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Verfahren zum Betreiben einer Lageranordnung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer Lageranord-
nung, bei dem Waren in einem Anlieferungsgebinde an einem Wareneingang in
die Lageranordnung eingebracht werden, aus dem Anlieferungsgebinde entnom-
men werden, zwischengelagert werden und mit einer vorbestimmten Sequenz in
einem Auslieferungsgebinde an einem Warenausgang aus der Lageranordnung

ausgebracht werden.

Das Verfahren ist beispielsweise bei einer Lageranordnung im Bereich des Le-
bensmitteleinzelhandels anwendbar. Hier werden Waren von einem oder mehre-
ren Herstellern angeliefert, wobei die Anlieferung beispielsweise auf Paletten er-
folgt und jede Palette eine einzige Art von Waren enthélt. Die Waren werden dann
aus dem Anlieferungsgebinde entnommen. Dieser Vorgang wird auch als "Depa-
lettierung" bezeichnet. Die depalettierten Waren werden zwischengelagert. Die
Zwischenlagerung erfolgt beispielsweise dadurch, dass man die Ware in einen
Transportbehalter oder ein transportfahiges Tablar GberfUhrt und den Transport-
behélter oder das Tablar in einem Zwischenlager lagert. Das Zwischenlager ist
vielfach als Hochregallager ausgebildet, das ein Regalbediengerat aufweist. Das
Regalbediengeréat lagert die Transportbehélter oder Tablare in das Hochregalla-

ger ein und entnimmt sie von dort.

Am Warenausgang missen die Waren in einer vorbestimmten Sequenz in den
Auslieferungsgebinden angeordnet werden. Die Sequenz berucksichtigt bei-
spielsweise, dass schwere Waren in Schwerkraftrichtung unten angeordnet sind.
Mechanisch wenig stabile Waren sollten beispielsweise in Schwerkraftrichtung
moglichst weit oben angeordnet sein. Dementsprechend mussen die Waren in
einer bestimmten Reihenfolge in die Auslieferungsgebinde eingebracht werden.
Dies ist in der Regel nicht ohne weiteres moglich, wenn man die Waren direkt aus

dem Hochregallager oder einem entsprechend flachig ausgebildeten Lager zum
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Warenausgang transportiert. Dementsprechend ist vor dem Warenausgang noch
eine Pufferstation angeordnet, in der die Waren erneut zwischengelagert werden,
um dann in der richtigen Sequenz im Auslieferungsgebinde zusammengestellt zu

werden. Dies erfordert Bauraum und Lagerkomponenten, was die Kosten erhoht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Lageranordnung kostengulnstig

herzustellen und/oder zu betreiben.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch
gel6st, dass man die Waren aus dem Anlieferungsgebinde in eine stapelbare
Packeinheit Uberfuhrt und die Packeinheit in einem Blocklager zwischenlagert,
wobei das Blocklager mehrere Stapelraume aufweist und jeder Stapelraum zur
Aufnahme eines Stapels von Packeinheiten ausgebildet ist, wobei man die Waren
mit einer vom Warenausgang vorbestimmten Sequenz aus dem Blocklager ent-

nimmt.

Ein Blocklager kann auch als "Stapellager" oder "Behalterstapellager" bezeichnet
werden. In einem Blocklager gibt es mehrere Stapelrdume, die nach Art einer
Matrix in Reihen und Spalten angeordnet sind. In jedem Stapelraum sind dann
mehrere Packeinheiten Ubereinander angeordnet. Man ordnet die Packeinheiten
also nicht nur zweidimensional an, sondern in einer dreidimensionalen Struktur.
Auch ein Hochregallager hat in dieser Betrachtungsweise lediglich eine zweidi-
mensionale Struktur, auch wenn die einzelnen Waren in mehreren Etagen Uber-
einander angeordnet sind. In jeder Etage erfolgt aber wiederum nur eine zweidi-
mensionale Anordnung der infrage stehenden Waren, so dass die dritte Dimen-
sion nur dadurch erreicht werden kann, dass man mit einem Regalbediengeréat
die Etagen einzeln anfahrt. Dies wiederum fuhrt dazu, dass man Positionen in
dem Hochregallager nicht wahlfrei anfahren kann, weil man immer darauf achten

