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(57) Abstract: The invention relates to a method and a system intended for delivering items (4) in delivery containers (3) and in
which, in a supply warehouse (1), the items are order picked, in accordance with orders placed, into delivery containers and then the
delivery containers are loaded onto a transport rack (12). The transport rack is loaded with the delivery containers in a loading order
determined by the computer system (2). Thereatter, the transport racks are transported, by means of a transport system, from the
storage warehouse to a buffer warchouse (collection depot). A consignee (68) can collect the ordered item from the buffer warchouse
at an issuing station (56). The transport rack is positioned, in the butfer warehouse, against a docking apparatus (54) such that a
storage and retrieval unit (17) can access compartments in the transport rack. The delivery containers are removed from the transport
rack and moved either to storage compartments (55) in the buffer warehouse (53), if they have not been requested at the issuing
station, or to a service location (58), if they have been requested at the issuing station (56).
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betritft ein Vertahren und ein System zur Auslieferung von Waren (4) in Lie- fergebinden (3), bei dem in einem
Versorgungslager (1) die Waren in Liefergebinde gemill Kommissionierauttragen kommissioniert und danach die Liefergebinde
auf ein Transportge- stell (12) geladen werden. Das Beladen des Transportgestelles mit den Liefergebinden erfolgt in einer vom
Rechnersystem (2) ermittelten Beladungsordnung. Anschlieflend werden die Transportgestelle mittels eines Transportsystems vom
Versorgungslager zu einem Putferlager (Abholdepot) transportiert. Ein Warenempténger (68) kann die bestellte Ware vom
Pufterla- ger an einer Ausgabestation (56) abholen. Das Transportgestell wird im Pufferlager an einer Andockvorrichtung (54)
derart bereitgestellt, dass ein Lagerbediengerét (17) auf Stellfdcher im Transportgestell zugreifen kann. Die Liefergebinde werden
vom Transportgestell ent- nommen und entweder auf Lagerficher (55) im Pufferlager (53), wenn diese noch nicht an der
Ausgabestation angefordert wurden, oder auf einem Andienungsplatz (58), wenn diese an der Ausgabestation (56) angefordert
wurden, bereitgestellt.



10

15

20

25

30

WO 2017/015681 PCT/AT2016/050217

-1-

Verfahren und System zur Auslieferung von Waren in Liefergebinden

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein System zur Auslieferung von Waren in Lieferge-

binden, wie in den Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 11 beschrieben.

Bei herkommlichen Warenversandsystemen werden von einem Warenempfianger (Kunden)
tiber das Internet auf einer Bestellplattform eines Warenanbieters (Lieferant) online Waren
bestellt. Die Waren sind Lebensmittel und andere Giiter des tiglichen Lebens. Beim Waren-
anbieter werden die Waren fiir eine Bestellung in ein oder mehrere Liefergebinde kommissio-
niert und danach das / die Liefergebinde an eine Zustelladresse des Warenempfingers oder an
ein Pufferlager zur Aufbewahrung der Liefergebinde zugestellt. Wird das Liefergebinde an
ein Pufferlager zugestellt, so kann der Warenempfinger die bestellte Ware jederzeit vom Puf-
ferlager abholen. Solche Pufferlager verfiigen Uiber Lagerregale, ein automatisiert betriebenes
Lagerbediengerit, eine Ausgabestation mit einem Andienungsplatz und einer Eingabevorrich-
tung. Der Warenanbieter beliefert das Pufferlager mit Liefergebinden. Die Liefergebinde
werden am Pufferlager an ein Bereitstellsystem iibergeben, von dem das Lagerbediengerét die
Liefergebinde abholt und anschlieBend in die Lagerregale einlagert. Der Warenempfinger
kann an der Eingabevorrichtung einen zuvor beispielweise als elektronische Nachricht erhal-
tenen Zugangscode eingeben, um die bestellte Ware an der Ausgabestation bereitzustellen.
Das Liefergebinde ist im Pufferlager auf einem Lagerfach zwischengelagert und wird tiber ein
automatisiert betriebenes Lagerbediengerit ausgelagert sowie zur Ausgabestation gefordert

und auf den Andienungsplatz abgegeben.

Solche Warenversandsysteme sind beispielweise aus der WO 00/54229 A1 und WO
03/019425 A1 bekannt.

Nach der WO 00/54229 A1 werden eine Vielzahl von Liefergebinden in mobilen Containern
zusammengefasst und diese Container im Pufferlager bereitgestellt. Der Container und das
Pufferlager sind jeweils mit einem eigenstdndigen Transportsystem versehen. Um die Liefer-
gebinde aus dem Container auszulagern, bedarf es beider Transportsysteme. Dadurch steigt
die Komplexitit des Warenversandsystems und ist auch die Handhabung des Containers

schwieriger.
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Aus der WO 97/00218 Al ist ein Versorgungslager bekannt, umfassend ein Lagersystem zum
Bereitstellen der auf Warentriagern (Tablare) vereinzelt abgelegten Waren, ein Kommissio-
niersystem zur Zusammenstellung der Waren geméf3 Kommissionierauftragen auf den Waren-
tragern und eine Beladestation zum Bereitstellen von Transportgestellen und Umladen der
Liefergebinde auf diese Transportgestelle. Die Transportgestelle bilden in tibereinander ange-
ordneten horizontalen Regalzeilen und nebeneinander angeordneten vertikalen Regalspalten
ausgebildete Stellfacher aus, in welche die Warentrager fiir einen oder mehrere Kommissio-

nierauftridge einschiebbar sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und ein System zur
Auslieferung von Waren in Liefergebinden bereitzustellen, welches einen leistungsfahigen

Betrieb eines Pufferlagers erlaubt.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch folgende Schritte gelost:

Ermittlung einer Beladungsordnung fiir die Liefergebinde zu Kommissionierauftragen durch

ein Rechnersystem, und

Beladen des zumindest einen Transportgestelles mit den Liefergebinden im Versorgungslager
in der vom Rechnersystem ermittelten Beladungsordnung auf die in tibereinander angeordne-
ten horizontalen Regalzeilen und/oder nebeneinander angeordneten vertikalen Regalspalten

ausgebildeten Stellfiacher, und

Bereitstellung des zumindest einen Transportgestelles an der Andockvorrichtung im Pufferla-
ger derart, dass die in den Ubereinander angeordneten horizontalen Regalzeilen und nebenei-
nander angeordneten vertikalen Regalspalten ausgebildeten Stellfacher im Zugriffsbereich des
Lagerbediengerites liegen und das Lagerbediengerit auf die Liefergebinde an diesen Stellf4-

chern zugreifen kann, und

Umlagerung der Liefergebinde durch das Lagerbediengerat wahrend der Bereitstellung des
Transportgestelles an der Andockvorrichtung von den Stellfachern entweder auf die Lagerfa-

cher im Pufferlager, wenn diese von einem Warenempfanger an der Ausgabestation noch
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nicht angefordert wurden, oder auf den Andienungsplatz, wenn diese von einem Warenemp-

fanger an der Ausgabestation angefordert werden.

Es erfolgt die Beladung der Transportgestelle in einem Versorgungslager getrennt vom einem
Pufferlager (Abholdepot) nach einer definierten Beladungsordnung. Die Beladungsordnung
berticksichtigt insbesondere die Sortierung der Liefergebinde nach Kundenbestellungen bzw.
Kommissionierauftragen. Eine Kundenbestellung, welche im Regelfall mehrere Liefergebinde
umfasst, wird in einem Stellfach oder mehreren Stellfichern zusammengefasst. Eine Sortie-
rung der Liefergebinde im Pufferlager ist nicht erforderlich. Vielmehr braucht das Lagerbe-
diengerét nur noch auf die Liefergebinde der Kundenbestellungen zugreifen. Das Pufferlager
kann dadurch mit einer sehr hohen Einlagerleistung betrieben werden, selbst wenn nur ein
Lagerbediengerit eingesetzt wird. Dariiber hinaus kann das Lagerbediengerit je nach Bedarf
entweder zum Lagerbetrieb genutzt werden, um samtliche Liefergebinde aus dem Transport-
gestell auf Lagerfiacher umzulagern, oder zum direkten Auslagerbetrieb genutzt werden, um
Liefergebinde, welche sich wiahrend der Bereitstellung noch am Transportgestell befinden und
zu diesem Zeitpunkt vom Warenempfinger an der Ausgabestation abgeholt werden mochten,
aus dem Transportgestell auf die Ausgabestation umzulagern. Die Moglichkeit zwischen dem
Lagerbetrieb und dem Auslagerbetrieb zu wechseln, hat den Vorteil, dass die Liefergebinde
nach einer Eingabe an der Ausgabestation innerhalb kiirzester Zeit an die Ausgabestation um-
gelagert werden und der Warenempfanger seine Ware rasch erhélt. Der Wechsel vom Lager-
betrieb in den direkten Auslagerbetrieb wird durch den Anforderungsbefehl bewirkt. Dadurch
verkurzt sich fiir den Warenempfianger die Wartezeit an der Ausgabestation, wenn dieser sei-
ne Ware abholt. Danach kann das Lagerbediengerat wieder unmittelbar den Lagerbetrieb auf-
nehmen, sodass die Einlagerleistung kaum beeinflusst wird. Die Transportgestelle konnen
demnach auch sehr rasch entleert werden, sodass auch die Bereitstellzeiten fiir die Lieferge-

binde verkiirzt werden kdnnen.

Von Vorteil ist, wenn das Transportgestell in einem Stellfach einen einzigen Stellplatz, auf
welchem das Liefergebinde abgestellt wird, oder eine Vielzahl von hintereinander angeordne-
ten Stellplatzen aufweist, auf welchen eine Mehrzahl an Liefergebinden abgestellt werden.
Das Transportgestell kann abhidngig vom Bestellvolumen und von der Umschlagleistung an-
gepasst werden. Grundsétzlich kann bei durchschnittlich weniger umfangreichen Bestellungen

ein Transportgestell mit weniger Stellplatzen verwendet werden.
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In einer bevorzugten Ausfithrung weist das Transportgestell iibereinander maximal fiinf Stell-
facher und nebeneinander maximal drei Stellfacher auf und die Stellfacher bilden jeweils ma-
ximal drei Stellplédtze aus, sodass ein Transportgestell mit maximal 45 Liefergebinde beladen
werden kann, wobet das Liefergebinde eine Linge von maximal 700mm, eine Breite von ma-
ximal 600mm und Héhe von maximal 400mm ausbildet. Das Transportgestell hat bevorzugt
eine maximale Breite von 2100 mm, eine maximale Tiefe von 1500 mm und eine maximale
Hohe von 2000 mm. Das Transportgestell ist in einer Gro3enabmessung, die ein manuelles
Beladen mit (kundenbezogenen) befiillten Liefergebinden und ein manuelles Entladen der
Liefergebinde, sofern diese vom Pufferlager an das Versorgungslager retourniert werden, so-
wie einen manuellen Transport beispielweise mit Handgabelhubwagen erlaubt. Die retour-

nierten Liefergebinde kénnen dabet leer sein oder eine Retourware enthalten.

