen.
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Die Ubergabevorrichtung 11 schlieBt an das Hochleistungslager an. Insbesondere ist die
Ubergabevorrichtung 11 stirnseitig zu den Lagerregalen 13 angeordnet und umfasst eine erste
Puffervorrichtung 18a, eine erste Stiickgut-Hebevorrichtung 19a, eine zweite Puffervorrich-

tung 18b und eine zweite Stickgut-Hebevorrichtung 19b.

Die erste Puffervorrichtung 18a umfasst ausschlieSlich an einer (ersten) Seite der Stiickgut-
Hebevorrichtung 19a und den Fithrungsbahnen 6 je Fahrebene 15 zugeordnet erste Bereitstell-
vorrichtungen 20 fur das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickguter 3 (beispielweise
einzulagernder Stickgiiter 3). Die zweite Puffervorrichtung 18b umfasst ausschlieBlich an ei-
ner (ersten) Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung 19b und den Fithrungsbahnen 6 je Fahrebene
15 zugeordnet zweite Bereitstellvorrichtungen 21 fiir das Zwischenpuffern eines oder mehre-

rer Stiickguter 3 (beispielweise auszulagernder Stickgiiter 3).

Wie in Fig. 8 zu erkennen, sind die ersten Bereitstellvorrichtungen 20 und zweiten Bereitstell-
vorrichtungen 21 der Puffervorrichtungen 18a, 18b ausschliefSlich im Hochleistungslager und
je Fahrebene 15 angeordnet. Im Nachschublager sind hingegen keine Bereitstellvorrichtungen

20, 21 vorgesehen.

Grundsatzlich kann aber auch nach dieser Ausfithrung jede Puffervorrichtung 18a, 18b zu-
satzlich an der genannten (ersten) Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung 19a, 19b und im Nach-
schublager den Fuihrungsbahnen 7 in einer oder einigen der Fahrebenen 15 zugeordnet erste
Bereitstellvorrichtungen 20° fur das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 (bei-
spielweise einzulagernder Stiickgiiter 3) und/oder den Fithrungsbahnen in einer oder einigen
der Fahrebenen 15 zugeordnet zweite Bereitstellvorrichtungen 21° fiir das Zwischenpuffern
eines oder mehrerer Stickgiiter 3 (beispielweise auszulagernder Stiickgiiter 3) umfassen.
Diesbeziiglich wird auf die Offenbarung zur Ubergabevorrichtung 11¢ gemaB den Fig. 5 und 6

hingewiesen.

Die heb- und senkbare Transfervorrichtung 25a, 25b der Ubergabevorrichtung kann auf Hohe
der Fordertechnikebene (FE) zwischen die einander gegentiber liegenden Fordervorrichtungen
der Fordertechniken 9, 10 und auf Hohe der Fahrebenen 15 stirnseitig vor den Bereitstellvor-

richtungen 20, 21 (und gegebenenfalls auch den Bereitstellvorrichtungen 20°, 21°) positioniert
werden, um einzulagernde/auszulagernde Stiickguter 3 zwischen der Transfervorrichtung 25a,

25b und der jeweiligen Fordertechnik 9, 10 sowie zwischen der Transfervorrichtung 25a, 25b
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und der jeweiligen Bereitstellvorrichtung 20, 21 der ersten/zweiten Puffervorrichtung 18a,

18b zu fordern.

In Bezug auf das Lagerbediengerit 8, die Bereitstellvorrichtungen 20, 21, 20¢, 21¢, die Uber-
gabevorrichtung 11, 11° und Umsetzvorrichtung 12 wird auf oben beschriebene Offenbarung
hingewiesen und ist diese Offenbarung auf die Ausfiihrung geméf3 den Fig. 7 und 8 zu iber-

tragen.

In den Fig. 9 und 10 ist eine vierte Ausfithrung gezeigt, bei der die Ubergabevorrichtung 11
stirnseitig vor den Lagerregalen 13 angeordnet ist. Diese umfasst die erste Puffervorrichtung
18a und die erste Stiickgut-Hebevorrichtung 19a. Die Puffervorrichtung 18a umfasst an einer
einzigen Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung 19a und den Fithrungsbahnen 6 je Fahrebene 15
zugeordnet Bereitstellvorrichtungen 40 fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stickgii-

ter 3 (beispielweise einzulagernder und/oder auszulagernder Stiickguter 3).

Ebenso wie zu Fig. 8 beschrieben, sind auch nach dieser Ausfithrung die Bereitstellvorrich-
tungen 40 ausschlieBlich im Hochleistungslager und je Fahrebene 15 angeordnet. Im Nach-

schublager sind hingegen keine Bereitstellvorrichtungen 40 vorgesehen.

Grundsitzlich kann aber auch nach einer nicht gezeigten Ausfithrung die Puffervorrichtung
18a zusétzlich an der genannten (ersten) Seite der Stiickgut-Hebevorrichtung 19a und im
Nachschublager den Fihrungsbahnen 7 in einer oder einigen der Fahrebenen 15 zugeordnet
erste Bereitstellvorrichtungen 40° fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3
(beispielweise einzulagernder und/oder auszulagernder Stiickguter 3) umfassen. Diesbeziig-
lich wird auf die Offenbarung zur Ubergabevorrichtung 11¢ gemaB den Fig. 5 und 6 hingewie-

sen.

Es sei noch erwihnt, dass im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen Ausfithrungsformen bei
den hier eingesetzten Bereitstellvorrichtungen 40, 40° auch ein Reversierbetrieb vorgesehen
sein kann. Umfassen die Bereitstellvorrichtungen 40, 40° Fordervorrichtungen, kénnen letz-
tere die Forderrichtungen reversieren, wie mit dem Doppelpfeil angedeutet. Natiirlich ist es
auch nach dieser Ausfithrung moglich, dass die Ubergabevorrichtung 11 in den Lagerregalen

13 integriert angeordnet ist. Andererseits kann aber auch die Forderrichtung der Bereitstell-
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vorrichtungen 40, 40° in den Fahrebenen 15 abwechseln. Bespielweise ist die Bereitstellvor-
richtung 40, 40° in der ersten Fahrebene 15 zum Einlagern von Stiickgtitern 3, die Bereitstell-

vorrichtung 40, 40° in der zweiten Fahrebene 15 zum Auslagern von Stiickgiitern 3 usw.

In Bezug auf das Lagerbediengerit 8, die Ubergabevorrichtung 11, 11¢ und Umsetzvorrich-
tung 12 wird auf oben beschriebene Offenbarung hingewiesen und ist diese Offenbarung auf

die Ausfihrung gemaB Fig. 9 zu uibertragen.

In den Fig. 11 und 12 ist eine modifizierte (fiinfte) Ausfithrung von Fig. 7 und 8 gezeigt, bei
der im Hochleistungslager die Fithrungsbahnen 6 an der Ubergabevorrichtung 11 vorbeilaufen
und mit ihren ersten Fiihrungsbahnenden 41 an der Ubergabevorrichtung 11 in Richtung der
Langserstreckung der Fithrungsbahnen 6 vorragen, und im Nachschublager die Fithrungsbah-
nen 7 mit ihren ersten Fithrungsbahnenden 42 bis etwa lotrecht oberhalb / unterhalb der ersten
Fihrungsbahnenden 41 vorragen. Die Umsetzvorrichtung 12 zum Transport eines Lagerbedi-
engerétes 8 schlief3t an die ersten Fithrungsbahnenden 41, 42 derart an, dass die Fithrungsbah-
nen 6, 7 im Hochleistungslager und Nachschublager von der Aufnahmeplattform 28 anfahrbar
sind, um das Lagerbediengerét 8 zwischen einer der Fihrungsbahnen 6 im Hochleistungslager

und/oder einer der Fiihrungsbahnen 7 im Nachschublager zu bewegen.

Es sei an dieser Stelle hingewiesen, dass das Lagersystem auch eine zweite Fordertechnik 43
zum Antransport von Stiickgltern 3 zum Nachschublager umfasst, welche beispielhaft blof3 in
den Fig. 9 und 10 eingetragen ist. Die zweite Fordertechnik 43 schliefft an die Umsetzvorrich-
tung 12 derart an, dass die Aufnahmeplattform 28 der Umsetzvorrichtung 12 gegeniiber einem
Bereitstellplatz an der zweiten Fordertechnik 43 positioniert werden kann. Befindet sich ein
unbeladenes Lagerbediengerit 8 auf der Aufnahmeplattform 28 und wurde die Aufnahme-
plattform 28 mit dem Lagerbediengerit 8 gegentiber dem Bereitstellplatz positioniert, kann
beispielweise mittels der Lastaufnahmevorrichtung 17 ein Stiickgut 3 vom Bereitstellplatz
tibernommen und auf das Lagerbediengerit 8 aufgeladen werden. Alternativ kann die Uber-
gabe eines Stiickgutes 3 vom Bereitstellplatz auf das Lagerbediengerat 8 auch tber eine auf
Hohe der Fordertechnikebene angeordnete Beladevorrichtung 44, beispielweise ein ansteuer-
barer Schieber, wie in den Fig. 9 und 10 in strichlierten Linien schematisch eingetragen, oder
einen Gurtumsetzer erfolgen. Ein solcher Gurtumsetzer ist im Bereich des Bereitstellplatzes
angeordnet und erméglicht eine Querversetzung eines auf dem Gurtumsetzer platzierten

Stiickgutes in Richtung auf das Lagerbediengerét 8.
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Auch sei an dieser Stelle hingewiesen, dass bei einem Lagersystem mit mehr als einer Regal-
gasse 14 je Regalgasse 14 eine Ubergabevorrichtung 11; 11¢ zum Transport von Stiickgiitern
3 zwischen dem Lagerbediengerét 8 und der ersten Fordertechnik 9, 10 und eine Umsetzvor-
richtung 12 zum Transport eines Lagerbediengerites 8 zwischen den Fithrungsbahnen 6, 7 im
Hochleistungslager und/oder im Nachschublager umfassen kann. Andererseits kann auch fiir
mehrere Regalgassen 14 eine gemeinsame Umsetzvorrichtung 12 zum Transport eines Lager-
bediengerites 8 zwischen den Fuhrungsbahnen 6, 7 im Hochleistungslager und/oder im Nach-
schublager verwendet werden, wobei das auf die Aufnahmeplattform 28 iibernommene Lager-
bediengerét 8 sowohl in einer z-Richtung horizontal quer zu den Regallagergassen 14 als auch
in einer y-Richtung vertikal bewegbar ist, um das Lagerbediengerit 8 zwischen beliebigen der
Regallagergassen 14 und beliebigen der Fiihrungsbahnen 6, 7 im Hochleistungslager und/oder
im Nachschublager umsetzen zu kénnen. Eine solche Umsetzvorrichtung 12 zum Transport

eines Lagerbediengerites 8 ist beispielweise aus der DE 10 2009 032 406 A1 bekannt.

In der Fig. 13 ist eine sechste Ausfithrung eines Lagersystems gezeigt, welches einen ersten
Lagerbereich 1 (Hochleistungslager) mit Lagerplatzen 2 zum Lagern von Stiickgiitern 3, einen
zweiten Lagerbereich 4 (Nachschublager bzw. Vorratslager) mit Lagerplédtzen 5 zum Lagern
von Stiickgiitern 3, Fihrungsbahnen 6 im ersten Lagerbereich 1, Fihrungsbahnen 7 im zwei-
ten Lagerbereich 4, eine oder mehrere automatisierte Lagerbediengerite 8°, eine erste Forder-
technik 9 zum Antransport von Stiickgttern 3 zum Hochleistungslager und Abtransport von
Stiickgiitern 3 vom Hochleistungslager, eine Ubergabevorrichtung 45 zum Transport von
Stiickgutern 3 zwischen dem Lagerbediengerit 8° und der ersten Fordertechnik 9 zum An-
transport von Stiickgiitern 3 zum Hochleistungslager und Abtransport von Stiickgiitern 3 vom
Hochleistungslager, und eine Umsetzvorrichtung 46 zum Transport eines Lagerbediengerites
8‘ zwischen den Fithrungsbahnen 6, 7 im Hochleistungslager und/oder im Nachschublager
umfasst. Die Fordertechnik 9 ist beispielweise eine geschlossene Forderumlaufbahn (Loop),

welche aus Griinden der besseren Ubersicht in Fig. 13 nur abschnittsweise dargestellt ist.

Gemal dieser Ausfiihrung sind die Lagerplétze 2 des Hochleistungslagers und die Lagerplatze
5 des Nachschublagers in einer einzigen Lagerebene nebeneinander angeordnet. Die Lager-
pldtze 2, 5 konnen auf Traggestellen, welche ortsfest aufgestellt sind, oder aber auch auf einer

Bodenflache des Lagersystemes ausgebildet sein.
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Das Lagersystem umfasst im Hochleistungslager nebeneinander verlaufende (horizontale)
Fihrungsbahnen 6 und im Nachschublager nebeneinander verlaufende (horizontale) Fiith-
rungsbahnen 7. Au3erdem sind entlang der Fihrungsbahnen 6, 7 vor den Lagerplatzen 2, 5
bewegbare und von einer Steuereinheit 16 unabhéngig voneinander ansteuerbare Lagerbedi-
engerdte 8° zum Einlagern der Stiickgiter 3 in die Lagerplatze 2, 5 bzw. Auslagern von Stiick-
giitern 3 aus den Lagerplétzen 2, 5 angeordnet. Die Steuereinheit 16 kann ein Rechnersystem

umfassen.