muss, ob ein Regalbediengerat fur eine gewunschte Position verfugbar ist und ob
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dieses Regalbediengerat nicht durch ein anderes Regalbediengerét, das sich bei-
spielsweise in der gleichen Gasse in einem Hochregallager bewegt, behindert
wird. Das Gleiche gilt auch fur andere Lageranordnungen, bei denen die einzel-
nen Waren in einer oder mehreren Ebenen flachig angeordnet sind. Die Packein-
heiten kénnen unterschiedliche Formen aufweisen. Wesentlich ist, dass eine
Packeinheit eine Ware aufnehmen kann und die Packeinheit auf einer anderen
Packeinheit stapelbar ist, so dass mehrere Packeinheiten auch mit aufgenomme-

ner Ware einen Stapel bilden kénnen.

Vorzugsweise enthalten die Packeinheiten in jedem Stapelraum die gleiche Art
von Waren. Damit ergibt sich an jedem Punkt der Matrix, also an jedem Kreu-
zungspunkt von Reihen und Spalten, eine eindeutige Zuordnung zwischen Posi-
tion und Ware. Dies macht es méglich, auf einfache Art und Weise die Waren in
einer gewunschten Reihenfolge oder Sequenz abzuholen und zum Warenaus-
gang zu bringen, so dass man bereits bei der Abholung die gewlUnschte Sequenz-

bildung erreichen kann.

Vorzugsweise werden die Packeinheiten von unten in die Stapelrdume einge-
bracht. Prinzipiell kann ein Blocklager von oben oder von unten versorgt werden.
Wenn die Stapelraume von unten versorgt werden, also die Packeinheiten von
unten in die Stapelrdume eingebracht und auch nach unten aus den Stapelrdu-
men entnommen werden, dann kann man die Packeinheiten unmittelbar auf eine
Ebene weiter transportieren, die aus dem Blocklager hinausfuhrt. Weitere Um-

setzvorgange sind dann nicht erforderlich.

Vorzugsweise werden die Packeinheiten mit Hilfe von Beschickungsfahrzeugen
in die Stapelrdume eingebracht und aus den Stapelrdumen entnommen, die in
einem Beschickungsraum unterhalb der Stapelrdume verfahrbar sind. Mit Hilfe
der Beschickungsfahrzeuge ist es auf einfache Weise méglich, jeden Stapelraum

problemlos zu erreichen, d.h. anzufahren.
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Hierbei ist bevorzugt, dass die Beschickungsfahrzeuge in mindestens zwei unter-
schiedlichen Richtungen verfahrbar sind. Die Beschickungsfahrzeuge kénnen
dann im Beschickungsraum zu jedem Stapelraum gesteuert werden, so dass sie,
falls mehrere Beschickungsfahrzeuge im Einsatz sind, auch einander ausweichen
kénnen. Daruber hinaus wird die Entnahme von Packeinheiten mit entsprechen-
den Waren aus dem Blocklager sehr flexibel, was sich positiv auf die Sequenzbil-

dung am Warenausgang auswirkt.

Vorzugsweise verwendet man die Beschickungsfahrzeuge, um die Packeinheiten
zu einer dem Warenausgang vorgelagerten Sequenzbildungseinrichtung zu
transportieren. Wenn man die Beschickungsfahrzeuge, die die Packeinheiten aus
dem Blocklager entnehmen, auch auf3erhalb des Blocklagers verwenden kann,
spart man sich einen weiteren Umsetzvorgang, so dass das Verfahren mit einem

geringen Zeitaufwand und weniger technische Vorrichtungen arbeiten kann.

Vorzugsweise verwendet man Beschickungsfahrzeuge, die mehr als eine Pack-
einheit gleichzeitig transportieren kénnen. Ein Beschickungsfahrzeug kann dem-
entsprechend zunachst einen Stapelraum anfahren und dort eine oder mehrere
Packeinheiten entnehmen. Das Beschickungsfahrzeug kann dann, falls noch
Transportraum zur Verfugung steht, zu einem weiteren Stapelraum gefahren wer-
den, um dort eine weitere Packeinheit aufzunehmen. Das Beschickungsfahrzeug
muss dann nicht nach jeder Aufnahme einer Packeinheit zu der Sequenzbildungs-
einrichtung verfahren werden. Man kann das Beschickungsfahrzeug bereits fur
eine Vorsortierung der Packeinheiten verwenden. Das Beschickungsfahrzeug
kann beispielsweise unterschiedliche Packeinheiten aus dem Blocklager entneh-
men, beispielsweise dadurch, dass es unterschiedliche Stapelrdume anfahrt und

dabei jeweils ein oder sogar mehrere Packeinheiten entnimmt.
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Vorzugsweise verwendet man Beschickungsfahrzeuge, die Gestelle transportie-
ren, wobei die Gestelle die Packeinheiten in die Stapelrdume einbringen und aus

den Stapelrdumen entnehmen.