Bevorzugt konnen die Liefergebinde im Stellfach gegen zumindest ein Lagesicherungsmittel
positioniert werden, wenn auf dem Transport des Traggestelles die Liefergebinde in den Stell-
fachern verrutschen, oder von zumindest einem Lagesicherungsmittel positioniert gehalten
werden, um eine Rutschbewegung der Liefergebinde in den Stellfdchern zu verhindern. Das
Transportgestell wird bevorzugt mit einem Transportfahrzeug (LKW) zwischen dem Versor-
gungslager und Pufferlager transportiert. Das Lagesicherungsmittel dient dem sicheren Trans-

port der Liefergebinde, sodass auch gegen Bruch empfindliche Ware nicht beschadigt wird.

Vorteilhaft ist auch, wenn die Liefergebinde nach dem Kommissionieren der Ware zu einem
Beladesystem transportiert werden, wo auch die Transportgestelle bereitgestellt und mit den
Liefergebinden beladen werden, wobei die Liefergebinde vor dem Beladen der Transportge-
stelle mittels einer ersten Erfassungseinrichtung und die Transportgestelle mittels einer zwei-
ten Erfassungseinrichtung identifiziert werden, und dass vom Rechnersystem eine Zuteilung
der Liefergebinde auf das jeweilige Transportgestell und die jeweiligen Stellfacher im Trans-
portgestell erfolgt. Die erste Erfassungseinrichtung kann einen Datentrager am Liefergebinde
und die zweite Erfassungseinrichtung einen Datentrager am Transportgestell lesen. Auch
wenn eine erste Erfassungseinrichtung und zweite Erfassungseinrichtung als eigensténdige
Erfassungseinrichtungen beschrieben werden, so versteht sich, dass auch nur eine einzige Er-
fassungseinrichtung verwendet werden kann, welche sowohl die Liefergebinde als auch die

Transportgestelle durch Lesen jeweils eines Datentrégers identifizieren kann. Demnach ent-
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spricht die erste Erfassungseinrichtung der zweiten Erfassungseinrichtung. Durch die erfin-
dungsgeméifle Mallnahme wird einerseits eine eindeutige Zuordnung von Liefergebinden zu
Transportgestellen und andererseits eine eindeutige Zuordnung von Liefergebinden in einem
Transportgestell zu den Stellfachern erreicht, sodass auch Fehllieferungen vermieden werden
konnen. Damit kénnen Retouren und der damit verbundene hohe logistische Aufwand redu-

ziert werden.

Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn das Rechnersystem aus einer Vielzahl von Kommissi-
onierauftragen fur jeden Kommissionierauftrag eine Beladezone ermittelt, wenn die Bela-
dungsordnung festgelegt wird, wobei die Beladezone ein Stellfach oder mehrere Stellficher
umfassen kann, sodass in einer Beladezone eine Anzahl an Liefergebinden vorhanden ist. Bei
durchschnittlich umfangreicheren Bestellungen, welche mehr als ein Liefergebinde umfassen,
werden innerhalb einer Beladezone abhingig von der Anzahl an Stellplétzen je Stellfach die
maximale Anzahl an Liefergebinden gelagert. Dies erlaubt ein einfaches Beladen der Trans-
portgestelle im Versorgungslager und eine einfache Entnahme der Liefergebinde aus dem

Transportgestell im Pufferlager. Zudem wird eine sehr hohe Umschlagleistung erreicht.

Gemal einer anderen Mal3lnahme der Erfindung ist es vorgesehen, dass vor der Bereitstellung
des zumindest einen Transportgestelles an der Andockvorrichtung im Pufferlager das Trans-
portgestell mittels einer dritten Erfassungseinrichtung identifiziert und einem Rechnersystem
des Pufferlagers ein Identifikationscode tibermittelt wird, worauf dieses Transportgestell an
einer ausgewahlten Andockvorrichtung bereitgestellt wird. Dadurch kann eine falsche Bereit-
stellung von Transportgestellen im Pufferlager aus einer Vielzahl von Pufferlagern frihzeitig
erkannt werden. Somit ist sichergestellt, dass in einem Pufferlager nur die dafiir bestimmten

Transportgestelle bereitgestellt werden.

Vorteilhaft ist, wenn das Pufferlager ein Rechnersystem umfasst, wobei dem Rechnersystem
nach dem Beladen des Transportgestelles im Versorgungslager Daten tiber die Beladungsord-
nung bereitgestellt werden. In einer bevorzugten Ausfithrung werden nach dem Beladen des
Transportgestelles im Versorgungslager tiber eine Dateniibertragungseinrichtung (Datenlei-
tung) dem Rechnersystem im Pufferlager Daten iiber die Beladungsordnung tibermittelt. Die
Daten tiber die Beladungsordnung konnen iiber die Datentibertragungseinrichtung (Internet)

dem Pufferlager avisiert werden, sodass nach Identifizierung des Transportgestelles, bevor-
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zugt Lesen eines Identifikationscodes die dem Rechnersystem bereitgestellten Daten aufgeru-
fen werden konnen. Nach einer anderen Ausfithrung kénnen die Daten tiber die Beladungs-
ordnung auch auf einem Datentrdger, welcher am Transportgestell angebracht ist, gespeichert
werden. Die Daten werden vor dem Andocken des Transportgestelles an der Andockvorrich-
tung im Unterbringungsabschnitt ausgelesen. Die Daten werden vom Rechnersystem dem
Steuerungssystem im Pufferlager bereitgestellt, um das Lagerbediengerit entsprechend an-
steuern zu konnen. Damit kann der Lagerbetrieb und direkte Auslagerbetrieb noch effizienter

gestaltet werden.

Von Vorteil ist auch, wenn das Lagerbediengerit zu einem Kommissionierauftrag aus der
Beladezone des zumindest einen Transportgestelles eine maximale Anzahl an Liefergebinden
entnimmt. Damit kann der Lagerbetrieb und direkte Auslagerbetrieb noch effizienter gestaltet

werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch dadurch gelost, dass

das Versorgungslager ein Rechnersystem umfasst, welches eine Beladungsordnung fiir die
Kommissionierauftrage ermittelt, um das zumindest eine Transportgestell mit den Lieferge-
binden in der vom Rechnersystem ermittelten Beladungsordnung auf die in tibereinander an-
geordneten horizontalen Regalzeilen und/oder nebeneinander angeordneten vertikalen Regal-

spalten ausgebildeten Stellfdcher zu beladen, und

das Pufferlager die zumindest eine Andockvorrichtung fiir das Transportgestell umfasst, wel-
che das zumindest eine Transportgestell derart positioniert, dass die in den iibereinander an-
geordneten horizontalen Regalzeilen und nebeneinander angeordneten vertikalen Regalspalten
ausgebildeten Stellfacher im Zugriffsbereich des Lagerbediengerétes liegen und das Lagerbe-
diengerdt auf die Liefergebinde an diesen Stellfachern zugreifen kann, wobei das Lagerbe-
diengerat wiahrend der Bereitstellung des Transportgestelles an der Andockvorrichtung von
den Stellfachern entweder auf die Lagerfacher im Pufferlager, wenn diese noch nicht an der
Ausgabestation angefordert wurden, oder auf zumindest einen Andienungsplatz, wenn diese

an der Ausgabestation angefordert wurden, umlagert.
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Gemal einer Ausgestaltung der Erfindung ist es auch moglich, dass das Transportgestell eine
Bodenplatte, an diesem aufragende Wandteile und eine Deckplatte umfasst, wobei einer der
Wandteile zwischen einer Offnungsstellung und einer SchlieBstellung verstellbar ist, wobei in
der Offnungsstellung die Liefergebinde simtlicher Stellficher zuginglich sind und in der
SchlieBstellung die Liefergebinde samtlicher Stellfacher lagegesichert sind. Dadurch kénnen
wihrend des Transportes des Transportgestelles die Liefergebinden lagegesichert werden und
erst wenn der Zugriff des Lagerbediengerites auf die Stellfacher notwendig ist, namlich wenn
das Transportgestell an der Andockvorrichtung im Unterbringungsabschnitt positioniert / ar-

retiert ist, der Wandteil entfernt wird.

SchlieBlich ist auch von Vorteil, wenn die Lagerfiacher in zumindest einem ortsfest aufgestell-
ten Lagerregal in iibereinander angeordneten horizontalen Regalzeilen und nebeneinander
angeordneten vertikalen Regalspalten ausgebildet sind, wobei zumindest eines der Lagerrega-
le einen Unterbringungsabschnitt ausbildet, in welchem die Andockvorrichtung vorgesehen
ist, sodass das Transportgestell, wenn es an der Andockvorrichtung positioniert ist, mit den
Stellfachern einen Lagerabschnitt des zumindest einen Lagerregales bildet. Das mobile
Transportgestell 1asst sich bedarfsweise als Lagerabschnitt in das Lagerregal integrieren, so-
dass das Lagerbediengerit direkt auf die Stellfacher zugreifen kann. Somit kann der oben be-

schriebene direkte Auslagerbetrieb bewerkstelligt werden.

Zum besseren Verstdndnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren nédher

erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein Blockdiagramm fiir ein System zur Auslieferung von Waren;

Fig. 2a, 2b eine erste Ausfithrung eines Versorgungslagers fir das System zur Ausliefe-
rung von Waren, mit einer ersten Ausfithrung fir ein Beladesystem zum Be-

laden von Transportgestellen, in Draufsicht;

Fig. 3 eine zweite Ausfithrung fiir ein Beladesystem zum Beladen von Transport-

gestellen, in Frontansicht;
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das Beladesystem zum Beladen von Transportgestellen nach Fig. 3, in Sei-

tenansicht;

eine zweite Ausfithrung eines Versorgungslagers fir das System zur Auslie-

ferung von Waren, in Draufsicht;

ein Transportgestell fir die Liefergebinde, in Draufsicht geméB der Linie VI
in Fig. §;

ein vom Transportgestell gemal Fig. 6 entfernbarer Wandteil, in Draufsicht;

das Transportgestell, in Ansicht gemaf3 der Linie VIII in Fig. 6;

das Transportgestell nach Fig. 6, in Seitenansicht;

ein Pufferlager fiir das System zur Auslieferung von Waren, in Ansicht;

das Pufferlager nach Fig. 10, in Ansicht gemél3 der Linie XI in Fig. 12;

das Pufferlager, in Draufsicht gemél3 der Linie XII in Fig. 11;

das Pufferlager, in Stirnansicht geméf der Linie XIII in Fig. 12;

eine Andockvorrichtung fiir das Bereitstellsystem am Pufferlager, mit einem

Transportgestell in der Andockstellung, in Draufsicht.

Einftihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungstformen

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-
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ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage zu Uibertragen.

In Fig. 1 ist das System zur Auslieferung von Waren in Liefergebinden bzw. ein Warenver-
sandsystem als Blockdiagramm dargestellt. Dabei werden Waren von einem Warenempfanger
(Kunden) uiber das Internet auf einer Bestellplattform eines Warenanbieters (Lieferant) online
Waren bestellt. Auch ist die Bestellung tiber Telefon oder anderen Medien moglich. Basie-
rend auf dieser Kundenbestellung wird in einem Versorgungslager 1 (Fig. 2a, 2b; 5) ein elekt-
ronischer Kommissionierauftrag erzeugt. Im Nachfolgenden wird davon ausgegangen, dass
solche Kommissionierauftrage an einem Rechnersystem 2 erfasst wurden und dem Versor-
gungslager 1 fiir das Kommissionieren von (kundenbezogenen) Liefergebinden 3 bereitge-
stellt werden. Ein Kommissionierauftrag kann ein Liefergebinde 3 oder eine Mehrzahl von
Liefergebinden 3 umfassen, wobei das Liefergebinde 3 ein Mehrweggebinde ist. Dabei ist
unter Mehrweggebinde ein Behalter, ein Tablar und dgl. zu verstehen, der / das befiillt aus
dem Versorgungslager 1 ausgeliefert wird und zu einer Wiederauffiillung durch den Waren-
anbieter im Versorgungslager 1 zuriickgenommen wird. Die bestellte Ware 4 befindet sich
bevorzugt in zumindest einem Sack, zumindest einer Tragtasche, zumindest einem Behilter,
zumindest einem Karton und dgl., welche im Lagergebinde 3 bevorratet sind. Der Kunde
kann am Pufferlager seine bestellte Ware 4 aus dem Liefergebinde 3 entnehmen und den
Sack, die Tragtaschen usw. nach Hause mitnehmen. Dies erlaubt eine schnelle Entnahme der
Waren 4 am Andienungsplatz 58 (Fig. 12). Grundsétzlich wire aber auch eine Ausfithrung
denkbar, bei der Einwegbehilter als Liefergebinde verwendet werden, welche das Pufferlager

53 verlassen und vom Kunde nach Hause mitgenommen werden konnen.

Am Rechnersystem 2 werden zu Kundenbestellungen / Kommissionierauftrage Daten erfasst.
Beispielweise werden vom Warenempfianger (Kunden) Daten tiber die Wohnadresse, eine
gewiinschte Lieferadresse, Abholzeitpunkt und dgl. verwaltet. Auch kann am Rechnersystem
2 basierend auf den Daten der Kundenbestellung / des Kommissionierauftrages ein ausge-
wihltes Pufferlager 53 (Abholdepot) erfasst werden, zu welchem die bestellte Ware 4 gelie-
fert werden soll. Auch wird der Lagerort fiir die nachfolgend beschriebenen Transportgestelle
12 erfasst, daher jenes Pufferlager 53 bestimmt, an welchem das Transportgestell 12 bereitge-

stellt werden soll, damit der Warenempfénger die Ware 4 zu seiner Bestellung am gewtinsch-
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ten Pufferlager 53 (bzw. Lieferadresse) zu einem gegebenenfalls gewiinschten Abholzeitpunkt

abholen kann.

Im Versorgungslager 1, wie es beispielhaft in den Fig. 2a, 2b dargestellt ist, werden die Wa-
ren 4, beispielweise aus der Lebensmittelindustrie, in einem Lagersystem 5 bereitgestellt. Ub-
licherweise sind die Waren 4 auf einem Ladehilfsmittel, beispielweise Palette, Tablar oder
Behilter, gelagert und werden diese zu einem Kommissioniersystem 6 geférdert, wo zu einem
Kommissionierauftrag die Waren 4 vom Ladehilfsmittel entnommen und in zumindest einem
Liefergebinde 3 abgelegt wird. Andererseits kann die Ware 4 auch in einem Karton verpackt
werden, welcher als Packeinheit in das Liefergebinde 3 abgelegt werden. Auch kann die Ware
4 eine so genannte , kleinste Verkaufseinheit™ (stock keeping unit) bzw. ein ,, Kollo™ sein, bei
der eine bestimmte Anzahl gleicher Artikel beispielweise durch eine Kunststoffummantelung
miteinander verbunden sind und die Mindestabgabemenge fiir einen Auftrag darstellt. Die

Anzahl der Artikel kann auch lediglich ein Stiick betragen.

Es handelt sich demnach bei dieser Variante von Kommissionierung um das so genannte
Kommissionierprinzip ,,Ware zum Mann“. Demnach wird einer Kommissionierperson 7 ein
fester Arbeitsplatz zugewiesen, von dem sie sich so wenig und selten wie moglich wegbe-
wegt. Die zu kommissionierenden Waren 4 werden zur Kommissionierperson 7 transportiert,
welche die Waren 4 in (leere oder teilbefiillte) Liefergebinde 4 gemall den Kommissionierauf-

tragen ablegt. In Fig. 2a wird dieses Kommissionierprinzip gezeigt.

Alternativ dazu, kann die Kommissionierung auch nach dem so genannten Kommissionier-
prinzip ,,Mann zum Ware* erfolgen, bei dem sich eine Kommissionierperson zwischen Lager-
regalen bewegt und die Waren 4 aus den Lagerregalen entnimmt und in das (kundenbezoge-
ne) Liefergebinde 3 ablegt. Das Liefergebinde 3 befindet sich dabei auf einem Kommissio-

nierwagen, welcher von der Kommissionierperson bewegt wird.

Ebenso kann die Kommissionierung der Ware 4, daher das Ablegen der Ware 4 im / am Lie-

fergebinde 3 durch einen Beladungsroboter automatisch erfolgen.
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Die (kundenbezogenen) Liefergebinde 3 kénnen nach einer ersten Ausfiihrung gemaB3 Fig. 2b
auf Pufferplétzen 9 oder nach einer zweiten Ausfuhrung geméf Fig. 5 auf einem Pufferplatz

10 bereitgestellt werden.

Danach werden in einem Beladesystem 11 die Liefergebinde 3 vom Pufterplatz 9, 10 entfernt
und auf zumindest ein Transportgestell 12 geladen. Ublicherweise umfassen die Kundenbe-
stellungen durchschnittlich bis zu fiinf Liefergebinde 3, sodass auf ein Transportgestell 12 zu
mehreren Kommissionierauftrigen (kundenbezogene) Liefergebinde 3 geladen werden. Bei
einer umfangreicheren Kundenbestellung kénnen auf ein Transportgestell 12 auch nur zu ei-
nem einzigen Kommissionierauftrag (kundenbezogene) Liefergebinde 3 geladen werden.
Dartiber hinausgehend kann eine Kundenbestellung auch so viele (kundenbezogene) Liefer-

gebinde 3 umfassen, dass diese auf mehr als ein Transportgestell 12 geladen werden miissen.

Das Beladen dieses Transportgestelles 12 kann manuell oder automatisch gemaB einer defi-

nierten Beladungsordnung erfolgen, wie im Nachfolgenden im Detail beschrieben.

An das Beladesystem 11 schlieBt sich eine Verladungszone an, wo von einem Ubergabesys-
tem 13 die fertig beladenen Transportgestelle 12 auf Transportfahrzeuge 14 (Transportsys-
tem) umgeladen werden. Das Ubergabesystem 13 umfasst nach einer moglichen Ausfiihrung
Gabelstapler, welche die beladenen Transportgestelle 12 vom Beladesystem 10 tibernehmen
und auf die Transportfahrzeuge 14 aufladt. Die Transportfahrzeuge 14 sind beispielweise

LKW-s.

Danach werden die Transportgestelle 12 vom Transportsystem 14, insbesondere einem Trans-
portfahrzeug, vom Versorgungslager 1 zu einem davon ortlich getrennten Pufferlager 53 (Fig.
10) transportiert. Bevorzugt werden mehrere Pufferlager 53 von einem Versorgungslager 1
mit den Liefergebinden 3 versorgt bzw. beliefert. Die ortliche Trennung zwischen Versor-
gungslager 1 und Pufferlager 53 ist in der Fig. 1 durch die strichlierten Linien angedeutet. Die
Verteilung der Pufferlager 53 ist derart zu verstehen, dass die dezentralen Pufferlager 53 fla-
chendeckend tiber ein bestimmtes Gebiet installiert werden, bevorzugt an jenen Stellen bzw.

Ortlichkeiten, wo eine groBe Publikumsfrequenz zu erwarten ist.
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Im Pufferlager 53 werden die Liefergebinde 3, welche die kommissionierten Waren 4 enthal-

ten, zwischengelagert, bis sie vom Warenempfanger dort abgeholt werden.

Die Transportgestelle 12 werden an einem Ubernahmesystem 15 vom Transportfahrzeug ab-
geladen und danach zu einem Bereitstellsystem 16 transportiert. Dies kann wiederum durch

einen Gabelstapler erfolgen. Das Ubernahmesystem 15 umfasst beispielweise eine Laderam-
pe, an der das Transportfahrzeug 14 andockt und wo die Transportgestelle 12 abgeladen wer-

den.

Danach werden die Liefergebinde 3, welche die kommissionierten Waren 4 enthalten, von
einem automatisiert betriebenen Lagerbediengerat 17 (Fig. 12) vom Transportgestell 12 ent-
nommen und entweder auf ein Lagersystem 18 (Fig. 11) oder an ein Ausgabesystem 56 (Fig.
10) umgelagert, wie im Nachfolgenden im Detail beschrieben. Zuvor wird noch ein Wandteil
42 in eine Offnungsstellung bewegt. Der Warenempfinger kann schlussendlich seine bestell-

ten Waren 4 am Ausgabesystem 56 abholen.