Gemal der Erfindung ist es vorgesehen, das im Hochleistungslager auf wenigstens einer der
Fuhrungsbahnen 6 ein Lagerbediengerit 8° angeordnet ist. Mit anderen Worten ist dem Hoch-
leistungslager wenigstens ein Lagerbediengerit 8° zugeordnet. Im Gegensatz dazu, kann im
Nachschublager gar kein Lagerbediengerat 8° vorhanden sein, sondern muss ein solches aus
dem Hochleistungslager entfernt und tber die noch néher zu beschreibende Umsetzvorrich-
tung 46 dem Nachschublager zugefiihrt werden. Mit anderen Worten, wechselt bei Bedarf we-
nigstens ein Lagerbediengerit 8° aus dem Hochleistungslager in das Nachschublager und ist

dieses Lagerbediengerit 8° dem Nachschublager temporar zugeordnet.

Es kann auch vorgesehen werden, dass im Hochleistungslager jeder Fithrungsbahn 6 zumin-

dest ein Lagerbediengerit 8° zugeordnet ist.

Wird im Hochleistungslager auf jeder Fiihrungsbahn 6 je ein Lagerbediengerit 8° bereitge-
stellt, so kann ohne wesentlicher Leistungsschwankung im Hochleistungslager, im Nach-
schublager ein Lagerbediengerit 8° aus dem Hochleistungslager temporar bereitgestellt wer-

den.

Im Unterschied dazu ist es aber auch moglich, dass im Nachschublager auf einer oder einigen
wenigen Fihrungsbahnen 7 ein Lagerbediengerit 8° bereitgestellt und dieses Lagerbedienge-

rat 8° / diese Lagerbediengerite 8° im Hochleistungslager temporiar bereitgestellt werden.

Bevorzugt ist jedoch eine Anzahl der Lagerbediengerite 8° im Hochleistungslager hoher als
die Anzahl der Lagerbediengerate 8° im Nachschublager, um einen hohen Lagerdurchsatz
(Anzahl der Stiickguter, welche pro Zeiteinheit in das Hochleistungslager eingelagert bzw.

ausgelagert wird) zu erreichen.
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Das Lagerbediengerat 8° weist einen Tragrahmen 47, eine Transportplattform 48, Laufrader
49, einen Fahrantrieb mit zumindest einem (nicht dargestellten) Antriebsmotor zum Antrieb
mindestens eines Laufrades, einen Stellantrieb mit zumindest einem (nicht dargestellten) An-
triebsmotor zum Ausfahren / Einfahren der Lastaufnahmevorrichtung 50, eine (nicht darge-
stellte) Steuerelektronik sowie die Lastaufnahmevorrichtung 50, beispielweise zur Einlage-
rung und Auslagerung von Stiickgiitern 3 auf einen bzw. von einem Lagerplatz 2, 5 auf. Die
Lastaufnahmevorrichtung 50 kann gemal3 der in Fig. 4 beschriebenen Ausfithrung ausgebildet

sein.

In der gezeigten Ausfiihrung ist das Lagerbediengerit 8° tiber die Laufréader 49 entlang der
Fihrungsbahnen 6, 7 bewegbar. Die Fiihrungsbahnen 6, 7 liegen in einer einzigen Fahrebene

15. Die Laufrider 49 bilden ein Schienenfahrwerk.

Alternativ kann das Lagerbediengerét 8° tiber die Laufrdder 49 am Boden vor den Lagerplét-
zen 2, 5 in einer x-Richtung frei beweglich fahren. Zuséitzliche Fithrungsschienen sind nicht
erforderlich. Die Laufrdder 49 bilden ein Bodenfahrwerk. In diesem Fall bildet die Bodenfla-
che in zwischen den Lagerreihen (mit den Lagerplétzen 2, 5) ausgebildeten Bodenabschnitten
die Fuhrungsbahnen 6, 7. Derartige Lagerbediengeréte 8° sind in der Praxis hinlénglich be-
kannt und werden auch autonome, fernsteuerbare Flurforderfahrzeuge, insbesondere fahrer-

lose Transportsysteme (FTS) genannt.

Das Lagerbediengerét 8° kann mittels der Lastaufnahmevorrichtung 50 beidseitig zur Fiih-
rungsbahn 6, 7 vorgesehene Lagerplétze 2, 5 bedienen. Die Lastaufnahmevorrichtung 50 kann
in einer Querrichtung (z-Richtung) ein oder mehrere Stiickgiiter 3 in die Lagerplétze 2, 5 ein-

lagern bzw. aus den Lagerplétzen 2, S auslagern.

Die in der Fig. 13 gezeigte Ubergabevorrichtung 45 schlieBt an das Hochleistungslager an.

Insbesondere ist die Ubergabevorrichtung 45 stirnseitig zu den Lagerreihen angeordnet.

Die Ubergabevorrichtung 45 umfasst den Fithrungsbahnen 6 zugeordnet erste Bereitstellvor-
richtungen 51 fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 (beispielweise ein-
zulagernder Stiickguter 3) sowie den Fihrungsbahnen 6 zugeordnet zweite Bereitstellvorrich-
tungen 52 fiir das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiter 3 (beispielweise auszula-

gernder Stuckgiiter 3).
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Wie in der Fig. 13 zu erkennen, sind die ersten Bereitstellvorrichtungen 51 und zweiten Be-
reitstellvorrichtungen 52 ausschlieSlich im Hochleistungslager und je Fihrungsbahn 6 ange-
ordnet. Im Nachschublager sind hingegen keine Bereitstellvorrichtungen 51, 52 vorgesehen.
Die ersten Bereitstellvorrichtungen 51 bilden einen ersten Pufferbereich, einen so genannten
Einlager-Pufferbereich und die zweiten Bereitstellvorrichtungen 52 bilden einen zweiten Puf-
ferbereich, einen so genannten Auslager-Pufferbereich. Die Bereitstellvorrichtungen 51, 52
weisen nach dieser Ausfithrung jeweils eine iiber einen (nicht gezeigten) Forderantrieb an-
treibbare Fordervorrichtung, beispielweise Rollenforderer, auf. Die Bereitstellvorrichtungen

51, 52 bilden demnach motorisch angetriebene Bereitstellfordervorrichtungen.

Der Transport von Stiickgiitern 3 zwischen den Bereitstellvorrichtungen 51, 52 und der ersten
Fordertechnik 9 erfolgt mittels Transfervorrichtungen 53, welche ortsfest aufgestellt sind und
jeweils eine tiber einen (nicht gezeigten) Forderantrieb antreibbare Fordervorrichtung mit ei-
ner parallel zu den Lagerreihen verlaufenden Forderrichtung umfassen, wie durch die Pfeile
angedeutet. Der Forderantrieb ist mit der Steuereinheit 16 verbunden. Die Fordervorrichtun-
gen sind beispielweise ein Rollenforderer, Gurtforderer. Nach gezeigter Ausfithrung bilden
die Transfervorrichtungen 53 die Bereitstellvorrichtungen 51, 52 aus. Moglich ist aber auch

eine getrennte Anordnung der Bereitstellvorrichtungen 51, 52 und Transfervorrichtungen 53.

Moglich ist auch eine nicht gezeigte Ausfithrung, bei der die Ubergabevorrichtung 45 im
Hochleistungslager und je Fithrungsbahn 6 die Bereitstellvorrichtungen 51, 52 jeweils fiir das
Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes 3 sowie eine die Bereitstellvorrichtungen 51, 52
anfahrbare Transfervorrichtung zum Transport von Stiickgiitern 3 zwischen den Bereitstell-
vorrichtungen 51, 52 und der ersten Fordertechnik 9 aufweist. Eine solche Ubergabevorrich-

tung ist beispielweise aus der WO 2015/034884 Al bekannt.

Wie aus der Fig. 13 ersichtlich, verlaufen im Hochleistungslager die Fiihrungsbahnen 6 (bzw.
Fithrungsschienen) vor den Lagerplitzen 2 entlang der Lagerreihen und der Ubergabevorrich-
tung 45 (Bereitstellvorrichtungen 51, 52), sodass die Lagerbediengerite 8° zum Einlagern von
Stiickgutern 3 und Auslagern von Stiickgiitern 3 entlang der Fihrungsbahnen 6 verfahren
werden, wobet einerseits Uiber die Lastaufnahmevorrichtung 50 einzulagernde Stiickgiiter 3
von den Bereitstellvorrichtungen 51 entnommen und auf die Lagerplétze 2 abgegeben wer-
den, und andererseits tber die Lastaufnahmevorrichtung 50 auszulagernde Stiickgiiter 3 von

den Lagerplétzen 2 entnommen und auf die Bereitstellvorrichtungen 52 abgegeben werden.
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Wie aus Fig. 13 ebenfalls ersichtlich, verlaufen im Nachschublager die Fithrungsbahnen 7
(bzw. Fihrungsschienen) vor den Lagerplatzen 5 entlang der Lagerreihen (Bereitstellvorrich-
tung 51, 52 sind im Nachschublager nicht vorgesehen) und kénnen einzelne Lagerbedienge-
riate 8° zum Einlagern von Stiickgiitern 3, Auslagern von Stiickgiitern 3 und/oder Umlagern
von Stickgiitern 3 entlang dieser Fithrungsbahnen 7 bewegt werden, wie im Nachfolgenden

noch beschrieben wird.

Bevorzugt umfassen die Fithrungsbahnen 6 im Hochleistungslager und die Fithrungsbahnen 7
im Nachschublager jeweils vor den Lagerplatzen 2, 5 in einer x-Richtung verlaufende und
paarweise einander gegeniiberliegende Fithrungsschienen. Die Fithrungsbahnen 6, 7 kénnen
alternativ auch nur eine und vor den Lagerplédtzen 2, 5 in einer x-Richtung verlaufende Fiih-
rungsschiene umfassen, entlang welcher ein (nicht gezeigtes) Lagerbediengerit bewegt wer-

den kann.

Die in Fig. 13 schematisch dargestellte Umsetzvorrichtung 46 (Lagerbediengerit-Verteilwa-
gen) zum Transport eines Lagerbediengerites 8° zwischen den Fuhrungsbahnen 6, 7 im Hoch-
leistungslager und/oder im Nachschublager schlief3t stirnseitig an einem der einander gegen-
tiber liegenden Stirnenden der Fihrungsbahnen 6, 7 an. Die Umsetzvorrichtung 46 umfasst
nach dieser Ausfithrung einen horizontal verfahrbaren Verteilwagen mit einer Aufnahmeplatt-
form 54, mittels welcher eine jede der Fithrungsbahnen 6 im Hochleistungslager und eine jede
der Fihrungsbahnen 7 im Nachschublager anfahrbar ist, um zumindest ein Lagerbediengerét
8° zwischen dem Hochleistungslager und Nachschublager umzusetzen. In Fig. 13 ist die Auf-
nahmeplattform 54 in festen Linien eingetragen und vor einer der Fithrungsbahnen 6 verstellt,
um ein Lagerbediengerit 8° auf die Aufnahmeplattform 54 aufzunehmen oder von der Auf-
nahmeplattform 54 abzugeben, und in strichlierten Linien eingetragen und vor einer der Fiih-
rungsbahnen 7 verstellt, um ein Lagerbediengerit 8° auf die Aufnahmeplattform 54 aufzuneh-

men oder von der Aufnahmeplattform 54 abzugeben.

Alternativ ist aber auch eine (nicht gezeigte) Ausfiihrung moglich, bei der nur eine oder einige
der Fuhrungsbahnen 6 im Hochleistungslager und eine jede der Fiihrungsbahnen 7 im Nach-
schublager anfahrbar ist, um zumindest ein Lagerbediengerit 8° zwischen dem Hochleistungs-

lager und Nachschublager umzusetzen.

Die Aufnahmeplattform 54 ist iiber eine (nicht dargestellte) Fiihrungsvorrichtung, beispiel-

weise Fithrungsrollen, an einem ortsfest aufgestellten Fiihrungsrahmen 55 gelagert und tber
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eine Antriebsvorrichtung 56 entlang dem Fithrungsrahmen 55 verstellbar. Die Antriebsvor-
richtung 56 umfasst einen nicht ndher dargestellten und am Fuhrungsrahmen 55 gelagerten
Zugmitteltrieb, welcher mit der Aufnahmeplattform 54 verbunden ist. Die Aufnahmeplattform
56 kann relativ zu den Fithrungsbahnen 6, 7 in einer z-Richtung zwischen Umkehrpunkten

hin- und her bewegt werden.

Die Aufnahmeplattform 54 umfasst eine parallel zu den Fithrungsbahnen 6, 7 (in einer x-
Richtung) erstreckende horizontale Fithrungsbahn, auf welchen ein Lagerbediengerat 8° auf-
genommen werden kann. Die Fithrungsbahn umfasst in einer x-Richtung verlaufende und

paarweise einander gegenuberliegende Fithrungsschienen 57.