Die Gestelle besitzen vorzugsweise einen eigenen Hubantrieb mit eigener Ener-
gieversorgung fur die mit dem Gestell verbundene Vorrichtung zum Anheben und
Absenken der Packeinheiten und kdénnen Ein- und Auslagervorgénge somit vor-
nehmen, wahrend das Beschickungsfahrzeug woanders arbeitet, bis das jewei-
lige Gestell seine Ein- oder Auslagervorgange abgeschlossen hat und wieder

abgeholt werden kann.

Es ist in einer anderen Ausfuhrungsform auch maéglich, das die Gestelle keinen
eigenen Hubantrieb fur die Vorrichtung zum Anheben und Absenken der Pack-
einheiten besitzen, sondern durch eine geeignete Kupplungsvorrichtung mit ei-
nem Antrieb im Beschickungsfahrzeug gekoppelt werden. In diesem Fall bleibt
das Beschickungsfahrzeug nattrlich an Ort und Stelle, bis die Ein- oder Ausla-

gervorgange des Gestells abgeschlossen sind.

Auch andere Kombinationen von Antrieb und Energieversorgung der Gestelle mit
Hubeinrichtung und Kopplung an das Beschickungsfahrzeug sind denkbar. Bei-
spielsweise sei der Antrieb im Gestell und eine drahtlose oder kontaktgebundene
Energieversorgung durch das Beschickungsfahrzeug oder Uber Kontakte oder In-
duktivschleifen im Boden erwahnt. Die Steuerung der Gestelle kann in diesen Fall
durch drahtlose oder kontaktgebundene SignallUbertragung vom Beschickungs-

fahrzeug oder einem zentralen Steuersystem erfolgen.

Vorzugsweise verwendet man eine Packeinheit, die mindestens zwei unter-
schiedliche Befull-/Entnahmerichtungen aufweist. Damit wird das Einbringen und

die Entnahme von Waren in und aus der Packeinheit weiter flexibilisiert.
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Vorzugsweise verlauft eine erste Befull-/Entnahmerichtung in Schwerkraftrich-
tung und eine zweite Befull-/Entnahmerichtung senkrecht zur Schwerkraftrich-
tung. Man kann dann beispielsweise einen Automaten oder eine automatische
Handhabungseinrichtung verwenden, um eine Ware von oben, also in Schwer-
kraftrichtung, in die Packeinheit einzulegen. Man kann die Ware dann beim Ent-
nehmen quer zur Schwerkraftrichtung aus der Packeinheit herausnehmen oder
schieben, so dass hier keine Krafte zum Anheben der Ware erforderlich sind. Dies
ist insbesondere dann von Vorteil, wenn man die Entnahme durch eine Bedie-
nungsperson vornehmen lassen méchte. Man kann auch das Einlegen von der
Seite und die Entnahme nach oben vorsehen oder Einlegen und Entnahme je-

weils gleichartig von der Seite oder oben vorsehen.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand von bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen

in Verbindung mit der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform einer Lageranordnung,

Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsform einer Lageranordnung,

Fig. 3 eine erste Ausfuhrungsform eines Beschickungsfahrzeugs,
Fig. 4 eine zweite Ausfuhrungsform eines Beschickungsfahrzeugs,
Fig. 5 ein Beschickungsfahrzeug mit einem Gestell und