In den Fig. 2a und 2b ist eine erste Ausfithrung eines Versorgungslagers 1 schematisch darge-
stellt. Das Versorgungslager 1 umfasst das Lagersystem 5 zum Bereitstellen der Waren 4, das
Kommissioniersystem 6 zur Zusammenstellung der Waren 4 gemal3 Kommissionierauftragen
in Liefergebinde 3 und zum Bereitstellen der die kommissionierte Ware 4 enthaltenden Lie-
fergebinde 3, das Beladesystem 11 zum Bereitstellen von Transportgestellen 12 und zum Um-
laden von Liefergebinden 3 auf die Transportgestelle 12, und das Ubergabesystem 13 fiir die

Ubergabe der Transportgestelle 12 auf ein Transportfahrzeug 14 aufweist.

Das Lagersystem 5 umfasst ortsfest aufgestellte Lagerregale 19 und ein automatisiertes Wa-
renverteilsystem, mittels welchem die Waren 4 aus den Lagerregalen 19 ausgelagert und zu
zumindest einer Kommissionierstation 22 geférdert werden. Werden die Waren 4 in einem
Ladehilfsmittel bevorratet, so wird nicht die Ware 4 als solches, sondern das Ladehilfsmittel
mit der Ware 4 vom Warenverteilsystem transportiert. Das Warenverteilsystem weist zumin-
dest ein Regalforderfahrzeug 20 und eine Fordertechnik 21, beispielweise Rollenforderer,
Gurtbandforderer und dgl., auf, wobei das Regalforderfahrzeug 20 die Waren 4 zwischen den
Lagerregalen 19 und der Fordertechnik 21 transportiert. Die Fordertechnik 21 verbindet das

zumindest eine Regalforderfahrzeug 20 mit der zumindest einen Kommissionierstation 22 und
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fordert die Ware 4 zu der zumindest einen Kommissionierstation 22. Verbleibt nach dem
Kommissionieren noch Ware 4, so wird diese tiber die Fordertechnik 21 zum Regalforder-
fahrzeug 20 ricktransportiert und in das Lagerregal 19 riickgelagert. Demnach dient die For-
dertechnik 21 zum Antransport von Ware 4 zur Kommissionierstation 22 und zum Abtrans-

port von (Rest)Ware 4 von der Kommissionierstation 22.

Die Lagerregale 19 bilden in tibereinander liegenden Regalebenen jeweils nebeneinander eine
Vielzahl von Lagerfachern aus, welche in einer Tiefenrichtung (z-Richtung) einen einzigen
oder hintereinander mehr als einen Lagerplatz ausbilden, auf welchem jeweils eine Ware 4

abgestellt werden kann.

Das gezeigte Regalforderfahrzeug ist bevorzugt ein rechnergesteuertes Regalforderfahrzeug
20, welches zwischen benachbarten Lagerregalen 19 in einer Regalgasse entlang von Schie-
nen verfahrbar ist. Das Regalforderfahrzeug 20 weist einen Vertikalmast, eine am Vertikal-

mast heb- und senkbar gelagerte Plattform und eine schematisch angedeutete Lastaufnahme-
vorrichtung auf, mittels welcher die Waren 4 bzw. Ladehilfsmittel ein- und ausgelagert wer-

den konnen. Jedes Regalforderfahrzeug 20 bedient zwei gegentiberliegende Lagerregale 19.

Moglich ist auch ein Lagersystem 5, wie es beispielweise aus der WO 2013/090970 A2 be-

kannt ist.

Nach der gezeigten Ausfithrung umfasst das Kommissioniersystem 6 mehrere Kommissio-
nierstationen 22 und zumindest einen Konsolidierungspuftfer 23. Genauso gut kann auch nur

eine Kommissionierstation 22 vorgesehen werden.

Die Kommissionierstation(en) 22 ist / sind an die Fordertechnik 21 angeschlossen und werden
an dieser / diesen die Waren 4 gemill den Kommissionierauftragen in die (leeren) Lieferge-
binde 3 geladen. Sind die Waren 4 in Ladehilfsmitteln bevorratet, so werden an der Kommis-
sionierstation 22 die Waren 4 aus den Ladehilfsmitteln entnommen und in die Liefergebinde 3
von einer Kommissionierperson 7 umgeladen. Das Umladen kann aber auch durch einen
Kommissionierroboter automatisiert erfolgen. Die Liefergebinde 3 werden zuvor an der
Kommissionierstation 22 auf Pufferplédtzen 60 bereitgestellt. AuBBerdem wird vor dem Kom-

missioniervorgang das (leere) Liefergebinde 3 durch Auslesen eines Identifikationscodes ei-
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ner betreffenden Kundenbestellung zugeordnet. Der Identifikationscode (Datentrdger 33, Fig.
8) ist am Liefergebinde 3 angeordnet und wird uiber eine Identifikationseinrichtung, insbeson-
dere eine Leseeinrichtung an der Kommissionierstation 22 gelesen und vom Steuerungssys-
tem 8 erfasst. Die Leseeinrichtung ist hierzu mit dem Steuerungssystem 8 verbunden. Der
Datentrager 33 ist ein eindimensionaler / zweidimensionaler Barcode, oder ein QR-Code
(Quick Response Code), oder eine RFID-Etikette (Radio Frequency Identification Device).
Die Leseeinrichtung ist beispielsweise ein Handscanner, wie in Fig. 2a eingetragen, oder ein

RFID-Lesegerit.

Die Pufferplétze 60 konnen entweder manuell mit Liefergebinden 3 versorgt werden, indem
die Kommissionierperson 7 die Liefergebinde 3 auf den Pufferplétzen 60 absetzt, oder auto-
matisiert mit Liefergebinden 3 versorgt werden, indem die Liefergebinde 3 von einem Liefer-
gebindeverteilsystem, insbesondere einer automatisierten Fordertechnik, zu den Pufferplédtzen
60 angefordert und von den Pufferpliatzen 60 abgefordert werden. Nach letzterer Ausfithrung

koénnen auch die Pufferplatze 60 mit einer automatisierten Fordertechnik ausgestattet sein.

In Fig. 2 befinden sich die Liefergebinde 3 bereits in der Bereitstellungsposition auf den Puf-
ferpldatzen 60. Werden zu einem Kommissionierauftrag beispielweise fiinf Liefergebinde 3
benotigt, so konnen diese fiinf Liefergebinde 3 an der Kommissionierstation 22 bereitgestellt
und mit den entsprechenden Waren 4 befiillt werden. Die Waren 4 werden hierzu von der

Fordertechnik 21 nacheinander zur Kommissionierstation 22 angefordert.

Unterschiedliche Ausfiihrungen solcher ,,Ware zu Mann“ Kommissionierprinzipien sind bei-

spielweise aus der WO 2013/090969 A1l oder EP 2 607 271 A1 bekannt.

Die (befiillten) Liefergebinde 3, welche die kommissionierten Waren 4 enthalten, kénnen im
Konsolidierungspuffer 23 nach Kommissionierauftragen zu Auftragsgruppen zusammenge-
stellt werden. Demnach werden die die kommissionierte Ware 4 enthaltenden Liefergebinde 3

im Konsolidierungspuffer 23 auf Pufferpldtzen 9 bereitgestellt.

Der Konsolidierungspuffer 23 ist im einfachsten Fall durch eine Stellflache am Lagerboden
definiert, auf welcher eine Vielzahl von Kommissionierauftragen jeweils als Auftragsgruppe

zusammengestellt werden. Jeder Auftragsgruppe ist zumindest ein Pufferplatz 9 fiir zumindest
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ein Liefergebinde 3 zugeordnet. Der Pufferplatz 9 kann auch mehrere Liefergebinde 3 auf-
nehmen, welche in zumindest einer Reihe hintereinander gereiht werden. In Fig. 2b ist der
Pufferplatz 9.1 mit Liefergebinden 3 der ersten Auftragsgruppe belegt. Die Pufferplétze 9.2,
9.3 sind mit Liefergebinden 3 der zweiten Auftragsgruppe belegt. Moglich sind auch parallel
angeordnete Forderbahnen, wobei jede Forderbahn einen Kommissionierauftrag bzw. eine
Kundenbestellung als Auftragsgruppe aufnehmen kann. Beispielweise bildet ein erster Kom-
missionierauftrag eine erste Auftragsgruppe, ein zweiter Kommissionierauftrag eine zweite
Auftragsgruppe usw. Die Liefergebinde 3 konnen aber auch je Auftragsgruppe zu Stapel ge-
bildet werden. Beispielweise sind die Liefergebinde 3 in einem ersten Stapel fiir den ersten
Kommissionierauftrag eine erste Auftragsgruppe, die Liefergebinde 3 in einem zweiten Stapel

fir den zweiten Kommissionierauftrag eine zweite Auftragsgruppe usw.

Die Liefergebinde 3 werden dem Konsolidierungspufter 23 manuell oder automatisch zuge-

fithrt. Beispielsweise kann die Kommissionierperson 7 die fertig kommissionierten Lieferge-
binde 3 dem Konsolidierungspuffer 23 manuell zufiihren. Andererseits kann das Liefergebin-
deverteilsystem auch mit dem Konsolidierungspuffer 23 fordertechnisch verbunden sein, so-
dass die Liefergebinde 3 tiber das Liefergebindeverteilsystem zum Konsolidierungspuffer 23

automatisiert angefordert werden.

AnschlieBend werden die Liefergebinde 3 je Kommissionierauftrag im Beladesystem 11 auf
die Transportgestelle 12 umgeladen. Das Beladesystem 11 umfasst eine Bereitstellfliche 24
zum Bereitstellen der Transportgestelle 12, eine erste Identifikationseinrichtung, insbesondere
eine erste Leseeinrichtung 25 und eine zweite Identifikationseinrichtung, insbesondere eine
zweite Leseeinrichtung 26, wie in Fig. 2b eingetragen. Die Leseeinrichtungen 25, 26 sind mit
dem Steuerungssystem 8 verbunden. Es kann auch nur eine einzige Leseeinrichtung, bespiel-
weise die erste Leseeinrichtung 25 verwendet werden, welche mit dem Steuerungssystem 8
verbunden ist. Werden die Transportgestelle 12 von einer Bedienperson 27 beladen, so um-
fasst das Beladesystem 11 auch ein optisches und/oder akustisches Bedienerfithrungssystem
mit einem Ein- und/oder Ausgabesystem 28, welches mit dem Steuerungssystem 8 verbunden
ist. Das Ein- und/oder Ausgabesystem 28 ist nach dieser Ausfithrung durch einen PC (Perso-

nal Computer) mit einer Eingabevorrichtung (Tastatur) gebildet.
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Das Beladen des zumindest einen Transportgestelles 12 mit den Liefergebinden 3 erfolgt in
einer vom Rechnersystem 2 ermittelten Beladungsordnung, wobei die Bedienperson 27 iiber
das optische und/oder akustische Bedienerfithrungssystem 28 (Ein- und/oder Ausgabesystem)
Beladeinstruktionen erhilt, insbesondere in welche Stellfacher (Fig. 8) im Transportgestell 12

die Liefergebinde 3 abzustellen sind.