Alternativ kann die Umsetzvorrichtung 46 auch durch ein oder mehrere Verteilwagen in Form
von autonomen, fernsteuerbaren Flurforderfahrzeugen, insbesondere fahrerlose Transportsys-
temen (FTS) gebildet sein, welche jeweils eine Aufnahmeplattform 54 fur ein Lagerbedienge-

rat 8° umfasst. Die Umsetzvorrichtung 46 umfasst hierzu ein Bodenfahrwerk.

Wie in Fig. 13 in strichlierten Linien eingetragen, kann die Ubergabevorrichtung 45° zusitz-
lich auch im Nachschublager einer oder einigen Fithrungsbahnen 7 zugeordnet Bereitstellvor-
richtungen 51°, 52° fur das Zwischenpuffern eines oder mehrerer Stiickgiiter 3 (einzulagern-
der / auszulagernder Stickgiiter 3) vorgesehen werden. Grundsétzlich sind im Nachschublager
weniger Bereitstellvorrichtungen 51°, 52¢ als Fuhrungsbahnen 7 vorhanden. Bevorzugt sind
weniger als drei erste Bereitstellvorrichtungen 51° und weniger als drei zweite Bereitstellvor-

richtungen 52° vorhanden.

Ferner kann eine (nicht dargestellte) zweite Fordertechnik zum Antransport von Stiickgtitern
und Versorgung des Nachschublagers mit Stiickgiitern 3 vorgesehen werden, welche an die

Umsetzvorrichtung 45 angeschlossen ist.

Im Nachfolgenden wird das erfindungsgeméfe Verfahren zum Betreiben eines Lagersystemes

gemal einer der oben beschriebenen Ausfithrungen beschrieben.
Das Verfahren gemif Fig. 14 umfasst die Schritte:

Konfigurierung des ersten Lagerbereiches 1 als Hochleistungslager und des zweiten Lagerbe-

reiches 4 als Nachschublager (Schritt S1),
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Bereitstellung von Stiickguitern 3 auf den Lagerplatzen 2 im Hochleistungslager (Schritt
S2.1),

Bereitstellung von Stiickguitern 3 auf den Lagerplatzen 5 im Nachschublager (Schritt S2.2),

Umlagerung eines Stiickgutes 3 von einem Lagerplatz 5 im Nachschublager in das Hochleis-
tungslager sofern vom Rechnersystem 16 (Steuereinheit) ein Nachschubauftrag erzeugt wird,
derart dass vorerst zumindest ein Lagerbediengerét 8; 8° zu einem der Lagerplatze 5 im Nach-
schublager bewegt und auf dieser das Stiickgut 3 ibernommen wird, worauf das Lagerbedien-
gerdt 8; 8° mit dem Stiickgut 3 entlang der Fithrungsbahn 7 zur Umsetzvorrichtung 12; 46 und
mittels der Umsetzvorrichtung 12; 46 vom Nachschublager zu einer der Fithrungsbahnen 6 im
Hochleistungslager transportiert und danach im Hochleistungslager entlang der Fithrungsbahn
6 entweder zu einem der Lagerplétze 2 bewegt und das Stiickgut 3 von dem Lagerbediengerat
8; 8¢ auf einen Lagerplatz 2 oder unmittelbar zu einer Ubergabevorrichtung 11; 45 auf eine

von mehreren Bereitstellvorrichtungen 21; 52 transportiert wird (Schritt S3), und

Auslagerung von Stiickgiitern aus dem Lagersystem, derart dass sowohl die Stiickgtiter 3 aus
dem Hochleistungslager als auch die zuvor aus dem Nachschublager umgelagerten Stiickgiiter
3 im Hochleistungslager mittels einem oder mehreren Lagerbediengeriten 8; 8¢ zur Ubergabe-
vorrichtung 11; 45 auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen 21; 52 und danach mittels
einer Transfervorrichtung 25; 53 der Ubergabevorrichtung 11; 45 von den Bereitstellvorrich-

tungen 21; 52 zur ersten Fordertechnik 9 transportiert werden (Schritt S4).

Das Konfigurieren des ersten Lagerbereiches 1 als Hochleistungslager (oder Hochleistungsla-
ger (A) und Nachschublager (B‘)) und des zweiten Lagerbereiches 4 als Nachschublager
(Schritt S1) erfolgt durch das Rechnersystem.

Dabei kann nach einer ersten VerfahrensmalBnahme das Konfigurieren vor der Inbetrieb-
nahme des Lagersystemes erfolgen, indem beispielweise die Anzahl der Fiihrungsbahnen 6 im
ersten Lagerbereich 1 (Hochleistungslager (A) oder Hochleistungslager (A) und Nachschubla-
ger (B%)) und Fihrungsbahnen 7 im zweiten Lagerbereich 4 (Nachschublager B), die Anzahl
der Lagerbediengerite 8; 8° und/oder die Ubergabevorrichtung 11; 45 (insbesondere die An-
zahl der Bereitstellvorrichtungen 20, 21; 51, 52) vorgegeben werden. Dabei kénnen auch die

Lagerbediengerite 8; 8° ausschlieBlich auf die Fithrungsbahnen 6 im Hochleistungslager oder
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auf die Fihrungsbahnen 6 im Hochleistungslager und Fithrungsbahnen 7 im Nachschublager

zugeteilt werden.

Es ist andererseits aber auch nach einer zweiten VerfahrensmalBnahme moglich, wahrend des
Betriebes (daher nach der Inbetriebnahme) des Lagersystemes durch das Rechnersystem die
,Jogische® Trennung zwischen dem ersten Lagerbereich 1 und zweiten Lagerbereich 4 (bzw.
Hochleistungslager und Nachschublager) dynamisch zu verdndern. So kann beispielweise
nach einem Sortimentswechsel, wie Winter- und Sommerkollektion in der Textilindustrie, o-
der zu bestimmten Jahreszeiten eine hohere Leistungsanforderung an das Hochleistungslager
bestehen, als beim gegenwartigen Sortiment. Es erweist sich dann von Vorteil, wenn Lager-
pliatze vom Nachschublager aus der vorherigen Lagerkonfiguration als Lagerplédtze im Hoch-
leistungslager in der angepassten Lagerkonfiguration verwendet werden. Bei dieser Verfah-
rensmallinahme wird vom Rechnersystem in einer ABC-Analyse die Zugriffshaufigkeit auf die
Stiickguter 3 (Artikel) ausgewertet. Zugriffshaufigkeit bedeutet in diesem Zusammenhang die
Anzahl benotigter Artikel pro Zeiteinheit. Die Artikel werden in Abhéngigkeit von deren Zu-
griffshaufigkeiten entweder im Hochleistungslager (A) oder im Nachschublager (B, B) gela-
gert. Wahrend Stiickgiiter 3 mit hoher Zugriffshaufigkeit, so genannte A-Artikel, und Stiick-
giiter mit mittlerer Zugriffshaufigkeit, so genannte B-Artikel, vorwiegend im Hochleistungs-
lager gelagert werden, werden Stiickgiter mit niedriger Zugriffshaufigkeit, so genannte C-Ar-
tikel, vorwiegend im Nachschublager gelagert. Eine Zuteilung der Stiickguter 3 (Artikelsorti-
ment) auf das Hochleistungslager und Nachschublager abhiangig nach deren Zugriftshéaufig-
keiten kann durch eine so genannte , Lorenz-Kurve* ausgedriickt werden. Im Bereich des E-
Commerce sind steile ABC-Kurven tiblich. Es ergeben sich kurzfristig starke Schwankungen
in den Zugriffshaufigkeiten. Wird heute ein Artikel besonders héufig benotigt, kann dieser am
nichsten Tag wenig bendtigt werden. Dafiir wird ein anderer Artikel am néchsten Tag haufig
benotigt. Es kann auch vorkommen, dass an einem einzigen Tag 20% nahezu der gesamte
Jahresbedarfs zu einem Artikel und die restlichen 80% verteilt tiber den Rest des Jahres beno-
tigt werden, beispielweise Weihnachten, Ostern, Schulbeginn, Sonderpreisaktionen. Mit ande-
ren Worten ist es zu bestimmten Betriebszeiten erforderlich, dass der Hochleistungsbereich
groBer konfiguriert wird als zu anderen Betriebszeiten. Dementsprechend resultiert die Konfi-

guration des Nachschubbereiches.
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Mit anderen Worten liegt dieser Konfiguration (eines ersten Lagerbereiches 1 als Hochleis-
tungslager (A) oder Hochleistungslager (A) und Nachschublager (B)) und des zweiten Lager-
bereiches 4 als Nachschublager) eine ,,ABC-Analyse™ zugrunde.

Nach einer dritten Verfahrensmaf3nahme liegt der Konfiguration (eines ersten Lagerbereiches
1 als Hochleistungslager (A) oder Hochleistungslager (A) und Nachschublager (B*) und des
zweiten Lagerbereiches 4 als Nachschublager) eine so genannte ,, Auftragsvorausschau zu-
grunde. Das Rechnersystem ermittelt in der Auftragsvorausschau iiber eine Anzahl von Auf-
tragen (oder innerhalb eines Zeitfensters von mehreren Stunden) die Auftragszeilen. Ein Auf-
trag kann auch als Kommissionierauftrags verstanden werden. Eine Kundenbestellung um-
fasst zumindest einen Kommissionierauftrag. Die Auftrage liegen als Datensitze vor. Die
Auftrage werden vom Rechnersystem elektronisch erfasst. Jeder Auftrag umfasst eine oder
mehrere Auftragszeilen. Spezifiziert ein Auftrag mehrere Auftragszeilen, so werden unter-
schiedliche Artikel benétigt. Jede Auftragszeile weist zumindest Angaben Uiber eine Stiickzahl
eines bestellten Artikels und tiber einen Artikeltyp auf. Aus der Auftragsvorausschau kann be-
stimmt werden, welche Artikel (Artikeltyp) in welcher Anzahl (Stiickzahl) benétigt werden.
Mit anderen Worten kann der zur Abwicklung der Auftrage gemal3 Auftragsvorausschau be-
notigte Artikelbestand im Hochleistungslager ermittelt werden. Andere als die in der Auf-

tragsvorausschau bendtigten Artikel werden stattdessen im Nachschublager gelagert.

Es konnen die erste VerfahrensmafBBnahme und/oder zweite VerfahrensmafBnahme und/oder

dritte VerfahrensmafBBnahme kombiniert werden.

Die Bereitstellung (Beschickung) von Stiickgitern 3 auf den Lagerplédtzen 2 im Hochleis-
tungslager (Schritt S2.1) erfolgt auf konventionelle Weise, indem das jeweilige Stiickgut 3 auf
der ersten Fordertechnik 9 zum Hochleistungslager antransportiert und mittels der Transfer-
vorrichtung 25a; 25b; 53 auf eine der durch das Rechnersystem definierte Bereitstellvorrich-
tung 20; 51 im Hochleistungslager iibergeben wird. Danach holt das Lagerbediengerit 8; 8°
das Stickgut 3 von der Bereitstellvorrichtung 20; 51 ab und lagert es auf einen freien Lager-
platz 2 ein. GemélB einer Ausfithrung beispielweise nach den Fig. 1 bis 3; 13 erfolgt die Einla-
gerung der Stiickguter 3 ausschlief3lich in das Hochleistungslager. GemaB einer Ausfithrung
beispielweise nach den Fig. 4, 5; 13 kann eine Einlagerung der Stuckgiiter 3 in das Hochleis-

tungslager und in das Nachschublager erfolgen.
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Die Bereitstellung (Beschickung) von Stiickgiitern 3 auf den Lagerplatzen 5 im Nachschubla-
ger (Schritt S2.2) kann nach einer oder einer Kombination nachfolgender Ausfithrungen erfol-

gen.

Nach einer ersten Ausfithrung (Umorganisation) wird das Stiickgut 3 tiber das Hochleistungs-
lager zum Nachschublager gefordert, indem entweder das Stiickgut 3 mittels dem zumindest
einen automatisierten Lagerbediengerit 8; 8° von einem Lagerplatz 2 aus dem Hochleistungs-
lager oder einer von mehreren Bereitstellvorrichtungen 20; 51 abgeholt und von dem Lager-
bediengerit 8; 8° zur Umsetzvorrichtung 12; 46 und anschlieBend mittels der Umsetzvorrich-
tung 12; 46 zu zumindest einer der Fithrungsbahnen 7 im Nachschublager und zu einem La-

gerplatz 5 im Nachschublager bewegt und schlief3lich auf einen Lagerplatz 5 umgelagert wird.

Nach einer zweiten Ausfithrung (Nachschubprinzip) wird das Stiickgut 3 mittels der zweiten
Fordertechnik 43 zur Umsetzvorrichtung 12; 46 und danach auf ein Lagerbediengerét 8; 8
transportiert, wobei sich das Lagerbediengerit 8; 8° auf der Umsetzvorrichtung 12; 46 befin-
det. AnschlieBBend wird das Lagerbediengerit 8; 8° mit dem Stiickgut 3 zu zumindest einer der
Fihrungsbahnen 7 im Nachschublager und zu einem Lagerplatz 5 im Nachschublager bewegt.
SchlieBlich wird das Stiickgut 3 vom Lagerbediengerét 8; 8° auf einen Lagerplatz 5 eingela-
gert.