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Packeinheit, und

Fig. 7 eine dritte Ausfuhrungsform einer Lageranordnung.
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Fig 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Lageranordnung 1 mit einem Wa-
reneingang 2 und einem Warenausgang 3. Am Wareneingang 2 werden Waren 4
in die Lageranordnung 1 eingebracht und aus einem nicht n&her dargestellten
Anlieferungsgebinde entnommen. Das Anlieferungsgebinde kann beispielsweise
eine Palette sein, auf der eine Vielzahl von gleichartigen Waren 4 angeordnet ist.
Die Waren 4 werden aus dem Anlieferungsgebinde entnommen und in eine Pack-
einheit 5, die in Fig. 6 naher dargestellt ist, Uberfuhrt. Die Packeinheit 5 wird mit
Hilfe eines Beschickungsfahrzeugs 6, das als fuhrerloses Transportfahrzeug aus-
gebildet ist, in ein Blocklager 7 transportiert. Das Blocklager 7 weist mehrere Sta-
pelrdume 8 auf, in denen die Packeinheiten 5 gestapelt werden kénnen. Mit an-
deren Worten ist jeder Stapelraum 8 in der Lage, eine Mehrzahl von Packeinhei-
ten 5 in Form eines Stapels aufzunehmen. Voraussetzung hierfur ist, dass die
Packeinheiten 5 stapelbar sind. Zum Stapeln weisen sie deswegen eine in
Schwerkraftrichtung unten angeordnete Stapelgeometrie auf, die mit einer in
Schwerkraftrichtung oben an einer anderen Packeinheit vorgesehenen Stapelge-
ometrie zusammenwirkt. ZweckmaRigerweise sind alle Packeinheiten 5 gleich

ausgebildet.

Die Packeinheiten 5 werden durch eine nicht néher dargestellte Halteeinrichtung
am unteren Ende des jeweiligen Stapelraums 8 festgehalten. Hierzu wird die ein-
zulagernde Packeinheit solange angehoben, bis sie die Halteeinrichtung passiert
hat. Beim danach folgenden Absenken greift die Halteeinrichtung die dann un-

terste Packeinheit 5 und halt sie fest.

Zum Auslagern hebt das Beschickungsfahrzeug 6 die unterste Packeinheit in ei-
nem Stapelraum 8 an und zwar solange, bis diese Packeinheit 5 von der Halteein-
richtung freigekommen ist. Die Halteeinrichtung wird dann offengehalten, bis die
unterste Packeinheit an ihr vorbei abgesenkt worden ist und greift dann die nachst
daruberliegende Packeinheit, so dass diese bislang vorletzte Packeinheit dann

die unterste Packeinheit 5 bildet.
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Es kann auch vorgesehen sein, mehrere Packeinheiten 5 aus einem Stapel zu
entnehmen. In diesem Fall muss ein Steuermechanismus vorgesehen sein, der
die Halteeinrichtung solange offenhalt, bis die gewulnschte Anzahl von Packein-

heiten aus dem jeweiligen Stapelraum 8 entnommen worden sind.

Das Beschickungsfahrzeug dient nicht nur dazu, die Packeinheit 5 in das Block-
lager 7 einzubringen. Es dient auch dazu, die Packeinheit 5 wieder aus dem

Blocklager 7 zu entnehmen und sie dem Warenausgang 3 zuzufihren.

Das Beschickungsfahrzeug 6 ist, wie dies in Fig. 1 mit den Pfeilen "X" und "Z"
dargestellt ist, auf dem FulRBboden 9 in zwei Richtungen verfahrbar. Im einfachsten
Fall sind hier nur zwei Richtungen vorgesehen, die senkrecht aufeinander stehen.
In einer etwas aufwandigeren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass das Be-

schickungsfahrzeug 6 praktisch beliebig zweidimensional verfahren werden kann.

Das Beschickungsfahrzeug 6 kann ebenfalls verwendet werden, um die Packein-
heit 5 aus dem Blocklager 7 herauszufahren und zum Warenausgang 3 zu trans-

portieren.

Wie oben erwahnt, weist das Blocklager 7 mehrere Stapelrdume 8 auf. Durch
Buchstaben "A", "B", "C", "D" und "E" ist vereinfacht dargestellt, dass jede Pack-
einheit 5 Waren 4 der gleichen Art enthalt. Jeder Stapelraum ist damit "artikel-

rein".