Gemal einer Ausfithrung nach den Fig. 3 und 4 umfasst das Beladesystem 11 eine (nicht ein-
getragene) Bereitstellflache 24 zum Bereitstellen der Transportgestelle 12, eine erste Identifi-
kationseinrichtung, insbesondere eine erste Leseeinrichtung 25 und eine zweite Identifikati-
onseinrichtung, insbesondere eine zweite Leseeinrichtung 26, und, sofern die Transportgestel-
le 12 von einer Bedienperson 27 beladen werden, zumindest einen Beladerahmen 29 und ein
elektronisches Ein- und/oder Ausgabesystem. Es kann aber auch nur eine einzige Leseeinrich-
tung, bespielweise die erste Leseeinrichtung 25 verwendet werden. Der Beladerahmen 29
wird im Bereich der Bereitstellflache 24 (Fig. 2b) bevorzugt ortsfest aufgestellt und das
Transportgestell 12 wird relativ zum Beladerahmen 29 sowie gegentiber diesem positioniert.
Der Beladerahmen 29 und das elektronische Ein- und/oder Ausgabesystem bilden ein opti-

sches und/oder akustisches Bedienerfithrungssystem.

Der Beladerahmen 29 weist eine Vielzahl von tibereinander und nebeneinander angeordnete
Beladeoffnungen 30 auf, welche den Stellfiachern 38 (Fig. 8) des Transportgestelles 12 ge-
genuiberliegen, wenn das Transportgestell 12 zum Beladerahmen 29 ausgerichtet wurde, wie
in Fig. 4 ersichtlich. Vorzugsweise entspricht die Anzahl der Beladedffnungen 30 der Anzahl
der Stellfacher 38. Eine Bedienperson 27 muss beim Beladen eines Stellfaches 38 im Trans-
portgestell 12 eine Beladedtfnung 30 durchgreifen bzw. das Liefergebinde 3 durch die Bela-
deoffnung 30 hindurchreichen.

Oberhalb und/oder unterhalb jeder Beladedffnung 30 kann am Beladerahmen 29 eine Bedien-
einheit angeordnet werden. Somit ist jeder Beladedffnung 30 eine Bedieneinheit zugeordnet.
Diese Bedieneinheiten bilden das Ein- und/oder Ausgabesystem 28 und sind mit dem Steue-
rungssystem 8 verbunden. Bevorzugt umfassen die Bedieneinheiten jeweils eine Anzeige 31
und gegebenenfalls eine Quittiertaste 32. Anstatt der Quittiertaste 32 kann je Bedieneinheit
auch eine Sender-Empfangeranordnung zur Ausbildung eines Strahlenfelds verwendet wer-

den, welches vorzugsweise in einer Ebene liegt, in der auch eine Beladeoffnung des Belade-
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rahmens liegt. Es versteht sich, dass jeder Beladeoffnung 30 auch mehrere Sender-
Empfingeranordnungen zum Aussenden von Strahlen und zum Empfangen der ausgesendeten
Strahlen zugeordnet werden, um jede Beladeoftnung vollstdndig mit einem Strahlenfeld ab-

zudecken.

Die Anzeige 31 umfasst ein Anzeigenfeld, mittels welchem eine numerische oder alphanume-
rische (visuelle) Ausgabe von Beladeinstruktionen erfolgen kann. Nachdem die Beladung der
Transportgestelle 12 bevorzugt nach einer vorberechneten Beladungsordnung erfolgen soll,
kann der Bedienperson 27 angezeigt werden, in welches Stellfach 38 bzw. in welche Stellfa-
cher 38 und auf welchen Stellplatz 39a, 39b, 39¢ im Stellfach 38 die Liefergebinde 3 abzustel-
len sind. Auch kann die Anzahl an im Stellfach 38 abzustellenden Liefergebinden 3 angezeigt
werden. In einer einfacheren Form, kann bloB3 ein einzelnes Leuchtmittel, beispielweise
Leuchtdiode, als Anzeige 31 verwendet werden, um der Bedienperson 27 anzuzeigen, dass
bestimmte Liefergebinde 3 in ein vom Rechnersystem 2 vorausgewahltes Stellfach 38 bzw. in

vom Rechnersystem 2 vorausgewihlte Stellfacher 38 zu laden sind.

Die Quittiertaste 32 oder die Sender-Empféangeranordnung, welche mit dem Rechnersystem 2
verbunden ist, signalisiert dem Steuerungssystem 8 den Abschluss der Beladung eines Stellfa-

ches 38 mit Liefergebinden 3.

Somit kann auch nach dieser Ausfithrung das Beladen des zumindest einen Transportgestelles
12 mit den Liefergebinden 3 in einer vom Rechnersystem 2 ermittelten Beladungsordnung

erfolgen.

Ist ein Transportgestell 12 fertig beladen worden, so wird dieses vom Ubergabesystem 13 auf
ein Transportfahrzeug 14 aufgeladen. Das Ubergabesystem 13 umfasst zumindest eine Uber-
gabevorrichtung 35, beispielweise ein Flurforderzeug, wie ein Handgabelhubwagen, Elektro-
hubwagen oder Gabelstapler, welche von einer Bedienperson 36 bedient wird. Alternativ kann
die Ubergabevorrichtung 35 durch ein automatisches Flurforderzeug, wie ein fahrerloses

Transportsystem, gebildet sein.

Wurde das Transportfahrzeug 14 fertig beladen, so werden die Transportgestelle 12 vom Ver-

sorgungslager 1 zu einem Pufferlager 53 transportiert.



10

15

20

25

30

WO 2017/015681 PCT/AT2016/050217

-18 -

Fig. 5 zeigt eine zweite Ausfiihrung fir das Versorgungslager 1, welches das Lagersystem 5
zum Bereitstellen der Waren 4, das Kommissioniersystem 6 zur Zusammenstellung der Wa-
ren 4 gemél Kommissionierauftrédgen in Liefergebinde 3 und zum Bereitstellen der die kom-
missionierte Ware 4 enthaltenden Liefergebinde 3, das Beladesystem 11 zum Bereitstellen
von Transportgestellen 12 und zum Umladen von Liefergebinden 3 auf die Transportgestelle
12, und das Ubergabesystem 13 fiir die Ubergabe der Transportgestelle 12 auf ein Transport-

fahrzeug 14 aufweist.

Im Unterschied zur Ausfiihrung nach Fig. 2a, 2b umfasst das Kommissioniersystem 6 ein au-
tomatisiertes Fordersystem 37, welches das Kommissioniersystem 6 und das Beladesystem 11
fordertechnisch verbindet. Die (die kommissionierte Ware 4 enthaltenden) Liefergebinde 3
werden gruppiert jeweils zu den Kommissionierauftragen von der zumindest einen Kommis-
sionierstation 22 unmittelbar zum Beladesystem 11 gefordert. Das Fordersystem 37 bildet im
Nahbereich des Beladesystems 11 einen Pufferplatz 10 aus, an welchem die Liefergebinde 3
nacheinander bereitgestellt werden, um anschlieend auf ein Transportgestell 12 geladen zu
werden. Das Beladen des zumindest einen Transportgestelles 12 mit den Liefergebinden 3
erfolgt wiederum in einer vom Rechnersystem 2 ermittelten Beladungsordnung, wobei die
Bedienperson 27 Uber das Ein- und Ausgabesystem 28 (optisches und/oder akustisches Be-
dienerfihrungssystem) Beladeinstruktionen erhilt, insbesondere in welche Stellfacher 38
(Fig. 8) im Transportgestell 12 die Liefergebinde 3 abzustellen sind. Auch wenn das Belade-
system 11 gemal3 den Fig. 2a, 2b in der Fig. 5 dargestellt ist, kann genauso gut das Beladesys-

tem 11 gemaB den Fig. 3, 4 verwendet werden.

Das Beladen der Transportgestelle 12 mit den Liefergebinden 3 kann nach beiden Ausfithrun-
gen (Fig. 2a, 2b; 5) auch durch einen Beladungsroboter automatisch und geméB einer definier-
ten Beladungsordnung erfolgen. In einem solchen Fall ist das elektronische Ein- und Ausga-
besystem 28, 31, 32 bzw. das optische und/oder akustische Bedienerfithrungssystem nicht

notwendig.

Denkbar ist auch eine Kombination einer manuellen und automatischen Beladung der Trans-

portgestelle 12, wenn die beladenen Liefergebinde 3 ein hohes Gewicht aufweisen und es sich
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aus ergonomischen Griinden als zweckmaBiger erweist, der manuellen Beladung die automa-

tische Beladung vorzuziehen.

In den Fig. 6 bis 9 ist das Transportgestell 12 in unterschiedlichen Ansichten gezeigt. Das
Transportgestell 12 ist im Wesentlichen ein (mobiles) Lagerregal, welches in tibereinander
angeordneten horizontalen Regalzeilen und nebeneinander angeordneten vertikalen Regal-
spalten Stellfacher 38 ausbildet. Diese Stellficher 38 konnen eine Vielzahl von hintereinander
angeordneten Stellplédtze 39a, 39b, 39¢ ausbilden. Das Transportgestell 12 weist eine maxima-
le Breite (x-Richtung) von 2100mm, eine maximale Tiefe (z-Richtung) von 1500mm und eine
maximale Hohe (y-Richtung) von 2000mm auf. Bevorzugt sind maximal fiinf Stellfacher 38
tibereinander und maximal drei Stellfacher 38 nebeneinander vorgesehen und bilden die Stell-
facher 38 jeweils maximal drei Stellplédtze 39a, 39b, 39¢ aus. Sind die Liefergebinde 3 Behal-
ter oder Kartons mit einer Lange (L) von maximal 700mm, einer Breite (B) von maximal
600mm und einer Hohe (H) von maximal 400mm, so kann das Transportgestell 12 mit 45

Liefergebinden 3 beladen werden.