Nach einer dritten Ausfiihrung (Nachschubprinzip) wird das Stiickgut 3 mittels der Bereit-
stellvorrichtung 20°; 51° (Fig. 5, 6; Fig. 13) in das Nachschublager gefordert. Das Stiickgut 3
wird mittels einem Lagerbediengerét 8; 8° von einem der Bereitstellvorrichtungen 20°; 51° ab-

geholt und anschlieBBend auf einen Lagerplatz 5 eingelagert.

Es erweist sich auch von Vorteil, wenn die Stiickgiiter 3 auf den Lagerplatzen 5 im Nach-
schublager in Abhéngigkeit von einer Zugriffshiufigkeit bereitgestellt werden, wobei die
Stiickgiiter 3 mit hoher Zugriffshaufigkeit im Nahbereich des Hochleistungslagers und/oder

im Nahbereich der Umsetzvorrichtung 12; 46 lagern.

Die Bereitstellung (Beschickung) von Stiickgiitern 3 im Nachschublager durch eine ,,Umorga-
nisation* basiert auf einer Analyse der im Rechnersystem erfassten Auftrage. Hierzu wird
vorerst eine Analysemenge definiert, insbesondere ein Analysezeitraum, der in der Regel ein
Tag sein kann. Jeder Auftrag (Kundenbestellung) der Analysemenge weist mindestens eine

Auftragszeile auf. Eine Auftragszeile gibt eine jeweilige Menge (Stiickzahl) eines Artikels an,
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den ein Kunde bestellt hat. Aulerdem kann vom Rechnersystem ein aktueller Lagerbestand zu
jedem Stiickgut 3 (Artikel) im Hochleistungslager ermittelt werden. Sind im Lagerbestand im
Hochleistungslager Stiickgiiter 3 enthalten, welche innerhalb der Analysemenge nicht beno-
tigt werden, konnen diese Stiickguter 3 mittels dem zumindest einen automatisierten Lagerbe-
diengerit 8; 8° und der Umsetzvorrichtung 12; 46 vom Hochleistungslager in das Nachschub-
lager transportiert und schlieBlich auf einen Lagerplatz 5 in das Nachschublager umgelagert

werden.

Die Bereitstellung (Beschickung) von Stiickgiitern 3 im Nachschublager nach dem , Nach-

schubprinzip“ basiert auf einem Lagerbestand im Nachschublager.

Es wird am Rechnersystem ein Mindestbestand zu jedem Stiickgut 3 (Artikel) erfasst. Aul3er-
dem kann vom Rechnersystem ein aktueller Lagerbestand zu jedem Stiickgut 3 unterschiedli-
cher Stuckgiiter 3 im Nachschublager ermittelt werden. Der Lagerbestand zu jedem Stiickgut
3 im Nachschublager wird nach jeder Einlagerung eines Stiickgutes 3 in das Nachschublager
und jeder Umlagerung eines Stiickgutes 3 zwischen dem Hochleistungslager und Nachschub-
lager (und sofern eine Bereitstellvorrichtung 21°; 51° vorgesehen ist, jeder Auslagerung eines
Stiickgutes 3 aus dem Nachschublager) aktualisiert. Wird der Mindestbestand von einem
Stiickgut 3 unterschritten wird oder ist kein Bestand zu einem Stiickgut 3 vorhanden, werden
die entsprechenden Stiickgtiter 3 von der zweiten Fordertechnik 43 zur Umsetzvorrichtung 12;

46 oder die optionale(n) Bereitstellvorrichtung(en) 21; 51 und danach auf ein Lagerbedienge-

rat 8; 8° zugefithrt und schlieBlich auf einen Lagerplatz 5 eingelagert.

Die Umlagerung eines Stiickgutes 3 von einem Lagerplatz 5 im Nachschublager auf einen La-
gerplatz 2 im Hochleistungslager (Schritt S3) basiert auf Nachschubauftrage, welche vom

Rechnersystem (Steuereinheit 16) erzeugt werden.

Ein Nachschubauftrag wird erzeugt und die Umlagerung veranlasst, sofern im Hochleistungs-
lager ein Mindestbestand zu einem Stiickgut 3 unterschritten wird, oder sofern eine Bedarfs-
menge zu einem Stiickgut 3, welches in den im Rechnersystem (Steuereinheit 16) erfassten
Auftragen innerhalb einer Analysemenge enthalten ist, den aktuellen Bestand zu diesem
Stiickgut 3 im Hochleistungslager tiberschreitet. Es wird hierzu am Rechnersystem ein Min-
destbestand zu jedem Stiickgut 3 (Artikel) erfasst. Aulerdem kann vom Rechnersystem ein

aktueller Lagerbestand zu jedem Stiickgut 3 unterschiedlicher Stiickguter 3 im Hochleistungs-
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lager und Nachschublager ermittelt werden. Der Lagerbestand zu jedem Stiickgut 3 im Hoch-
leistungslager und Nachschublager wird nach jeder Einlagerung eines Stiickgutes 3 in das
Hochleistungslager und/oder Nachschublager und jeder Auslagerung eines Stiickgutes 3 aus
dem Hochleistungslager und/oder Nachschublager und jeder Umlagerung eines Stiickgutes 3

zwischen dem Hochleistungslager und Nachschublager aktualisiert.

Das Auslagern von Stiickgtitern 3 aus dem Lagersystem basiert auf Auftrigen, insbesondere
Kommissionierauftragen zu Kundenbestellungen (Schritt S4). Die Auftrage werden am Rech-
nersystem elektronisch erfasst. Das Rechnersystem ermittelt die unterschiedlichen Stiickguter

3 und die Stiickgutmenge (Bedarf) je Stiickgut 3 zu einem Auftrag.

Nach einer ersten Ausfithrung (Auslagerung ausschlieB3lich aus dem Hochleistungslager und
im Hochleistungslager ausreichend Lagerbestand zu benétigten Stiickgiitern) wird ferner vom
Rechnersystem der Lagerbestand im Hochleistungslager zu jenen Stiickgiitern 3 ermittelt,
welche fur den genannten Auftrag benotigt und im Hochleistungslager gelagert werden. So-
dann werden die Stiickgiiter 3 zu einem Auftrag aus dem Lagersystem derart ausgelagert, dass
die Stiickgtter 3 ausschlieBlich aus dem Hochleistungslager und mittels einem oder mehreren
Lagerbediengeriten 8; 8¢ ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung 11; 45 auf eine oder meh-
rere Bereitstellvorrichtungen 21; 52 einer Vielzahl von Bereitstellvorrichtungen 21, 52 und
danach mittels der Transfervorrichtung 25; 53 von der einen oder den mehreren Bereitstell-

vorrichtungen 21; 52 zur ersten Fordertechnik 9; 10 transportiert werden.

Nach einer zweiten Ausfithrung (Auslagerung ausschlieBlich aus dem Hochleistungslager und
im Hochleistungslager unzureichender Lagerbestand zu benétigten Stiickgiitern) wird ferner
vom Rechnersystem der Lagerbestand im Hochleistungslager und Nachschublager zu jenen
Stiickgiitern 3 ermittelt, welche fiir den genannten Auftrag benotigt werden. Wird ein Sollbe-
stand fur ein Stickgut 3 im Hochleistungslager, welches zu genanntem Auftrag benotigt wird,
unterschritten, werden ein oder mehrerer Stiickguiter 3 vom Nachschublager in das Hochleis-
tungslager umgelagert, damit zumindest der Sollbestand an diesem Stiickgut 3 zur Abwick-
lung des genannten Auftrages erreicht wird. Dabei kann dieses oder diese Stiickgiiter 3 entwe-
der auf einen oder mehrere Lagerplitze 2 im Hochleistungslager oder auf einen oder mehrere

Bereitstellvorrichtungen 21; 52 im Hochleistungslager umgelagert werden.

Nach einer dritten Ausfiihrung (Auslagerung aus dem Hochleistungslager und Nachschubla-

ger) werden die Stiickgiiter derart ausgelagert, dass Stiickguter 3 aus dem Hochleistungslager



10

15

20

25

30

WO 2017/190168 PCT/AT2017/060113

-48 -
mittels einem oder mehreren ersten Lagerbediengeriten 8; 8¢ ausgelagert und zur Ubergabe-
vorrichtung 11; 45 auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen 21; 52 einer Vielzahl von
Bereitstellvorrichtungen 21; 52 und danach mittels einer Transfervorrichtung 25; 53 von der
einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen 21; 52 zur ersten Fordertechnik 9 transpor-
tiert werden, und Stuckgiiter 3 aus dem Nachschublager mittels einem oder mehreren zweiten
Lagerbediengeriten 8; 8¢ ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung 11°; 45¢ auf eine oder
mehrere Bereitstellvorrichtungen 21°; 52° und danach mittels einer Transfervorrichtung 52;
53 von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen 21°; 52° zur ersten Fordertech-
nik 9 transportiert. Die Ausfithrung bietet den Vorteil, dass Auftrage parallel bearbeitet und
Stiickguter sowohl aus dem Hochleistungslager als auch Nachschublager ausgelagert werden
konnen. So ist es moglich, dass Stickgiiter fiir einen Eilauftrag aus dem Nachschublager und
Stiickguter fir normale Auftrage aus dem Hochleistungslager ausgelagert werden. Somit wird
der Betrieb im Hochleistungslager nicht blockiert, selbst wenn Eilauftrédge abgearbeitet wer-
den. Ein Eilauftrag ist ein Auftrag mit hoher (Bearbeitungs-) Prioritét, der tiblicherweise vor-

rangig vor normalen Auftrdgen behandelt wird.

Nach einer vierten Ausfiihrung (Auslagerung aus dem Hochleistungslager und Nachschubla-
ger) wird ferner vom Rechnersystem der Lagerbestand im Hochleistungslager und Nach-
schublager zu jenen Stiickgiitern 3 ermittelt, welche fiir den genannten Auftrag bendtigt wer-
den. Wird ein Sollbestand fiir ein Stiickgut 3 im Hochleistungslager, welches zu genanntem
Auftrag benotigt wird, unterschritten, werden ein oder mehrerer Stiickgiiter 3 aus dem Hoch-
leistungslager mittels einem oder mehreren ersten Lagerbediengeréten 8; 8° ausgelagert und
zur Ubergabevorrichtung 11; 45 auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen 21; 52 einer
Vielzahl von Bereitstellvorrichtungen 21; 52 und danach mittels einer Transfervorrichtung 25;
53 von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen 21; 52 zur ersten Fordertechnik
9 transportiert werden, und die restlichen Stiickgiiter 3 aus dem Nachschublager mittels einem
oder mehreren zweiten Lagerbediengeriten 8; 8° ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung
11¢; 45° auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen 21°; 52° und danach mittels einer
Transfervorrichtung 52; 53 von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen 21°; 52°

zur ersten Fordertechnik 9 transportiert.

Wiéhrend nach den oben beschriebenen Ausfithrungen der erste Lagerbereich 1 (ausschlief3-

lich) ein Hochleistungslager und der zweite Lagerbereich 4 ein Nachschublager ist, ist es ge-
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mal einer Ausfihrung nach Fig. 15 moglich, dass der erste Lagerbereich 1 ein Hochleistungs-
lager (A) und ein Nachschublager (B‘) umfasst und der zweite Lagerbereich 4 ein Nachschub-
lager (B) ist.

Mit anderen Worten ist eine andere Konfiguration zwischen dem ersten Lagerbereich 1 und
zweiten Lagerbereich 4 gewéhlt. Wie oben im Detail beschrieben, schlie3t das Hochleistungs-
lager (A) an die Ubergabevorrichtung 11 an, welche die ersten Bereitstellvorrichtungen 20
und zweiten Bereitstellvorrichtungen 21 ausschlieBlich im Hochleistungslager (A) umfasst,
wobei die ersten Bereitstellvorrichtungen 20 und zweiten Bereitstellvorrichtungen 21 je Fahr-
ebene 15 angeordnet sind. Ebenso ist im Hochleistungslager (A) je Fahrebene 15 ein Lagerbe-
diengerat 8 vorgesehen. Im Nachschublager (B, B) sind hingegen keine Bereitstellvorrichtun-
gen 20, 21 vorgesehen. Gleiche Uberlegungen gelten fiir die dritte bis sechste Ausfithrung des
Lagersystems gemal3 den Fig. 7 bis 13.

Das Konfigurieren des ersten Lagerbereiches 1 als Hochleistungslager (A) und Nachschubla-
ger (B°) und des zweiten Lagerbereiches 4 als Nachschublager (B) erfolgt durch das Rechner-
system, wie beispielweise in Fig. 14 beschrieben. Dieser Konfiguration liegt eine so genannte
,,Auftragsvorausschau“ und/oder eine so genannte ,, ABC-Analyse™ zugrunde. Dabei kann
wihrend des Betriebes des Lagersystemes durch ein Rechnersystem bzw. die Steuerung die
,Jogische® Trennung zwischen dem ersten Lagerbereich 1 und zweiten Lagerbereich 4 (bzw.