Die Stapelrdume 8 sind nach Art einer Matrix in Spalten und Reihen angeordnet.
Jeder Stapelraum 8 befindet sich damit an einem Schnittpunkt zwischen einer

Spalte und einer Reihe.
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Es ist also klar definiert, an welcher Position innerhalb der Matrix man welche der
Waren A - E entnehmen kann. Da das Beschickungsfahrzeug 6 praktisch beliebig
verfahrbar ist, kénnen die Waren A - E in einer Reihenfolge entnommen werden,
die fur die spatere Sequenzierung der Waren 4 am Warenausgang 3 erforderlich
ist. Der Warenausgang gibt also die Sequenz vor, mit der die Packeinheiten 5 aus

dem Blocklager 7 entnommen werden.

Unterhalb der Stapelrdume 8 ist ein Beschickungsraum 10 angeordnet, in den
das Beschickungsfahrzeug 6 verfahrbar ist. Das Beschickungsfahrzeug 6 bringt
die Packeinheiten 5 von unten in die Stapelrdume 8 ein und entnimmt sie auch

nach unten aus den Stapelrdumen.

Das Beschickungsfahrzeug 6 kann nicht nur verwendet werden, um die Packein-
heiten 5 in die Stapelrdumen 8 einzubringen und von dort zu entnehmen. Im Aus-
fuhrungsbeispiel, das in Fig. 1 dargestellt ist, kann das Beschickungsfahrzeug 6
auch verwendet werden, um die Packeinheiten 5 zum Warenausgang 3 zu trans-

portieren.

Fig. 2 zeigt eine abgewandelte Ausgestaltung einer Lageranordnung 1, bei der
gleiche und einander entsprechende Elemente mit den gleichen Bezugszeichen

versehen sind.

Das Blocklager 7 weist hier ebenfalls mehrere Stapelrdume 8 auf, in denen Waren

A - E angeordnet sind. Auch hier ist jeder Stapelraum 8 artikelrein.

Im Gegensatz zum AusfUhrungsbeispiel, das in Fig. 1 dargestellt ist, werden hier
die Stapelrdume 8 von oben beschickt. Hierzu ist ein Beschickungsfahrzeug 6'
vorgesehen, das auf der in Schwerkraftrichtung oberen Seite des Blocklagers 7

verfahrbar ist.
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Zum Transport einer mit einer Ware 4 versehenen Packeinheit 5 ist ein anderes
Beschickungsfahrzeug 6 vorgesehen, das auf dem FulRboden 9 verfahrbar ist und
die Packeinheit 5 vom Wareneingang 2 zu einer Bereitstellungsstation 11 trans-
portiert. Von der Bereitstellungsstation 11 kann das Beschickungsfahrzeug 6' die
Packeinheit 5 abholen und nach oben transportieren. Sobald die Packeinheit 5
oberhalb des Blocklagers 7 angekommen ist, kann sie auf die einzelnen Stapel-

rdume 8 verteilt werden.

In ahnlicher Weise ist auf der anderen Seite des Blocklagers 7 eine Abgabestation
12 vorgesehen, auf der das Beschickungsfahrzeug 6' eine aus dem Blocklager 7
entnommene Packeinheit 5 abgeben kann. Von dort kann sie durch ein weiteres

Beschickungsfahrzeug 6 zum Warenausgang 3 transportiert werden.

Die Anordnung der Bereitstellungstation 11 und der Abgabestation 12 auf unter-
schiedlichen Seiten des Blocklagers 7 erfolgt hier aus Grinden der Ubersichtlich-
keit. Die beiden Stationen kénnen durchaus auf der gleichen Seite des Blockla-
gers 7 angeordnet sein. Sie kénnen auch an Seiten angeordnet sein, die recht-

winklig zueinanderstehen.

Fig. 3 zeigt eine erste Ausfihrungsform eines Beschickungsfahrzeugs 6, das in
die beiden Richtungen "X" und "Z" verfahrbar ist. Bezogen auf die Darstellung der
Fig. 3 sind diese Richtungen von links nach rechts (Richtung "X") und senkrecht
zur Zeichenebene (Richtung "Z"). Das Beschickungsfahrzeug 6 weist eine
Hubeinrichtung 13 auf, mit der die Packeinheit 5 mit der Ware 4 in Schwerkraft-
richtung und entgegen der Schwerkraftrichtung bewegt werden kann, was durch

Pfeile "Y" dargestellt ist.