Das Transportgestell 12 umfasst eine Bodenplatte 40, an diesem aufragende Wandteile 41, 42
und eine Deckplatte 43, wobei einer der Wandteile 42 zwischen einer Offnungsstellung und
einer SchlieBstellung verstellbar ist. In der Offnungsstellung (Fig. 6, 8) sind die Liefergebinde
3 samtlicher Stellfacher 38 zugénglich und in der SchlieBstellung (Fig. 9) sind die Lieferge-
binde 3 samtlicher Stellfacher 38 lagegesichert. Wie gezeigt ist der Wandteil 42 als Deckel
ausgebildet, welcher vom Transportgestell 12 entfernt werden kann. Bevorzugt werden so
genannte ,, Schnellverschliisse 44 verwendet, die ein rasches Offnen und SchlieBen des
Transportgestelles 12 ermoglichen. Nach einer anderen Ausfithrung kann der Wandteil 42
auch iber eine Scharnieranordnung gelenkig mit dem Transportgestell 12 verbunden werden,
wobei der Wandteil 42 eine zwischen der Offnungsstellung und der SchlieBstellung schwenk-
bare Tir bildet. Auch kann der Wandteil 42 durch ein zwischen der Offnungsstellung und der
SchlieBstellung verstellbares Rollo oder eine zwischen der Offnungsstellung und der SchlieB-

stellung verstellbare Schiebewand gebildet sein.

Das Transportgestell 12 umfasst im gezeigten Ausfithrungsbeispiel an einer Vorderseite verti-
kale (vordere) Steher 45 und an einer Riickseite vertikale (hintere) Steher 46, die tiber die

Bodenplatte 40 und die Deckplatte 43 miteinander verbunden sind. Die Wandteile 41 kénnen
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an den Stehern 45, 46 befestigt werden. Die Stellfiacher 38 sind durch in regelméBigen verti-
kalen und horizontalen Abstinden angeordnete Winkelprofile 47 gebildet, welche sich jeweils
zwischen den vorderen Stehern 45 und hinteren Stehern 46 erstrecken und an diesen befestigt
sind. Die Winkelprofile 47 weisen einen L-formigen Querschnitt auf. Anstatt der Winkelpro-
file 47 konnen auch Fachboden verwendet werden, welche sich zwischen den Wandteilen 41

erstrecken.

Somit bildet das Transportgestell 12 (in einer y-Richtung) in Gibereinander liegenden Stellebe-
nen und (in einer x-Richtung) nebeneinander eine Vielzahl von Stellfachern 38 aus, welche
sich (in einer z-Richtung) zwischen der Vorderseite und Riickseite des Transportgestelles 12
erstrecken. Diese Stellfacher konnen (in einer z-Richtung) mehr als einen Stellplatz, beispiel-

weise drei Stellplédtze 39a, 39b, 39¢ ausbilden.

Wie aus Fig. 9 zu entnehmen, ist eine Stellfachtiefe 48 durch die einander gegentiberliegen-
den Wandteile 41, 42 begrenzt und derart ausgelegt, dass die in einem Stellfach 38 befindli-
chen Liefergebinde 3 zwischen den Wandteilen 41, 42 nur begrenzt verrutschen konnen,
wenn das Traggestell 12 transportiert wird. Dabei konnen die Liefergebinde 3 in den Stellf4-
chern 38 gegen die Wandteile 41, 42 positioniert werden.

Wie oben beschrieben, ist der Wandteil 42 zwischen einer Offnungsstellung und einer
SchlieBstellung verstellbar, wobei in der SchlieBstellung der Wandteil 42 als Lagesiche-
rungsmittel dient, um auf dem Transport des Traggestelles 12 ein Rutschbewegung der Lie-
fergebinde 3 in den Stellfachern 30 zu begrenzen bzw. zu verhindern. Wie in den Fig. 6 und 9
ersichtlich, ist nur ein geringfiigiger Spaltabstand zwischen den hinteren Liefergebinden 3 und
dem Wandteil 41 bzw. vorderen Liefergebinden 3 und dem Wandteil 42. Dies erlaubt Mal3-
abweichungen der Liefergebinde 3. Andererseits kann es auch vorgesehen werden, dass an
der Innenseite an zumindest einem der Wandteile 41, 42, insbesondere des (verstellbaren)
Wandteiles 42 ein elastisches Stiitzelement 49, beispielweise eine Schaumstoffplatte, ange-
ordnet ist, welches auf die Liefergebinde 3 eine Andrickkraft erzeugt, wenn der Wandteil 42
in der SchlieBstellung positioniert ist. Dabei werden die Liefergebinde 3 gegeneinander und
das hintere oder vordere Liefergebinde 3 gegen den Wandteil 41, 42 positioniert. In diesem
Fall ist das elastische Stiitzelement 49 das Lagesicherungsmittel. Wahrend nach dieser Aus-

fithrung das elastische Stiitzelement 49 mehreren Stellfdchern 38 zugeordnet ist, ist es ande-
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rerseits auch moglich, dass je Stellfach 38 ein elastisches Stiitzelement 50 vorgesehen ist.
Moglich ist auch eine Ausfithrung, bei der die Winkelprofile 47 Formschlusselemente ausbil-
den, beispielweise konnen auf der dem Boden der Liefergebinde 3 zugewandten Stellflache
Erhebungen vorgesehen werden. Die Stellplatze 39a, 39b, 39¢ sind dann durch die Erhebun-
gen voneinander getrennt, wobei die Erhebungen nur so hoch ausgebildet sind, dass die Bedi-
enperson 27 die Liefergebinde 3 noch , miithelos” in die Stellfacher 38 einschieben kann. Die

Formschlusselemente bilden dabei Lagesicherungsmittel.

Die Bodenplatte 40 umfasst Ausnehmungen 50, in welche Gabelzinken einer Ubergabevor-
richtung 35, insbesondere eines Handgabelhubwagens, Elektrohubwagens oder Gabelstaplers
einfahren konnen, um das Transportgestell 12 vom Boden anzuheben und zu transportieren.
In den Fig. sind die Ausnehmungen 50 fiir Zinken eines Gabelstaplers dargestellt. Alternativ
konnen sich die Ausnehmungen 50 auch bis zur Bodenfldache erstrecken, wie in Fig. 8 in

strichlierte Linien eingetragen.

Wie aus den Fig. 6, 8 und 9 ersichtlich, ist das Transportgestell 12 mit einem Positionier- und
Zentriermittel 51 ausgestattet, welches eine Positionierung und Zentrierung des Transportge-
stelles 12 relativ zum Unterbringungsabschnitt 59 im Lagerregal 67 im Pufferlager 53 (Fig.
10) ermoglicht, wenn das Transportgestell 12 an der Andockvorrichtung 54 (Fig. 11, 13) in
einer Andockstellung bereitgestellt wird. In der Andockstellung ist das Transportgestell 12 in
einer x-Richtung, y-Richtung und z-Richtung exakt positioniert. Zusétzlich kann das Trans-
portgestell 12 in der Andockstellung tiber eine Feststellvorrichtung 63 (Fig. 14) lagefixiert
werden. Nach gezeigter Ausfiihrung sind zwei Positionier- und Zentriermittel 51 vorgesehen,

welche bevorzugt in der Bodenplatte 40 angeordnet sind.

Das Positionier- und Zentriermittel 49 bildet nach gezeigter Ausfithrung geneigt aufeinander
zulaufende Positionier- und Zentrierflachen 52 aus, welche die Positionierung des Transport-

gestelles 12 in der x-Richtung erméglichen.

In den Fig. 10 bis 13 ist das Pufferlager 53 in unterschiedlichen Ansichten gezeigt. Das Puf-
ferlager 53 umfasst das Ubernahmesystem 15 fiir die mittels dem Transportfahrzeug 14 ange-
lieferten Transportgestelle 12, das Bereitstellsystem 16 zum Bereitstellen von Transportge-

stellen 12 an einer Andockvorrichtung 54, das automatisiert betriebene Lagerbediengerét 17
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zur Entnahme der Liefergebinde 3 aus dem Transportgestell 12 und Umlagerung zumindest
einiger Liefergebinde 3 vom Transportgestell 12 auf Lagerfacher 55, das Lagersystem 16 mit
den Lagerfachern 55 zur Zwischenlagerung der Liefergebinde 3, zumindest eine Ausgabesta-
tion 56 mit einer Eingabevorrichtung 57 und zumindest einem Andienungsplatz 58, an wel-
chem die Waren in den Liefergebinden 3 bereitgestellt werden, wenn diese durch Eingabe
eines Anforderungsbefehles an der Eingabevorrichtung 57 angefordert werden. Ebenso weist
das Pufferlager 53 ein Steuerungssystem 69 fir die Andockvorrichtung 54, das Lagerbedien-
gerat 17, die Eingabevorrichtung 57 und den zumindest einen Andienungsplatz 58 auf. Dem
Steuerungssystem 69 wird der Anforderungsbefehl iibermittelt und kann das Lagerbediengerét
17 mit der Eingabe des Anforderungsbefehles von einem (Ein)Lagerbetrieb in einen direkten
Auslagerbetrieb wechseln. Auch kann das Pufferlager 53 ein Rechnersystem 75 umfassen.
Dieses ist mit dem Steuerungssystem 69 verbunden. Bevorzugt sind das Rechnersystem 2 des
Versorgungslagers 1 und das Rechnersystem 75 des Pufferlagers 53 tiber eine Datentibertra-
gungseinrichtung, insbesondere eine Datenleitung, wie ein offentliches Kommunikationsnetz
(Internet) oder ein vom Warenanbieter betriebenes Kommunikationsnetz (Intranet) miteinan-

der verbunden.

Das Ubernahmesystem 15 umfasst beispielweise eine Laderampe, an der das Transportfahr-

zeug 14 andockt und wo die Transportgestelle 12 abgeladen werden.