Hochleistungslager (A) und Nachschublager (B, B*) dynamisch verdndert werden.

Beispielsweise sind im Hochleistungslager (A) die Stiickgiiter 3 enthalten, welche gemal3 der
,,Auftragsvorausschau“ benétigt werden. Andere Stiickgiiter 3 werden hingegen im Nach-
schublager (B, B“) gelagert. Damit sind Zugriffszeiten auf die Stickgtter 3, auch wenn es sich
um C-Artikel handelt, besonders kurz. Es kann die vorhandene Anlagenleistung, dh. der La-

gerbediengerite 8 und Ubergabevorrichtung 11 optimal genutzt werden.

Zu erkennen ist auch, dass eines der Lagerbediengerate 8 (auf der ersten Fiihrungsbahn 6 von
unten) ein Stickgut 3 vom Nachschublager (B, B“) in das Hochleistungslager (A) transpor-
tiert. Umgekehrt wird ein Stickgut 3 vom Hochleistungslager (A) in das Nachschublager (B,
B®) transportiert. Grundsitzlich ist aber dieses Lagerbediengerit 8 dem Hochleistungslager
(A) zugeordnet. Eines der Lagerbediengeréte 8 wird von einer anderen Fuhrungsbahn 7 auf

die Aufnahmeplattform 28 der Umsetzvorrichtung 12 tibernommen, um anschlie3end auf eine
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andere der Fiihrungsbahnen 6 umgesetzt zu werden. Das Lagerbediengerit 8 wird beispiel-
weise auf die dritte Fihrungsbahn 6 von unten abgegeben, wo es nun entweder nur im Ar-
beitsbereich des Nachschublagers (B®) oder nur im Arbeitsbereich des Hochleistungslagers
(A) eingesetzt wird, oder aber zwischen den Arbeitsbereichen im Nachschublager (B“) und
Hochleistungslager (A) verfahren wird. Auch dieses Lagerbediengerét 8 ist dem Hochleis-
tungslager (A) zugeordnet. Konkret sind dem Hochleistungslager (A) auf den sechs Fahrebe-
nen 15 sechs Lagerbediengerite 8 (im Wesentlichen dauerhaft) zugeordnet. Liegt ein Nach-
schubauftrag vor, kann allerdings kurzzeitig ein oder mehrere Lagerbediengerite 8 das Hoch-
leistungslager (A) in das Nachschublager (B, B‘) bewegt werden. Im Nachschublager (B, B)

sind die Fahrebenen 15 nur zeitweise mit Lagerbediengeriten 8 bestiickt.

Demnach ist es nach dieser Ausfithrung moglich, dass der erste Lagerbereich 1 in einem La-
gerabschnitt ein Hochleistungslager (A) und in einem Lagerabschnitt ein Nachschublager (B*)
ist bzw. umfasst. Der zweite Lagerbereich 4 ist ein Nachschublager (B). Die Lagerbedienge-
riate 8 konnen entlang der betreffenden Fithrungsbahnen 6 zwischen den Lagerabschnitten
und/oder innerhalb der Arbeitsbereiche im Nachschublager und Hochleistungslager verfahren
werden, um die Stiickgiiter 3 zwischen den Lagerplédtzen 5° im Nachschublager (B‘) und den
Lagerplatzen 2 im Hochleistungslager (A) zu transportieren. Die Konfigurierung des Hoch-
leistungslager (A) und des Nachschublager (B, B“) beruht auf der oben beschriebenen Metho-
dik.

Fig. 16 zeigt eine Ausfithrung, welche im ersten Lagerbereich 1 ein erstes Hochleistungslager
(A), ein zweites Hochleistungslager (A) und ein erstes Nachschublager (B) und im zweiten
Lagerbereich 4 ein zweites Nachschublager (B) aufweist. Optional kann im ersten Lagerbe-
reich 1 an das erste Hochleistungslager (A) ein erstes Nachschublager (B*) und an das zweite

Hochleistungslager (A) ein zweites Nachschublager (B) anschlie3en.

Wie ersichtlich, sind das erste Hochleistungslager (A) und zweite Hochleistungslager (A) an
die Ubergabevorrichtung 11 angeschlossen, wobei die ersten Bereitstellvorrichtungen 20 und
zweiten Bereitstellvorrichtungen 21 der Ubergabevorrichtung 11 je Fahrebene 15 angeordnet
sind. In den Nachschublager (B, B) sind hingegen keine Bereitstellvorrichtungen 20, 21 vor-
gesehen. Gleiche Uberlegungen gelten fiir die dritte bis sechste Ausfithrung des Lagersystems
gemal den Fig. 7 bis 13.
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Das Konfigurieren des ersten Lagerbereiches 1 als Hochleistungslager (A) und Nachschubla-
ger (B, B“) und des zweiten Lagerbereiches 4 als Nachschublager (B) erfolgt durch das Rech-

nersystem, wie beispielweise in Fig. 14 beschrieben.

In Fig. 17 ist eine modifizierte Ausfithrung des Lagersystemes beispielweise nach Fig. 1 bis 3
gezeigt. Gleiche Uberlegungen gelten fiir die dritte bis sechste Ausfithrung des Lagersystems
gemiB den Fig. 7 bis 13. Das Lagersystem umfasst eine Ubergabevorrichtung 58 und im ers-
ten Lagerbereich 1 mehrere Hochleistungslager (A) und im zweiten Lagerbereich 4 ein Nach-
schublager (B). Optional konnen auch mehrere Nachschublager (B) vorgesehen werden. Ins-
besondere ist die Ubergabevorrichtung 58 in den Lagerregalen 13 integriert angeordnet und
umfasst eine erste Puffervorrichtung 18a, eine erste Stiickgut-Hebevorrichtung 59a, eine

zweite Puffervorrichtung 18b und eine zweite Stiickgut-Hebevorrichtung 59b.

Die Ubergabevorrichtung 58 umfasst in den Hochleistungslagern und dort den Fithrungsbah-
nen 6 zugeordnet je eine Bereitstellvorrichtung 20, 21 fir das Zwischenpuffern zumindest ei-
nes Stiickgutes 3 und eine Transfervorrichtung 25a, 25b zum Transport von Stiickgiitern 3
zwischen den Bereitstellvorrichtungen 20, 21 und der ersten Fordertechnik 9, 10. Hingegen
sind in dem einen Nachschublager oder in den Nachschublagern keine Bereitstellvorrichtun-

gen fur das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes 3 vorgesehen.

Sind die Bereitstellvorrichtungen 20, 21 motorisch angetriebene Fordervorrichtungen (aktive
Bereitstellvorrichtungen) kann insgesamt die Anzahl der Antriebe reduziert werden, da die
aktiven™ Bereitstellvorrichtungen 20, 21 nur dort angeordnet sind, wo sie ben6tigt werden.
Anderenfalls ist es auch moglich, dass die Bereitstellvorrichtungen mit stationdren Auflageti-
schen (ohne motorisch angetriebene Fordervorrichtungen) fiir das Zwischenpuffern eines oder
mehrerer Stickgiiter 3 ausgebildet sind (passive Bereitstellvorrichtungen). Eine solche Aus-

fithrung ist in der WO 2013/090970 A2 im Detail beschrieben.

Nach einer nicht gezeigten Ausfithrung ist es auch moglich, dass bei Installation des Lager-
systemes die ,,passiven” Bereitstellvorrichtungen auch im Nachschublager oder in den Nach-
schublagern angeordnet werden, jedoch werden zwischen diesen Bereitstellvorrichtungen und
der Transfervorrichtung 25 keine Stiickgiiter manipuliert. Dies hat den Vorteil, dass bei spater
geplanten hoheren Leistungsanforderungen an das Lagersystem das Konfigurieren des ersten
Lagerbereiches 1 und des zweiten Lagerbereiches 4 nachtriglich auf das gesamte Lagersys-

tem bezogen werden kann.
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Die heb- und senkbare Transfervorrichtung 25a, 25b ist zwischen der untersten Fahrebene 15
und obersten Fahrebene 15 bewegbar, jedoch sind die Bereitstellvorrichtung 20, 21 nach ge-
zeigter Ausfithrung nur einigen der Fuhrungsbahnen 6 zugeordnet. Die Stickgut-Hebevor-
richtungen 59a, 59b, welche jeweils die heb- und senkbare Transfervorrichtung 25a, 25b auf-

weisen, entsprechen grundsétzlich aber den oben beschriebenen Stiickgut-Hebevorrichtungen

29a, 29b.

Wie in der Fig. ersichtlich, verlaufen in den Hochleistungslagern die Fuhrungsbahnen 6 ent-
lang der Lagerplitze 2 und der Ubergabevorrichtung 58 (Puffervorrichtungen 18a, 18b und
Stiickgut-Hebevorrichtung 59a, 59b), sodass die Lagerbediengerite 8 zum Einlagern von
Stiickgutern 3 und Auslagern von Stiickgiitern 3 entlang der Fihrungsbahnen 6 verfahren
werden. Im Nachschublager verlaufen die Fiilhrungsbahnen 7 entlang der Lagerplétze 5 (Puf-
fervorrichtungen sind im Nachschublager nicht vorgesehen) und kénnen einzelne Lagerbedi-
engeréte 8 zum Einlagern von Stiickgiitern 3, Auslagern von Stiickgiitern 3 und/oder Umla-
gern von Stiickgiitern 3 entlang dieser Fithrungsbahnen 7 bewegt werden, wie oben beschrie-

ben.

Auch sei darauf hingewiesen, dass die Ubergabevorrichtung 58, auch bloB eine einzige Puf-
fervorrichtung 18a und eine einzige Stiickgut-Hebevorrichtung 59a aufweisen kann, wie dies

jedoch nicht weiter dargestellt ist.

Wie beispielhaft in Fig. 17 eingetragen, kann die Umsetzvorrichtung 12 (Lagerbediengerit-
Hebevorrichtung) eine erste Aufnahmeplattform 28 und eine zweite Aufnahmeplattform 28°
umfassen. Gleiche Uberlegungen gelten fiir die zweite bis sechste Ausfiithrung des Lagersys-
tems gemdl3 den Fig. 5 bis 13. Die erste Auftnahmeplattform 28 und zweite Aufnahmeplatt-
form 28° sind tiber die Steuereinheit 16 unabhingig voneinander ansteuerbar und kénnen je-
weils ein Lagerbediengerét 8 zwischen den Fuhrungsbahnen 6, 7 im ersten Lagerbereich 1

und zweiten Lagerbereich 4 umsetzen.

Das Umsetzen eines ersten Lagerbediengerites 8 und zweiten Lagerbediengerites 8 kann auf

nachfolgende Weise erfolgen:

1) Positionieren der (leeren) ersten Aufnahmeplattform 28 vor einer der Fithrungsbah-

nen 7 im zweiten Lagerbereich 4,
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i1) Ubernahme des ersten Lagerbediengerites 8 aus betreffender Fahrebene 15 im

zweiten Lagerbereich 4 auf die erste Aufnahmeplattform 28,

iii) Verstellung der (bestiickten) ersten Aufnahmeplattform 28 und (leeren) zweiten

Aufnahmeplattform 28° relativ zu den Fithrungsbahnen 6, 7,

v) Positionieren der (leeren) zweiten Aufnahmeplattform 28° vor einer der Fithrungs-
bahnen 6 im ersten Lagerbereich 1 und Vorpositionierung der (bestiickten) ersten Aufnahme-

plattform 28 nahe der genannten Fithrungsbahnen 6 im ersten Lagerbereich 1,

V) Ubernahme des zweiten Lagerbediengerites 8 aus betreffender Fahrebene 15 im

ersten Lagerbereich 1 auf die zweite Autnahmeplattform 28°,

Vi) Verstellung der zweiten Aufnahmeplattform 28° relativ zu genannter Fithrungsbahn
6 im ersten Lagerbereich 1 und in Richtung einer der Filhrungsbahnen 7 im zweiten Lagerbe-

reich 4,

vii) Endpositionieren der (bestiickten) ersten Aufnahmeplattform 28 vor genannter Fiih-

rungsbahn 6 im ersten Lagerbereich 1,

Viii) Ubergabe des ersten Lagerbediengerites 8 von der ersten Aufnahmeplattform 28
auf betreffende Fahrebene 15, unmittelbar nachdem die zweite Aufnahmeplattform 28° relativ

zur genannten Fithrungsbahn 6 im ersten Lagerbereich 1 verstellt wurde.
Im Weiteren kann wie folgt verfahren werden:

1X) Bewegen des ersten Lagerbediengerites 8 in den ersten Lagerbereich 1 (entweder
unmittelbar in das Hochleistungslager (A) oder iiber das Nachschublager (B‘) in das Hoch-
leistungslager (A),

X) Positionieren der (bestiickten) zweiten Aufnahmeplattform 28° vor einer der Fiih-

rungsbahnen 7 im zweiten Lagerbereich 4, wahrendem Schritt ix) durchgefiihrt wird,