Wenn das Beschickungsfahrzeug 6 auf der Oberseite des Blocklagers 7 verfahren
wird, dann erfolgt der Transport der Packeinheit 5 zum Einlagern nach unten und

zum Auslagern nach oben. Dies ist in Fig. 3 nicht dargestellt.
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Das in Fig. 3 dargestellte Beschickungsfahrzeug 6 kann eine einzelne Packeinheit

5 in das Blocklager 7 einlagern, von dort entnehmen und sie transportieren.

Fig. 4 zeigt eine abgewandelte Ausgestaltung, bei der das Beschickungsfahrzeug
6 zwei Packeinheiten gleichzeitig transportieren kann. Die Richtungsangaben ent-

sprechen denen der Fig. 3.

Zusétzlich weist das Beschickungsfahrzeug 6 einen Offenhalter 14 auf, der in eine
Richtung Y' bewegt werden kann, um die oben erwahnte Halteeinrichtung offen
zu halten, bis die gewilinschte Anzahl von Packeinheiten 5 entnommen worden

ist.

Fig. 5 zeigt eine weitere Mdglichkeit zum Transport von Packeinheiten 5.

Das Beschickungsfahrzeug 6 transportiert in diesem Fall ein Gestell 15, das wie-
derum die Packeinheiten 5 in den Stapelrdumen 8 einlagert oder sie daraus ent-

nimmt. Die Richtungsangaben entsprechen denen der Fig. 3.

Das Beschickungsfahrzeug 6 ist mit einem nicht gezeigten Motor versehen, der

die Hubeinrichtung 13 betéatigen kann.

Das Gestell 15 kann als ,aktives Gestell* ausgefuhrt sein. In diesem Fall ist die
Einheit 16 ein am Gestell angebrachter Motor mit Energieversorgung. Dadurch
kann das Gestell autark ohne Hilfsantrieb durch das Fahrzeug Enthahme- und
Abgabevorgange ausfihren, in dem der Motor M die mit dem Gestell 15 verbun-
dene Hubeinheit 13" unterhalb der Verpackungseinheit 5 mittels einer nicht dar-

gestellten mechanischen Kraftlbertragungsvorrichtung bewegt.
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Das Gestell 15 kann auch als ,passives Gestell* ausgefuhrt sein. In diesem an-
deren Fall ist die Einheit 16 als eine Kupplungsvorrichtung ausgefthrt, mittels der
Antriebskraft und Energieversorgung fur die Bewegung der Hubeinrichtung 13
durch das Fahrzeug 6 bereitgestellt wird. Der entsprechende Fahrzeugteil kuppelt
an die Einheit 16 an, welche die mit dem Gestell 15 verbundene Hubeinheit 13
unterhalb der Verpackungseinheit 5 mittels einer nicht dargestellten mechani-

schen KraftUbertragungsvorrichtung bewegt.

Ein zu Fig.4 analoger Offenhalter 14 ist in diesen Falle am Gestell 15 befestigt

und erfullt die oben beschriebene Funktion.

Fig. 6 zeigt ein Beispiel fur eine Packeinheit 5 mit einer darin aufgenommenen
Ware 4. Die Packeinheit weist einen Boden 17 auf, auf dem die Ware 4 ruht. Auf
dem Boden stehen zwei Seitenwande 18 auf, die durch eine Strebe 19 an der
Vorderseite und eine Rickwand 20 miteinander verbunden sein kénnen. Die
Ruckwand 20 kann auch durch eine weitere Strebe 19 ersetzt sein. Die Seiten-
wande 8 sind hoher als die Ware 4, so dass mehrere Packeinheiten 5 aufeinan-
dergestapelt werden kénnen. Im einfachsten Fall bildet die Unterseite der Pack-
einheit 5 eine ebene Geometrie, die mit einer entsprechend ebenen Geometrie
an der Oberseite einer anderen Packeinheit zusammenwirken kann, um einen

Stapel zu bilden.

In nicht ndher dargestellter Weise kann an der Strebe 19 auch eine klappbare

Wand befestigt sein.

Der Boden 17 kann eine Rutschsicherung fur die Ware 4 aufweisen. DarUber hin-
aus kann ein integriertes Absenkelement vorgesehen sein, mit dem die Ware 4
bei Enthahme angehoben werden kann. Auch kann der Boden 17 Schlitze auf-
weisen, in die Lastaufnahmemittel eingreifen kbnnen oder andere Aussparungen,

die das Einfahren von Hubstempeln erméglichen.