Das Bereitstellsystem 16 zum Bereitstellen von Transportgestellen 12 ist in Fig. 14 naher dar-
gestellt, welches eine oder mehrere Andockvorrichtungen 54 umfasst. Die Andockvorrichtung
54 st dabei in einem Unterbringungsabschnitt 59, welcher in einem Lagerregal 67 des Lager-
systemes 16 vorgesehen ist, angeordnet. Die Andockvorrichtung 54 umfasst eine ortsfeste
Aufstellflache 61, auf welcher das Transportgestell 12 abgestellt werden kann, ein Positionier-
und Zentriermittel 62 und eine Feststellvorrichtung 63. Das Positionier- und Zentriermittel 61
bildet zumindest eine geneigt verlaufende Positionier- und Zentrierflache 64 aus. Nach ge-
zeigter Ausfithrung sind zwei Positionier- und Zentriermittel 62 vorgesehen, welche mit den
Positionier- und Zentriermittel 51 zusammenwirken. Die Feststellvorrichtung 63 ist beispiel-
weise ein federbelasteter Anschlag 65, welcher tiber einen nicht dargestellten Stellantrieb
(Pneumatikantrieb, Hydraulikantrieb und dgl.) in Richtung auf das an der Aufstellflache 61
abgestellte Transportgestell 12 zustellbar ist.
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Fig. 14 zeigt das Transportgestell 12, welches tiber die Positionier- und Zentriermittel 51, 61
relativ zum Unterbringungsabschnitt 59 bzw. relativ gegeniiber dem Lagerregal 67 zumindest
in der x-Richtung positioniert und tber die Feststellvorrichtung 63 in der z-Richtung positio-
niert gehalten wird. Die Positionierung in der y-Richtung erfolgt tiber die Aufstellflache 61.
Ist das Transportgestell 12 in der x-, y- und z-Richtung positioniert, befindet sich das Trans-
portgestell 12 in der Andockstellung.

Mit anderen Worten ist das Transportgestell 12 in der Andockstellung derart positioniert und
gegeniiber den Lagerfiachern 55 ausgerichtet, dass die Stellfacher 38 des Transportgestelles 12
exakt im Raster der Lagerfacher 55 des Lagerregales 67 angeordnet sind und im Zugriffsbe-
reich des Lagerbediengerates 17 liegen. Das Lagerbediengerit 17 kann nunmehr auf die Lie-

fergebinde 3 an den Stellfdchern 38 zugreifen.

Das Lagersystem 18 ist in einem Gebdude 66 angeordnet und umfasst ortsfest aufgestellte
Lagerregale 67 und zumindest ein Lagerbediengerat 17, wobei das Lagerbediengerit 17 die
Liefergebinde 3, welche die Waren 4 der Kundenbestellungen enthalten, zwischen den Trans-
portgestellen 12 und den Lagerregalen 67 oder den Transportgestellen 12 und den Andie-

nungsplétzen 58 transportiert.

Das ortsfest aufgestellte erste Lagerregal 67 (rechtes Lagerregal in Fig. 13) und ortsfest auf-
gestellte zweite Lagerregal 67 (linkes Lagerregal in Fig. 13) bilden in tibereinander liegenden
Regalebenen jeweils nebeneinander eine Vielzahl von Lagerfachern 55 aus, welche in einer
Tiefenrichtung (z-Richtung) einen einzigen oder hintereinander mehr als einen Lagerplatz
ausbilden, auf welchem jeweils ein Liefergebinde 3 abgestellt wird. Die Lagerfacher 55 sind
durch in regelméaBigen vertikalen und horizontalen Abstdnden angeordnete Winkelprofile ge-
bildet. Umfasst das Transportgestell 12 anstatt der Winkelprofile 47 Fachboéden, so werden
auch die Lagerregale 67 anstatt der Winkelprofile mit Fachboden ausgestattet. Demnach ver-
wendet man sowohl fur das Transportgestell 12 als auch fur das Lagersystem 18 dieselbe La-

gerungstechnik.

Das erste Lagerregal 67 (rechtes Lagerregal in Fig. 13) umfasst im unteren Hohenbereich die
Unterbringungsabschnitte 59, in welchen jeweils ein Transportgestell 12 auswechselbar posi-

tioniert werden kann, und dartber liegend in einem oberen Hohenbereich die Lagerfacher 55.
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Das erste Lagerregal 67 kann auch nur einen Unterbringungsabschnitt 59 aufweisen. Das
zweite Lagerregal 67 (linkes Lagerregal in Fig. 13) umfasst im unteren Hohenbereich die
Ausgabestationen 56, in welchen jeweils zumindest ein Andienungsplatz 58 angeordnet ist,
und dartiber liegend in einem oberen Hohenbereich die Lagerfiacher 55. Das zweite Lagerre-

gal 67 kann auch nur eine Ausgabestation 56 aufweisen.

Das gezeigte Lagerbediengerdt 17 ist ein rechnergesteuertes Regalforderfahrzeug, welches
zwischen benachbarten Lagerregalen 67 in einer Regalgasse entlang von Schienen verfahrbar
ist. Das Lagerbediengerat 17 weist einen Vertikalmast, eine am Vertikalmast heb- und senk-
bar gelagerte Plattform und eine schematisch angedeutete Lastaufnahmevorrichtung 76 auf,

mittels welcher die Liefergebinde 3 manipuliert werden konnen.

Moglich ist auch ein Lagersystem 18, wie es beispielweise aus der WO 2013/090970 A2 be-

kannt ist.

Die in den Fig. 10 bis 13 gezeigte Ausgabestation 56 weist die Eingabevorrichtung 57 und
zweil Andienungsplatze 58 auf. Die Eingabevorrichtung 57 ist beispielweise ein Touchscreen,
tiber welchen ein Anforderungsbefehl eingegeben werden kann, wenn der Warenempfinger
(Kunde) 68 an der Ausgabestation 56 die Ware 4 abholen mochte. Die Eingabevorrichtung 57
kann alternativ eine Tastatur sein. Auch ist eine Spracheingabe moglich. Die Eingabevorrich-
tung 57 ist mit einem elektronischen Steuerungssystem 69 verbunden, welche ihrerseits die
Fahrbefehle fur das Lagerbediengerat 17 berechnet. Die Andienungsplétze 58 sind jeweils auf
einer Fordertechnik, beispielweise Rollenforderer, Gurtférderer und dgl. ausgebildet, wobei
auf jeder Fordertechnik mehrere Liefergebinde 3 aufgenommen werden koénnen. Da eine
durchschnittliche Kundenbestellung vier bis sechs Liefergebinde umfasst, konnen je Forder-
technik bis zu drei Liefergebinde 3 aufgenommen werden. Die Andienungsplétze 58 sind iiber
eine von einer verriegelten SchlieBstellung in eine entriegelte Offnungsstellung bewegbare
Zugangsschleuse 71 zuginglich. Die Zugangsschleuse 71 entriegelt bzw. 6ffnet erst nach Ein-
gabe des Anforderungsbefehles. Die Zugangsschleuse 71 wird hierzu von einem Stellantrieb
(nicht dargestellt), beispielweise einen Pneumatikantrieb, Hydraulikantrieb und dgl., zwischen
der SchlieBstellung und Offnungsstellung betitigt. Der Stellantrieb ist mit dem Steuerungs-
system 69 verbunden, das seinerseits den Stellantrieb (nicht dargestellt) ansteuert. Wurde die

Zugangsschleuse 71 in die Offnungsstellung betitigt, so kann der Warenempfiinger (Kunde)
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68 die Ware 4 aus den Liefergebinden 3 vom Andienungsplatz 58 entnehmen und in den

PKW 72 (Personenkraftwagen) einladen.

Im nachfolgenden wird das Verfahren zur Auslieferung von Waren 4 in Liefergebinden 3 be-

schrieben.

Die Auslieferung von Waren 4 wird durch eine Bestellung tiber Telefon oder Internet ausge-
16st. Die Kundenbestellung wird im Versorgunglager 1 vom Rechnersystem 2 elektronisch
erfasst, welche eine oder mehrere Waren 4 umfassen kann. Basierend auf dieser Kundenbe-
stellung wird vom Rechnersystem 2 zumindest ein Kommissionierauftrag erfasst. Der Kom-
missionierauftrag umfasst ein oder mehrere Liefergebinde 3, welche mit der bestellten Ware 4
beladen werden. Wie oben beschrieben, kann das Kommissionierten nach dem ,, Ware zum

Mann* oder ,,Mann zu Ware* Kommissionierprinzip erfolgen.

Wurden die Liefergebinde 3 mit der bestellten Ware 4 befillt, erfolgt das Beladen der Trans-
portgestelle 12. Dabei erweist es sich von Vorteil, wenn das Beladen nicht ,.chaotisch®, son-
dern nach einer vom elektronischen Rechnersystem 2 ermittelten Beladungsordnung erfolgt.
Mit anderen Worten, wird vom Rechnersystem 2 fir jedes Liefergebinde 3 zu jedem Kom-
missionierauftrag ein Stellfach 38 im Transportgestell 12 ermittelt. Das Rechnersystem 2

weist hierzu ein Softwareprogramm zur Berechnung der Beladungsordnung auf.

Die Beladungsordnung kann dabei auch berticksichtigen, auf welchen Stellplatz 39a, 39b, 39¢
das Liefergebinde 3 innerhalb eines Stellfaches 38 abzustellen ist. Dies ist insbesondere dann
von Vorteil, wenn eine erste Kundenbestellung (bzw. erster Kommissionierauftrag) weniger
Liefergebinde 3 umfasst, als ein Stellfach 38 Stellplédtze 39a, 39b, 39¢ ausbildet. Kann ein
Stellfach 38 auf drei Stellpliatzen 39a, 39b, 39¢ drei Liefergebinde 3 aufnehmen und umfasst
die Kundenbestellung zwei Liefergebinde 3, so werden die zwei Liefergebinde 3 auf die hin-
teren Stellplatze 39b, 39¢ geladen. Wird am Rechnersystem 2 eine zweite Kundenbestellung
(bzw. zweiter Kommissionierauftrag) erfasst, so kann ein Liefergebinde 3 dieser Bestellung in
dasselbe Stellfach 38 geladen werden, wo noch der vordere Stellplatz 39a frei ist. Mit anderen
Worten, kann das Rechnersystem 2 bei der Ermittlung der Beladungsordnung innerhalb eines

Stellfaches 38 eine Beladezone 73.1 (Fig. 9) definieren.
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Andererseits kann eine erste Kundenbestellung (bzw. erster Kommissionierauftrag) mehr Lie-
fergebinde 3 umfassen, als ein Stellfach 38 Stellplatze 39a, 39b, 39¢ ausbildet. Kann ein Stell-
fach 38 auf drei Stellplatzen 39a, 39b, 39¢ drei Liefergebinde 3 aufnehmen und umfasst die
Kundenbestellung fiinf Liefergebinde 3, so werden drei Liefergebinde 3 in ein erstes Stellfach
38 und zwei Liefergebinde 3 in ein zweites Stellfach 38 geladen. Die Stellfacher 38 fur die
Liefergebinde 3 der ersten Kundenbestellung (bzw. des ersten Kommissionierauftrages) lie-
gen dabei bevorzugt unmittelbar nebeneinander. Die Beladungsordnung kann daher eine Be-
ladezone 73 tiber mehrere Stellfacher 38 definieren. Diese Beladezone ist der ersten Kunden-

bestellung (bzw. dem ersten Kommissionierauftrag) zugeteilt.