X1) Ubergabe des zweiten Lagerbediengerites 8 von der zweiten Aufnahmeplattform

28 auf betreffende Fahrebene 15 im zweiten Lagerbereich 4, und
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Xii) Verstellung der (wiederum leeren) ersten Aufnahmeplattform 28 relativ zu genann-
ter Fiihrungsbahn 6 im ersten Lagerbereich 1 und in Richtung einer der Fithrungsbahnen 7 im

zweiten Lagerbereich 4),

Xiil) Positionieren der ersten Aufnahmeplattform 28 vor einer der Fihrungsbahnen 7 im

zweiten Lagerbereich 4,

X1V) Ubernahme des dritten Lagerbediengerites 8 aus betreffender Fahrebene 15 im

zweiten Lagerbereich 4 auf die erste Aufnahmeplattform 28.
Optional zu den Schritten ix) bis xiv) kénnen nachfolgende Schritte durchgefiihrt werden:

1X) Bewegen des ersten Lagerbediengerites 8 in den ersten Lagerbereich 1 (entweder
unmittelbar in das Hochleistungslager (A) oder iiber das Nachschublager (B‘) in das Hoch-
leistungslager (A)),

X) Positionieren der (bestiickten) zweiten Aufnahmeplattform 28° vor einer der Fiih-

rungsbahnen 7 im zweiten Lagerbereich 4, wahrendem Schritt ix) durchgefiihrt wird,

X1) Ubergabe des zweiten Lagerbediengerites 8 von der zweiten Aufnahmeplattform

28 auf betreffende Fahrebene 15 im zweiten Lagerbereich 4, und

Xii) Verstellung der (wiederum leeren) zweiten Aufnahmeplattform 28° relativ zu ge-
nannter Fithrungsbahn 7 im zweiten Lagerbereich 4 und in Richtung einer der Fithrungsbah-

nen 7 im zweiten Aufnahmeplattform 28°,

Xii1) Positionieren der zweiten Aufnahmeplattform 28 vor einer der Fithrungsbahnen 7

im zweiten Lagerbereich 4,

XV) Ubernahme des dritten Lagerbediengerites 8 aus betreffender Fahrebene 15 im

zweiten Lagerbereich 4 auf die zweite Aufnahmeplattform 28°,

XVv1) Verstellung der (neuerlich bestiickten) zweiten Aufnahmeplattform 28° relativ zu

den Fuhrungsbahnen 6, 7,

XVvil) Positionieren der zweiten Aufnahmeplattform 28° vor einer der Fithrungsbahnen 6

im ersten Lagerbereich 1,
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xVviil) Ubergabe des dritten Lagerbediengerites 8 von der zweiten Aufnahmeplattform 28

auf betreffende Fahrebene 15, und

X1V) Verstellung der (wiederum leeren) ersten Aufnahmeplattform 28 relativ zu genann-
ter Fiihrungsbahn 6 im ersten Lagerbereich 1 und in Richtung einer anderen der Fiihrungsbah-

nen 6 im ersten Lagerbereich 1,

XV) Positionieren der ersten Aufnahmeplattform 28 vor genannter Fithrungsbahn 6 im

ersten Lagerbereich 1,

XVv1) Ubernahme des vierten Lagerbediengerites 8 aus betreffender Fahrebene 15 im ers-

ten Lagerbereich 4 auf die erste Authahmeplattform 28.

Wird ein erstes Lagerbediengerit 8, welches von der ersten Aufnahmeplattform 28 auf eine
betreffende Fithrungsbahn 6 bzw. Fahrebene 15 tibergeben werden soll, bereits auf der ersten
Aufnahmeplattform 28 bereitgestellt und wird diese Aufnahmeplattform 28 wahrend der
Ubernahmebewegung eines zweiten Lagerbediengerit 8 von der betreffenden Fiithrungsbahn 6
bzw. Fahrebene 15 auf die zweite Aufnahmeplattform 28° in den Nahbereich der betreffenden
Fihrungsbahn 6 bzw. Fahrebene 15 bewegt, kann das zweite Lagerbediengerat 8 unmittelbar
nach einer (kurzen) Verstellbewegung der ersten Aufnahmeplattform 28 gegen das bereits auf
der Aufnahmeplattform 28 bereitgestellte erste Lagerbediengerit 8 ausgetauscht werden. Die
betreffende Fithrungsbahn 6 bzw. Fahrebene 15 ist nur kurzzeitig ohne Lagerbediengerét 8,
sodass eine nahezu unterbrechungsfreie Bereitstellung eines Lagerbediengerites 8 auf der be-

treffenden Fiuhrungsbahn 6 bzw. Fahrebene 15 gewahrtleistet ist.

AbschlieBend sei noch erwihnt, dass in einer bevorzugten Ausfithrung sowohl im Hochleis-
tungslager als auch im Nachschublager dieselbe Lagertechnologie verwendet wird. Es kann
sich auch als vorteilhaft erweisen, wenn im Hochleistungslager das gesamte Sortiment an
Stiickgttern 3, welche zur Lagerung in dem Lagersystem bestimmt sind, gelagert wird.
Ebenso kann im Nachschublager das gesamte Sortiment an Stiickgiitern 3, welche zur Lage-

rung in dem Lagersystem bestimmt sind, gelagert werden.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfilhrungsvarianten eines Lagersystemes sowie

Verfahrens zum Betreiben desselben, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung
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nicht auf die speziell dargestellten Ausfithrungsvarianten derselben bzw. desselben einge-
schrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfithrungsvarian-
ten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstiandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfithrungsvarian-
ten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiih-

rungsvariante moglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstidndnis des
Aufbaus des Lagersystemes dieses beziehungsweise deren Bestandteile teilweise unmalf3stib-

lich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1. Lagersystem mit

einem ersten Lagerbereich (1) mit Lagerplédtzen (2) zum Lagern von Stiickgttern

G),

einem zweiten Lagerbereich (4) mit Lagerplétzen (5) zum Lagern von Stiickgi-

tern (3),

Fithrungsbahnen (6) im ersten Lagerbereich (1), wobet je eine Fithrungsbahn (6)

vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplétze (2) verlauft,

Fithrungsbahnen (7) im zweiten Lagerbereich (4), wobei je eine Fithrungsbahn

(7) vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplatze (5) verlauft,

einem oder mehreren automatisierten Lagerbediengeriten (8; 8°), wobei das La-
gerbediengerit (8; 8°) vor den Lagerplétzen (2, 5) entlang der Fithrungsbahnen (6, 7) verfahr-
bar und mit zumindest einer Lastaufnahmevorrichtung (17; 50) zum Einlagern von Stickgii-
tern (3) in die Lagerplétze (2, 5) und Auslagern von Stiickgutern (3) aus den Lagerplétzen (2,

5) versehen ist,

einer Umsetzvorrichtung (12; 46), welche den ersten Lagerbereich (1) und zwei-
ten Lagerbereich (1) verbindet und welche einige oder eine jede der Fithrungsbahnen (6) im
ersten Lagerbereich (1) und eine jede der Fihrungsbahnen (7) im zweiten Lagerbereich (4)
anfahrbare Aufnahmeplattform (28; 54) umfasst, um zumindest ein Lagerbediengerit (8; 8°)

zwischen dem ersten Lagerbereich (1) und zweiten Lagerbereich (4) umzusetzen,
dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Lagerbereich (1) ein Hochleistungslager und der zweite Lagerbereich

(4) ein Nachschublager umfasst, und

das Hochleistungslager ein automatisiertes Lagerbediengerit (8; 8°) oder meh-
rere automatisierte Lagerbediengerite (8; 8°) aufweist und an eine Ubergabevorrichtung (11;

11°%; 45; 45°) zum Transport von Stiickgutern (3) zwischen dem Lagerbediengerét (8; 8°) und
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einer ersten Fordertechnik (9, 10) zum Antransport von Stickgiitern (3) zum Hochleistungsla-

ger und Abtransport von Stiickgiitern (3) vom Hochleistungslager anschlie3t, und

die Ubergabevorrichtung (11; 11°; 45; 45°) zumindest im Hochleistungslager
und zumindest einigen der Fithrungsbahnen (6, 7) zugeordnet je eine Bereitstellvorrichtung
(20, 21; 51, 52) fiir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes (3) und eine Transfer-
vorrichtung (25; 53) zum Transport von Stiickgiitern (3) zwischen den Bereitstellvorrichtun-
gen (20, 21; 20%; 21¢; 51, 52; 51°, 52°) und der ersten Fordertechnik (9, 10) aufweist, wobet
die Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 20°; 21°; 51, 52; 51°, 52°) Uber die Fihrungsbahnen (6)
von dem Lagerbediengerit (8; 8°) oder von den Lagerbediengeriten (8; 8°) zum Auslagern

und/oder Einlagern von Stiickgiitern (3) anfahrbar sind, und wobei

die Anzahl der Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 51, 52) jeweils fir das Zwi-
schenpuffern zumindest eines Stiickgutes (3) im Hochleistungslager hoher ist als die Anzahl
der Bereitstellvorrichtungen (20°, 21°; 51°, 52°) jeweils fiir das Zwischenpuffern zumindest

eines Stiickgutes (3) im Nachschublager.

2. Lagersystem mit

einem ersten Lagerbereich (1) mit Lagerplédtzen (2) zum Lagern von Stiickgttern

G),

einem zweiten Lagerbereich (4) mit Lagerplétzen (5) zum Lagern von Stiickgi-

tern (3),

Fithrungsbahnen (6) im ersten Lagerbereich (1), wobet je eine Fithrungsbahn (6)

vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplétze (2) verlauft,

Fithrungsbahnen (7) im zweiten Lagerbereich (4), wobei je eine Fithrungsbahn

(7) vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplatze (5) verlauft,

einem oder mehreren automatisierten Lagerbediengeriten (8; 8°), wobei das La-

gerbediengerit (8; 8°) vor den Lagerplétzen (2, 5) entlang der Fithrungsbahnen (6, 7) verfahr-
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bar und mit zumindest einer Lastaufnahmevorrichtung (17; 50) zum Einlagern von Stickgii-
tern (3) in die Lagerplétze (2, 5) und Auslagern von Stiickgutern (3) aus den Lagerplétzen (2,

5) versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Lagerbereich (1) ein Hochleistungslager und der zweite Lagerbereich

(4) ein Nachschublager ist, und

das Hochleistungslager ein automatisiertes Lagerbediengerit (8; 8°) oder meh-
rere automatisierte Lagerbediengerite (8; 8°) aufweist und an eine Ubergabevorrichtung (11;
11°%; 45; 45°) zum Transport von Stiickgutern (3) zwischen dem Lagerbediengerét (8; 8°) und
einer ersten Fordertechnik (9, 10) zum Antransport von Stiickgiitern (3) zum Hochleistungsla-

ger und Abtransport von Stiickgiitern (3) vom Hochleistungslager anschlie3t, und wobei

das Hochleistungslager und Nachschublager tiber eine Umsetzvorrichtung (12;
46) verbunden sind, welche einige oder eine jede der Fiihrungsbahnen (6) im Hochleistungsla-
ger und eine jede der Fiihrungsbahnen (7) im Nachschublager anfahrbare Aufnahmeplattform
(28; 54) umfasst, um zumindest ein Lagerbediengerit (8; 8°) zwischen dem Hochleistungsla-

ger und Nachschublager umzusetzen, und wobet

die Ubergabevorrichtung (11; 11¢; 45; 45°) zumindest im Hochleistungslager
und zumindest einigen der Fithrungsbahnen (6, 7) zugeordnet je eine Bereitstellvorrichtung
(20, 21; 51, 52) fiir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes (3) und eine Transfer-
vorrichtung (25; 53) zum Transport von Stiickgiitern (3) zwischen den Bereitstellvorrichtun-
gen (20, 21; 20%; 21¢; 51, 52; 51°, 52°) und der ersten Fordertechnik (9, 10) aufweist, wobet
die Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 20°; 21°; 51, 52; 51°, 52°) Uber die Fihrungsbahnen (6)
von dem Lagerbediengerit (8; 8°) oder von den Lagerbediengeriten (8; 8°) zum Auslagern

und/oder Einlagern von Stiickgiitern (3) anfahrbar sind, und wobei

die Anzahl der Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 51, 52) jeweils fir das Zwi-
schenpuffern zumindest eines Stiickgutes (3) im Hochleistungslager hoher ist als die Anzahl
der Bereitstellvorrichtungen (20°, 21°; 51°, 52°) jeweils fiir das Zwischenpuffern zumindest

eines Stiickgutes (3) im Nachschublager.
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3. Lagersystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl
der Lagerbediengerite (8; 8°) im Hochleistungslager hoher ist als eine Anzahl der Lagerbedi-
engeréte (8; 8°) im Nachschublager.

4. Lagersystem nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
zahl der Lagerplatze (5) im Nachschublager hoher ist als die Anzahl der Lagerplatze (2) im

Hochleistungslager.

5. Lagersystem nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
zahl der Lagerplatze (2) im Hochleistungslager hoher ist als die Anzahl der Lagerplatze (5) im
Nachschublager.

6. Lagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

die Ubergabevorrichtung (11; 45) ausschlieBlich im Hochleistungslager die Be-
reitstellvorrichtungen (20, 21; 51, 52) jeweils fir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiick-

gutes (3) aufweist, und

die Transfervorrichtung (25, 53) die Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 51, 52)

und die erste Fordertechnik (9, 10) miteinander verbindet.

7. Lagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

die Ubergabevorrichtung (11°; 45) im Hochleistungslager je Fithrungsbahn (6)
und im Nachschublager in einer oder einigen Fithrungsbahnen (7) einer Anzahl an Fithrungs-
bahnen (7) eine Bereitstellvorrichtung (20°, 21°; 51°, 52°) fur das Zwischenpuffern zumindest
eines Stickgutes (3) aufweist, wobei die Bereitstellvorrichtung (20, 21°; 51°, 52°) iiber die
Fihrungsbahn (7) von dem Lagerbediengerit (8; 8°) zum Auslagern und/oder Einlagern von

Stiickgutern (3) anfahrbar ist, und

die Transfervorrichtung (25; 53) die Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 51, 52) im
Hochleistungslager und die eine oder mehreren Bereitstellvorrichtungen (20°, 21°; 51°, 52°)

im Nachschublager mit der ersten Fordertechnik (9,10) miteinander verbindet.
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8. Lagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

die Lagerplatze (2, 5) sowohl des Hochleistungslagers als auch des Nachschub-
lagers in iibereinander liegenden Regalebenen und in zumindest einem Lagerregal (13) ange-

ordnet sind, und

die Fuhrungsbahnen (6) im Hochleistungslager in tibereinander liegenden Fahr-

ebenen (15) angeordnet sind, und

die Fuhrungsbahnen (7) im Nachschublager in tibereinander liegenden Fahrebe-

nen (15) angeordnet sind, und

das Hochleistungslager auf zumindest einigen der Fithrungsbahnen (6) je ein au-
tomatisiertes Lagerbediengerit (8), insbesondere ein Einebenenregalbediengerit, aufweist,

und

die Ubergabevorrichtung (11; 11°) im Hochleistungslager und zumindest einigen
der Fihrungsbahnen (6, 7) zugeordnet die Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 20, 21°) jeweils
fir das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes (3) sowie eine automatisierte Hebevor-

richtung (19) aufweist, und wobei

die Hebevorrichtung (19) mit der jede der Bereitstellvorrichtungen (20, 21; 20°,

21°) anfahrbaren Transfervorrichtung (25) zum Transport von Stiickgiitern (3) ausgestattet ist.

0. Lagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fithrungsbahnen (6) im Hochleistungslager an der Ubergabevorrichtung (11)
vorbeilaufen und mit ihren ersten Fithrungsbahnenden (41) an der Ubergabevorrichtung (11)

in Richtung der Langserstreckung der Fihrungsbahnen (6) vorragen, und

die Fuhrungsbahnen (7) im Nachschublager mit ihren ersten Fithrungsbahnenden
(42) bis etwa lotrecht oberhalb / unterhalb der ersten Fithrungsbahnenden (41) im Hochleis-

tungslager vorragen, und

die Umsetzvorrichtung (12) an den ersten Fuhrungsbahnenden (41, 42) derart
anschlief3t, sodass die Fithrungsbahnen (6, 7) im Hochleistungslager und Nachschublager von

der Aufnahmeplattform (28) anfahrbar sind, um das Lagerbediengerét (8) zwischen einer der
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Fihrungsbahnen (6) im Hochleistungslager und einer der Fithrungsbahnen (7) im Nachschub-

lager zu bewegen.

10. Lagersystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

die Lagerplatze (2, 5) in einer Lagerebene nebeneinander in Lagerreihen ange-

ordnet sind, und

die Fuhrungsbahnen (6) im Hochleistungslager zwischen zumindest einigen der

Lagerreihen angeordnet sind, und

die Fiihrungsbahnen (7) im Nachschublager zwischen zumindest einigen der La-

gerreihen angeordnet sind, und

das Hochleistungslager auf zumindest einigen der Fithrungsbahnen (6) je ein au-

tomatisiertes Lagerbediengerét (8°) aufweist, und

die Ubergabevorrichtung (45; 45°) im Hochleistungslager und zumindest einigen
der Fihrungsbahn (6, 7) zugeordnet die Bereitstellvorrichtungen (51, 52; 51°¢, 52°) jeweils fuir
das Zwischenpuffern zumindest eines Stiickgutes (3) sowie die Transfervorrichtung (53) zum
Transport von Stiickgutern (3) zwischen den Bereitstellvorrichtungen (51, 52; 51°¢, 52°) und

der ersten Fordertechnik (9) aufweist, und

die Umsetzvorrichtung (46) zumindest einen horizontal verfahrbaren Verteilwa-
gen mit der jede der Fihrungsbahnen (6, 7) im Hochleistungslager und Nachschublager an-
fahrbaren Aufnahmeplattform (54) zum Umsetzen des Lagerbediengerates (8°) zwischen einer
der Fiihrungsbahnen (6) im Hochleistungslager und einer der Fithrungsbahnen (7) im Nach-

schublager aufweist.

11. Lagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umsetzvorrichtung (12; 46) an eine zweite Fordertechnik (43) zum Antransport von

Stiickgutern (3) zum Nachschublager angeschlossen ist.
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12. Lagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umsetzvorrichtung (12; 46) von der Steuereinheit (16) unabhéngig voneinander ansteuer-
bare Aufnahmeplattformen (28, 28°) umfasst, welche in unmittelbar aufeinanderfolgenden Po-
sitioniervorgédngen (wechselweise) eine der Fithrungsbahnen (6) im ersten Lagerbereich (1)
anfahren, um ein erstes Lagerbediengerit (8; 8°) von der genannten Fiihrungsbahn (6) auf die
erste Aufnahmeplattform (28, 28°) aufzunehmen und ein zweites Lagerbediengerit (8; 8°) von
der zweiten Aufnahmeplattform (28, 28¢; 54, 54°) auf die genannte Fithrungsbahn (6) abzuge-

ben.

13. Verfahren zum Betreiben eines Lagersystemes, insbesondere eines Lagersyste-

mes nach einem der Anspriiche 1 bis 12, mit

einem ersten Lagerbereich (1) mit Lagerplédtzen (2) zum Lagern von Stiickgttern

G),

einem zweiten Lagerbereich (4) mit Lagerplétzen (5) zum Lagern von Stiickgii-

tern (3),

Fithrungsbahnen (6) im ersten Lagerbereich (1), wobet je eine Fithrungsbahn (6)

vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplétze (2) verlauft,

Fithrungsbahnen (7) im zweiten Lagerbereich (4), wobei je eine Fithrungsbahn

(7) vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplatze (5) verlauft,

einem oder mehreren automatisierten Lagerbediengeriten (8; 8°), wobei das La-
gerbediengerit (8; 8°) vor den Lagerplétzen (2, 5) entlang der Fithrungsbahnen (6, 7) verfahr-
bar und mit zumindest einer Lastaufnahmevorrichtung (17; 50) zum Einlagern von Stickgii-
tern (3) in die Lagerplétze (2, 5) und Auslagern von Stiickgutern (3) aus den Lagerplétzen (2,

5) versehen ist,
gekennzeichnet durch die Schritte:

Konfigurierung des ersten Lagerbereiches (1) mit einem Hochleistungslager und

des zweiten Lagerbereiches (4) als Nachschublager,
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Bereitstellung von Stiickgutern (3) auf den Lagerplédtzen (2) im Hochleistungsla-

ger,
Bereitstellung von Stiickgutern (3) auf den Lagerplétzen (5) im Nachschublager,

Umlagerung eines Stiickgutes (3) von einem Lagerplatz (5) im Nachschublager
in das Hochleistungslager sofern vom Rechnersystem ein Nachschubauftrag erzeugt wird,
derart dass vorerst zumindest ein Lagerbediengerét (8; 8°) zu einem der Lagerplétze (5) im
Nachschublager bewegt und auf diesem das Stiickgut (3) ibernommen wird, worauf das La-
gerbediengerat (8; 8°) mit dem Stiickgut (3) entlang der Fithrungsbahn (7) zu einer Umsetz-
vorrichtung (12; 46) und mittels der Umsetzvorrichtung (12; 46) vom Nachschublager zu ei-
ner der Fithrungsbahnen (6) im ersten Lagerbereich (1) transportiert und danach im ersten La-
gerbereich (1) entlang der Futhrungsbahn (6) entweder zu einem der Lagerplatze (2) im Hoch-
leistungslager bewegt und das Stiickgut (3) von dem Lagerbediengerit (8; 8°) auf einen La-
gerplatz (2) im Hochleistungslager oder unmittelbar zu einer Ubergabevorrichtung (11; 45)

auf eine von mehreren Bereitstellvorrichtungen (21; 52) transportiert wird, und

Auslagern zumindest einiger Stiickgiiter (3) aus dem Lagersystem, derart dass
sowohl die Stuckgiiter (3) aus dem Hochleistungslager als auch die zuvor aus dem Nach-
schublager umgelagerten Stiickgiiter (3) im Hochleistungslager mittels einem oder mehreren
Lagerbediengeriten (8; 8°) zur Ubergabevorrichtung (11; 45) auf eine oder mehrere Bereit-
stellvorrichtungen (21; 52) und danach mittels einer Transfervorrichtung (25; 53) der Uberga-
bevorrichtung (11; 45) von den Bereitstellvorrichtungen (21; 52) zu einer ersten Fordertech-
nik (9, 10) zum Abtransport von Stiickgiitern (3) vom Hochleistungslager transportiert wer-

den.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Umlagern die Schritte umfasst:

Umlagerung eines ersten Stiickgutes (3) von einem Lagerplatz (5) im Nach-
schublager (B) in das Hochleistungslager (A) sofern vom Rechnersystem ein erster Nachschu-
bauftrag erzeugt wird, derart dass vorerst zumindest ein Lagerbediengerét (8; 8°) zu einem der
Lagerplatze (5) im Nachschublager (B) bewegt und auf diesem das Stiickgut (3) ibernommen
wird, worauf das Lagerbediengerit (8; 8°) mit dem Stiickgut (3) entlang der Fuhrungsbahn (7)
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zu einer Umsetzvorrichtung (12; 46) und mittels der Umsetzvorrichtung (12; 46) vom Nach-
schublager (B) zu einer der Fithrungsbahnen (6) im ersten Lagerbereich (1) transportiert und
danach im ersten Lagerbereich (1) entlang der Fithrungsbahn (6) entweder zu einem der La-
gerplatze (2) im Hochleistungslager (A) bewegt und das Stiickgut (3) von dem Lagerbedien-
gerdt (8; 8°) auf einen Lagerplatz (2) im Hochleistungslager (A) oder unmittelbar zu einer
Ubergabevorrichtung (11; 45) auf eine von mehreren Bereitstellvorrichtungen (21; 52) trans-

portiert wird, und

Umlagerung eines zweiten Stiickgutes (3) innerhalb des ersten Lagerbereiches
(1) aus einem Nachschublager (B*) in das Hochleistungslager (A) sofern vom Rechnersystem
ein zweiter Nachschubauftrag erzeugt wird, derart dass vorerst zumindest ein Lagerbedienge-
rit (8; 8°) zu einem der Lagerplatze (5°) im Nachschublager (B“) bewegt und auf diesem das
Stiickgut (3) ibernommen wird, worauf das Lagerbediengerét (8; 8°) mit dem Stiickgut (3)
entlang der Fithrungsbahn (6) vom Nachschublager (B‘) in das Hochleistungslager (A) trans-
portiert und danach im Hochleistungslager (A) entweder zu einem der Lagerplitze (2) bewegt
und das Stiickgut (3) von dem Lagerbediengerit (8; 8°) auf einen Lagerplatz (2) oder unmit-
telbar zu einer Ubergabevorrichtung (11; 45) auf eine von mehreren Bereitstellvorrichtungen

(21; 52) transportiert wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch die Schritte

Auslagerung zumindest einiger Stiickgiiter (3) aus dem Hochleistungslager und

dem Nachschublager, derart dass

1) die Stickgter (3) aus dem Hochleistungslager mittels einem oder mehreren
Lagerbediengeriten (8; 8) ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung (11;
45) auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen (21; 52) einer Vielzahl
von Bereitstellvorrichtungen (21; 52) und danach mittels einer Transfervor-
richtung (25; 53) der Ubergabevorrichtung (11; 45) von der einen oder den
mehreren Bereitstellvorrichtungen (21; 52) zur ersten Fordertechnik (9, 10)

transportiert werden, und/oder

i1) die Stiickguter (3) aus dem Nachschublager mittels einem oder mehreren

Lagerbediengeriten (8; 8°) ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung (11°;
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45%) auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen (21°; 52°) und danach
mittels einer Transfervorrichtung (25; 53) der Ubergabevorrichtung (11°;
45%) von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen (21°; 52°)

zur ersten Fordertechnik (9, 10) transportiert werden.