10

15

20

25

30

WO 2021/259821 PCT/EP2021/066743

- 13 -

Die Packeinheit 5 weist zwei Befull-/Entnahmerichtungen 21, 22 auf, die senk-
recht zueinanderstehen. Mit der Befull-/Entnahmerichtung 21 kann die Ware 4
von oben in die Packeinheit 5 eingelegt oder von dort enthommen werden, bei-
spielsweise mit einem Greifer. Die andere Befull-/Entnahmerichtung 22 ist senk-
recht dazu gerichtet, also auch senkrecht zur Schwerkraftrichtung. Damit ist es
maoglich, die Ware 4 durch Schieben oder Ziehen aus der Packeinheit 5 zu ent-

nehmen oder sie dort einzubringen.

Fig. 7 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform einer Lageranordnung 1. Gleiche und

funktionsgleiche Elemente sind mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

Die Lageranordnung 1 weist wiederum ein Blocklager 7 auf mit mehreren Stapel-
rdumen 8, in denen die Packeinheiten 5 gestapelt werden kénnen. Durch unter-
schiedliche Schraffuren sind Packeinheiten 5 dargestellt, die jeweils unterschied-
liche Gegenstande oder Waren enthalten. Dementsprechend ist in jedem Stapel-
raum 8 nur eine Art von Ware oder Gegenstanden angeordnet. Die Stapelrdume

8 sind somit sortenrein.

Der Beschickungsraum 10 unterhalb der Stapelrdume 8 ist hier so ausgebildet,
dass es mdéglich ist, ein Beschickungsfahrzeug 6 mit mehreren Packeinheiten 5

unterhalb der Stapelrdume 8 hin und her zu fahren. Dies hat mehrere Vorteile.

Wie in der linken Halfte von Fig. 7 zu erkennen ist, kann ein Beschickungsfahr-
zeug 6 aus dem Wareneingang 2 mehrere gleichartige Packeinheiten 5 entneh-
men und zu einem Stapelraum 8 transportieren. Die Beflullung des Stapelraums
8 mit gleichartigen Packeinheiten 5 lasst sich dann in einer kirzeren Zeit bewerk-

stelligen.

Dies ist durch einen Pfeil A dargestellt.
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In der rechten Halfte von Fig. 7 ist ein Auslagervorgang dargestellt.

Ein Beschickungsfahrzeug 6 wird in Richtung eines Pfeils B in den Beschickungs-
raum 10 eingefahren und zwar bis zu einer Position C, wo es erste Packeinheiten
5 abholen kann. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel holt das Beschickungsfahr-

zeug 6 hier zwei Packeinheiten 5 ab.

Das Beschickungsfahrzeug 6 wird dann (Pfeil D) zu einer weiteren Position E
verfahren, in der es eine weitere Packeinheit 5 abholen kann, die jedoch eine
andere Art von Waren oder Gegensténden enthélt. Der Stapel mit den unter-
schiedlichen Packeinheiten (zwei gleichartige und eine andere Packeinheit 5)
kann dann zum Warenausgang 3 verfahren werden (Pfeil F). Damit ist es méglich,
bereits beim Einsammeln der Packeinheiten 5 eine Sequenzierung vorzunehmen,
so dass die Kommissionierung am Warenausgang 3 weiter vereinfacht und be-

schleunigt werden kann.

In allen Ausfuhrungsformen ist es bevorzugt, wenn die Stapelrdume 8 nur mit
gleichartigen Packeinheiten 5 beflllt werden, also eine sortenreine Fullung auf-

weisen.

Man kann allerdings auch vorsehen, dass es "gemischte" Stapelrdume 8 gibt, so
dass die Beschickungsfahrzeuge 6 durch Umlagern Zugriff auf eine Packeinheit
5 innerhalb eines Stapels erlangen, die nicht am unteren Ende eines Stapelraums
8 angeordnet ist. Eine derartige Situation kann auftreten, wenn die Ausnutzung
des Lagervolumens wichtiger ist als kurze Fahrzeiten je Beschickungsfahrzeug

und Auftrag.

Mit dem Blocklager 7 ist es moéglich, die Sequenzierung der Waren ohne zuséatz-

liches Pufferlager und damit ohne zuséatzlichen Flachenbedarf zu realisieren.