16. Verfahren nach Anspruch 13 oder 15, gekennzeichnet durch die Schritte
Erfassung von Auftrigen an einem Rechnersystem,

Ermittlung der Stiickgiiter (3) und der Stiickgutmenge je Stiickgut (3) zu einem
Auftrag durch das Rechnersystem,

Analyse eines Bestandes zu jenen Stiickgtitern (3), welche fur den genannten

Auftrag benétigt und im Hochleistungslager gelagert werden,

Auslagerung der Stickgiiter (3) zu diesem genannten Auftrag aus dem Lagersys-
tem, derart dass die Stiickgiiter (3) ausschlieBlich aus dem Hochleistungslager und mittels ei-
nem oder mehreren Lagerbediengeriten (8; 8¢) ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung (11;
45) auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen (21; 52) einer Vielzahl von Bereitstellvor-
richtungen (21; 52) und danach mittels einer Transfervorrichtung (25; 53) der Ubergabevor-
richtung (11; 45) von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen (21; 52) zur ersten

Fordertechnik (9, 10) transportiert werden.

17. Verfahren nach Anspruch 13 oder 15, gekennzeichnet durch die Schritte

Erfassung von Auftrédgen an einem Rechnersystem,

Ermittlung der Stiickgiiter (3) und der Stiickgutmenge je Stiickgut zu einem Auf-

trag durch das Rechnersystem,

Analyse eines Bestandes zu jenen Stiickgutern (3) im Hochleistungslager und

Nachschublager, welche fiir den genannten Auftrag bendtigt werden,

Umlagerung eines oder mehrerer Stiickgiiter (3) vom Nachschublager in das

Hochleistungslager, sofern im Hochleistungslager der Bestand eines der Stiickgtiter (3) zu ge-
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nanntem Auftrag einen Sollbestand an diesem Stiickgut (3) unterschreitet, wobei die Stickgii-
ter (3) in einer solchen Anzahl vom Nachschublager in das Hochleistungslager umgelagert
werden, dass zumindest der Sollbestand an diesem Stiickgut (3) zur Abwicklung des genann-

ten Auftrages erreicht wird,

Auslagerung der Stickgiiter (3) zu genanntem Auftrag aus dem Lagersystem,
derart dass die Stuckgiiter (3) ausschlieBlich aus dem Hochleistungslager ausgelagert und mit-
tels einem oder mehreren Lagerbediengeriten (8; 8°) zur Ubergabevorrichtung (11; 45) auf
eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen (21; 52) einer Vielzahl von Bereitstellvorrichtun-
gen (21; 52) und danach mittels einer Transfervorrichtung (25; 53) der Ubergabevorrichtung
(11; 45) von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen (21; 52) zur ersten Forder-

technik (9, 10) transportiert werden.

18. Verfahren nach Anspruch 13 oder 15, gekennzeichnet durch die Schritte
Erfassung von Auftrigen an einem Rechnersystem,

Ermittlung der Stiickgiiter (3) und der Stiickgutmenge je Stiickgut zu einem Auf-

trag durch das Rechnersystem,

Analyse eines Bestandes zu jenen Stiickgutern (3) im Hochleistungslager und

Nachschublager, welche fiir den genannten Auftrag bendtigten werden,

Auslagerung der Stickgiiter (3) zu diesem genannten Auftrag aus dem Hochleis-
tungslager und dem Nachschublager, sofern im Hochleistungslager der Bestand eines der
Stiickgiiter (3) zu genanntem Auftrag einen Sollbestand an diesem Stiickgut (3) unterschreitet,

derart dass

1) die Stickgter (3) aus dem Hochleistungslager mittels einem oder mehreren
Lagerbediengeriten (8; 8) ausgelagert und zur Ubergabevorrichtung (11;
45) auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen (21; 52) einer Vielzahl
von Bereitstellvorrichtungen (21; 52) und danach mittels einer Transfervor-
richtung (25; 53) der Ubergabevorrichtung (11; 45) von der einen oder den
mehreren Bereitstellvorrichtungen (21; 52) zur ersten Fordertechnik (9, 10)

transportiert werden, und
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die restlichen Stiickgiiter (3) aus dem Nachschublager mittels einem oder
mehreren Lagerbediengeriten (8; 8°) ausgelagert und zur Ubergabevorrich-
tung (11°; 45°) auf eine oder mehrere Bereitstellvorrichtungen (21°; 52°)
und danach mittels einer Transfervorrichtung (25; 53) der Ubergabevorrich-
tung (11°; 45°) von der einen oder den mehreren Bereitstellvorrichtungen

(21°; 52°) zur ersten Fordertechnik (9, 10) transportiert werden.

19. Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch die Schritte

Beschickung des Nachschublagers mit Stiickgiitern (3) derart dass

D)

iii)

entweder das Stiickgut (3) mittels dem zumindest einen automatisierten La-
gerbediengerit (8; 8°) von einem Lagerplatz (2) aus dem Hochleistungslager
oder einer von mehreren Bereitstellvorrichtungen (21; 52) abgeholt und von
dem Lagerbediengerit (8; 8°) zur Umsetzvorrichtung (12; 46) und anschlie-
Bend mittels der Umsetzvorrichtung (12; 46) zu zumindest einer der Fiih-
rungsbahnen (7) im Nachschublager und zu einem Lagerplatz (5) im Nach-
schublager bewegt und schliefllich auf einen Lagerplatz (5) umgelagert

wird,

oder das Stiickgut (3) mittels dem zumindest einen automatisierten Lagerbe-
diengerét (8; 8°) von einer Bereitstellvorrichtung (21°; 52°) im Nachschubla-
ger abgeholt und von dem Lagerbediengerit (8; 8°) zu einem Lagerplatz (5)
im Nachschublager bewegt und schlie3lich auf einen Lagerplatz (5) umgela-
gert wird,

oder das Stiickgut (3) mittels einer zweiten Fordertechnik (43) zur Umsetz-
vorrichtung (12; 46) und danach auf ein Lagerbediengerit (8; 8°) transpor-

tiert wird, wobei sich das Lagerbediengerit (8; 8°) auf der Umsetzvorrich-

tung (12; 46) befindet, und anschlieSend von dem Lagerbediengerit (8; 8°)
zu zumindest einer der Fihrungsbahnen (7) im Nachschublager und zu ei-

nem Lagerplatz (5) im Nachschublager bewegt und schliellich auf einen

Lagerplatz (5) eingelagert wird.
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Verfahren nach Anspruch 19, gekennzeichnet durch die Schritte, dass

D)

die Stiickgtter (3), welche in den im Rechnersystem erfassten Auftragen in-
nerhalb einer Analysemenge nicht enthalten sind, mittels dem zumindest ei-
nen automatisierten Lagerbediengerit (8; 8°) und der Umsetzvorrichtung
(12; 46) vom Hochleistungslager in das Nachschublager transportiert und
schlieBlich auf einen Lagerplatz (5) in das Nachschublager umgelagert wer-

den, oder

die Stiickgiiter (3) von der zweiten Fordertechnik (43) zur Umsetzvorrich-
tung (12; 46) und danach auf ein Lagerbediengerit (8; 8°) oder der Bereit-
stellvorrichtung (21°; 52°) zugefiihrt werden, sofern im Nachschublager ein
Mindestbestand zu einem Stiickgut (3) unterschritten wird oder kein Be-
stand zu einem Stiickgut (3) vorhanden ist, wobei der Bestand zu jedem
Stiickgut (3) unterschiedlicher Stickgiiter (3) im Nachschublager durch ein

Rechnersystem laufend erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 19, gekennzeichnet durch die Schritte

Ermittlung eines Bestandes zu jedem Stiickgut (3) verschiedener Stiickgiiter (3)

im Hochleistungslager und Nachschublager durch ein Rechnersystem,

Aktualisierung des Bestandes zu jedem Stiickgut (3) verschiedener Stiickguter

(3) im Hochleistungslager und Nachschublager durch ein Rechnersystem, nach jeder Einlage-

rung eines Stickgutes (3) in das Hochleistungslager und/oder Nachschublager und jeder Aus-

lagerung eines Stiickgutes (3) aus dem Hochleistungslager und/oder Nachschublager und je-

der Umlagerung eines Stiickgutes (3) zwischen dem Hochleistungslager und Nachschublager,

Umlagerung eines oder mehrerer Stiickgiiter (3) vom Nachschublager in das

Hochleistungslager,

sofern im Hochleistungslager ein Mindestbestand zu einem Stiickgut (3) unter-

schritten wird, oder
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sofern eine Bedarfsmenge zu einem Stiickgut (3), welches in den im Rechner-
system erfassten Auftragen innerhalb einer Analysemenge enthalten ist, den aktuellen Bestand

zu diesem Stiickgut (3) im Hochleistungslager tiberschreitet.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
sowohl im Hochleistungslager als auch im Nachschublager dieselbe Lagertechnologie ver-

wendet wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
im Hochleistungslager das gesamte Sortiment an Stiickgiitern (3), welche zur Lagerung in

dem Lagersystem bestimmt sind, gelagert wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
im Nachschublager das gesamte Sortiment an Stiickgiitern (3), welche zur Lagerung in dem

Lagersystem bestimmt sind, gelagert wird.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stuckgtter (3) im Nachschublager auf den Lagerplédtzen (5) in Abhéngigkeit von einer Zu-
griffshaufigkeit bereitgestellt werden, wobei die Stiickgiiter (3) mit hoher Zugriffshaufigkeit
im Nahbereich des Hochleistungslagers und/oder im Nahbereich der Umsetzvorrichtung (12;
46) lagern.

26. Verfahren zum Betreiben eines Lagersystemes, insbesondere eines Lagersyste-

mes nach einem der Anspriiche 1 bis 12, mit

einem ersten Lagerbereich (1) mit Lagerplédtzen (2) zum Lagern von Stiickgttern

G),

einem zweiten Lagerbereich (4) mit Lagerplétzen (5) zum Lagern von Stiickgii-

tern (3),

Fithrungsbahnen (6) im ersten Lagerbereich (1), wobet je eine Fithrungsbahn (6)

vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplétze (2) verlauft,
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Fithrungsbahnen (7) im zweiten Lagerbereich (4), wobei je eine Fithrungsbahn

(7) vor einer Vielzahl nebeneinander liegender Lagerplatze (5) verlauft,

einem oder mehreren automatisierten Lagerbediengeriten (8; 8°), wobei das La-
gerbediengerit (8; 8°) vor den Lagerplétzen (2, 5) entlang der Fithrungsbahnen (6, 7) verfahr-
bar und mit zumindest einer Lastaufnahmevorrichtung (17; 50) zum Einlagern von Stickgii-
tern (3) in die Lagerplétze (2, 5) und Auslagern von Stiickgutern (3) aus den Lagerplétzen (2,

5) versehen ist,
gekennzeichnet durch die Schritte:

Konfigurierung des ersten Lagerbereiches (1) als Hochleistungslager und des

zweiten Lagerbereiches (4) als Nachschublager,

Bereitstellung von Stiickgutern (3) auf den Lagerplédtzen (2) im Hochleistungsla-

ger,
Bereitstellung von Stiickgutern (3) auf den Lagerplétzen (5) im Nachschublager,

Umlagerung eines Stiickgutes (3) von einem Lagerplatz (5) im Nachschublager
in das Hochleistungslager sofern vom Rechnersystem ein Nachschubauftrag erzeugt wird,
derart dass vorerst zumindest ein Lagerbediengerét (8; 8°) zu einem der Lagerplétze (5) im
Nachschublager bewegt und auf diesem das Stiickgut (3) ibernommen wird, worauf das La-
gerbediengerat (8; 8°) mit dem Stiickgut (3) entlang der Fithrungsbahn (7) zu einer Umsetz-
vorrichtung (12; 46) und mittels der Umsetzvorrichtung (12; 46) vom Nachschublager zu ei-
ner der Fiihrungsbahnen (6) im Hochleistungslager transportiert und danach im Hochleis-
tungslager entlang der Fihrungsbahn (6) entweder zu einem der Lagerplatze (2) bewegt und
das Stiickgut (3) von dem Lagerbediengerit (8; 8°) auf einen Lagerplatz (2) oder unmittelbar
zu einer Ubergabevorrichtung (11; 45) auf eine von mehreren Bereitstellvorrichtungen (21;

52) transportiert wird, und

Auslagern zumindest einiger Stiickgiiter (3) aus dem Lagersystem, derart dass
sowohl die Stuckgiiter (3) aus dem Hochleistungslager als auch die zuvor aus dem Nach-
schublager umgelagerten Stiickgiiter (3) im Hochleistungslager mittels einem oder mehreren

Lagerbediengeriten (8; 8°) zur Ubergabevorrichtung (11; 45) auf eine oder mehrere Bereit-
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stellvorrichtungen (21; 52) und danach mittels einer Transfervorrichtung (25; 53) der Uberga-
bevorrichtung (11; 45) von den Bereitstellvorrichtungen (21; 52) zu einer ersten Fordertech-
nik (9, 10) zum Abtransport von Stiickgiitern (3) vom Hochleistungslager transportiert wer-

den.
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Fig.14
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