Dies ist insbesondere auch von Vorteil, wenn mehrere Kundenbestellungen (bzw. Kommissi-
onierauftrage) vorliegen, welche jeweils samtliche Stellplatze 39a, 39b, 39¢ eines oder mehre-
rer Stellfacher 38 mit den Liefergebinden 3 belegen. Beispielweise wurden am Rechnersys-
tem 2 drei Kundenbestellungen (bzw. Kommissionierauftriage) erfasst, welche jeweils sechs
Liefergebinde 3 umfassen. Sind je Stellfach 38 drei Stellplédtze 39a, 39b, 39¢ vorhanden, so
werden vom Rechnersystem 2 bei der Berechnung der Beladungsordnung drei Beladezonen
73.2,73.3, 73.4 ermittelt. Wie in der Fig. 8 schematisch eingetragen, werden in der ersten
Beladezone 73.2, welche zwei unmittelbar nebeneinander liegende Stellfacher 38 umfasst, die
Liefergebinde 3 der ersten Kundenbestellung geladen, in der zweiten Beladezone 73.3, wel-
che zwei unmittelbar nebeneinander liegende Stellfacher 38 umfasst, die Liefergebinde 3 der
zweiten Kundenbestellung geladen und in der dritten Beladezone 73 .4, welche zwei unmittel-
bar nebeneinander liegende Stellfiacher 38 umfasst, die Liefergebinde 3 der dritten Kundenbe-
stellung geladen. Die Beladezonen 73.2, 73.3, 73.4 konnen dabei nebeneinander liegen oder

auf das Transportgestell 12 verteilt werden.

Wird das Transportgestell 12 von der Bedienperson 27 beladen, so werden dieser am Bedien-
erfuhrungssystem, insbesondere dem optischen und/oder akustischen Ausgabesystem 28, 31
(Fig. 2b; Fig. 3) basierend auf der vorherigen Ermittlung der Beladungsordnung durch das
Rechnersystem 2 Beladeinstruktionen ausgegeben, insbesondere in welche Stellfacher 38
und/oder Stellplétze 39a, 39b, 39¢ (Fig. 8) im Transportgestell 12 die Liefergebinde 3 abzu-
stellen sind. Bei der automatischen Beladung des Transportgestelles 12 ist ein solches Ausga-

besystem 28, 31 nicht zwingenderweise erforderlich.
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Vor dem (manuellen / automatischen) Beladen des Transportgestelles 12 werden die Liefer-
gebinde 3 identifiziert, indem uiber die erste Erfassungseinrichtung 25 (Leseeinrichtung) Da-
ten vom Datentriger 33 (wie aus Griinden der besseren Ubersicht nur in Fig. 8 ein einziges
Mal dargestellt) beispielsweise ein Identifikationscode gelesen und vom Rechnersystem 2

erfasst.

Der Datentrager 33 ist ein eindimensionaler / zweidimensionaler Barcode, oder ein QR-Code
(Quick Response Code), oder eine RFID-Etikette (Radio Frequency Identification Device).
Bei der manuellen Beladung ist die erste Erfassungseinrichtung 25 eine mobile Lesevorrich-
tung, beispielweise ein Handscanner, wihrend bei der automatischen Beladung die erste Er-
fassungseinrichtung 25 eine stationdre Lesevorrichtung ist, welche im Bereich des Pufferplat-

zes 9, 10 angeordnet ist. Die Erfassungseinrichtung 25 kann auch ein RFID-Lesegerit sein.

Ebenso wird vor dem Beladen das Transportgestell 12 identifiziert, indem tber die zweite
Erfassungseinrichtung 26 (Leseeinrichtung) Daten vom Datentrager 34 (Fig. 8) beispielsweise
ein Identifikationscode gelesen und vom Rechnersystem 2 erfasst. Der Datentrager 34 ist ein
eindimensionaler / zweidimensionaler Barcode, oder ein QR-Code (Quick Response Code),
oder eine RFID-Etikette (Radio Frequency Identification Device). Die zweite Erfassungsein-
richtung 25 eine stationédre Lesevorrichtung (Barcode-Lesegerat oder RFID-Lesegerit) ist,

welche im Bereich der Bereitstellfliche 24 angeordnet ist.

Somit ist eine eindeutige Zuteilung der (identifizierten) Liefergebinde 3 zu einem Transport-
gestell 12 moglich, wobei das Rechnersystem 2 vorgibt, welche Liefergebinde 3 in welches
Transportgestell 12 zu laden sind, wenn im Beladesystem 11 gleichzeitig mehrere Transport-

gestelle 12 bereitgestellt werden.

Wie bereits oben beschrieben, kann auch nur eine Erfassungseinrichtung verwendet werden,
mittels welcher zum Einen der Datentriager 33 am Liefergebinde 3 und zum Anderen der Da-

tentrager 34 am Transportgestell 12 gelesen wird.

AuBerdem kann vom Rechnersystem 2, insbesondere einem elektronischen Auswertemodul,
ausgewertet werden bzw. ist diesem bekannt, auf welchem Transportgestell 12 welche Liefer-

gebinde 3 zu den jeweiligen Kommissionierauftragen und in welchem Stellfach 38 die Liefer-
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gebinde 3 untergebracht sind. Gegebenenfalls kann auch ausgewertet werden, welche Liefer-
gebinde 3 auf welchen Stellplatzen 39a, 39b, 39¢ zu den jeweiligen Kommissionierauftragen

abgestellt sind.

Es konnen nunmehr auch dem Rechnersystem 75 eines ausgewahlten Pufferlagers 53 (sofern
mehrere Pufferlager 53 vorhanden sind) Daten tber die Kundenbestellung / des Kommissio-
nierauftrages und / oder Daten tber die anzuliefernden Transportgestelle 12, wie beispiels-
weise die Lagerpositionen der Liefergebinde 3 in den Stellfichern 38 und/oder Lagerpositio-
nen der Liefergebinde 3 auf den Stellpldatzen 39a, 39b, 39¢ avisiert werden. Somit ist dem
Rechnersystem 75 bekannt, wo zu den jeweiligen Kommissionierauftragen die Liefergebinde
3 im Transportgestell 12 lagern. Hierzu werden die Daten vom Rechnersystem 2 an das Rech-
nersystem 75 elektronisch iibermittelt oder es konnen vom Rechnersystem 75 die Daten aus
dem Rechnersystem 2 abgerufen werden. Alternativ konnen diese Daten auch auf dem Daten-
trager 34 (vom Transportgestell 12) gespeichert werden, welche tiber die Erfassungseinrich-
tung 74 (Leseeinrichtung) ausgelesen werden konnen. Anschlieend werden diese Daten an

das Rechnersystem 75 Uibermittelt.

Sobald das Transportgestell 12 mit den Liefergebinden 3 vollstindig beladen wurde, wird
dieses wie oben beschrieben mittels des Transportsystems 14 vom Versorgungslager 1 zum
Pufferlager 53 transportiert. Zuvor wird vom Rechnersystem 2 basierend auf der Kundenbe-
stellung (Wohnadresse des Warenempfangers oder einer Lieferadresse) bestimmt, zu wel-
chem Pufferlager 53 das Transportgestell 12 angeliefert werden muss, sofern eine Vielzahl
von Pufferlagern 53 vorhanden ist. Dort angekommen, wird das Transportgestell 12 vom
Transportsystem 14 auf das Ubernahmesystem 15 iibergeben. Hier wird von einer Erfas-
sungseinrichtung 74 das Transportgestell 12 identifiziert, indem iiber die Erfassungseinrich-
tung 74 Daten vom Datentrager 34 (Fig. 8) beispielsweise ein Identifikationscode oder ein
Identifikationscode und Daten tiber die Beladungsordnung gelesen und vom Rechnersystem
75 erfasst. Die Erfassungseinrichtung 25 ist eine mobile Lesevorrichtung oder eine stationére
Lesevorrichtung, welche am Ubernahmesystem 15 angeordnet ist, beispielweise ein Barcode-
Lesegerit oder RFID-Lesegerét. Die Erfassungseinrichtung 74 ist mit dem Steuerungssystem

69 verbunden. Das Steuerungssystem 69 ist wiederum mit dem Rechnersystem 75 verbunden.
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Beispielweise wird das Transportgestell 12 vom Transportfahrzeug 14 abgeladen und danach
uiber die Erfassungseinrichtung 74 identifiziert. Mit der Identifikation des Transportgestelles
12 kann auch auf die avisierten Daten zuriickgegriffen und das Lagerbediengerit 17 entspre-

chend angesteuert werden.

Am Bereitstellsystem 16 wird nun das Transportgestell 12 zu einem von gegebenenfalls meh-
reren Unterbringungsabschnitten 59 transportiert. Dies kann durch einen Handgabelhubwa-
gen, Elektrohubwagen und dgl. (in Fig. 12 nicht eingetragen) erfolgen. Andererseits kann
auch am Ubernahmesystem 15 ein Rollenteppich vorgesehen werden, auf welchem das
Transportgestell 12 zum und in den Unterbringungsabschnitten 59 geschoben werden kann.
Zudem wird der Wandteil 42 in eine Offnungsstellung bewegt, insbesondere vom Transport-
gestell 12 entfernt. In den Fig. 11 bis 13 sind beispielweise zwei beladene Transportgestelle
12° und ein bereits entladenes Transportgestell 12°“ in der Andockstellung gezeigt, in welcher
sich der Wandteil 42 in der Offnungsstellung befindet, insbesondere der Wandteil 42 entfernt
wurde. Somit kann das Lagerbediengerét 17, insbesondere die Lastaufnahmevorrichtung 76
auf die Stellfacher 38 zugreifen. In den Fig. 11 und 12 ist ersichtlich, wie das Lagerbedienge-
rat 17, insbesondere die Lastaufnahmevorrichtung 76 aus einem (obersten) Stellfach 38 des
Transportgestelles 12° Liefergebinde 3 entnommen hat. Diese Liefergebinde 3 werden bei-
spielweise der (mittleren) Abholstation 56 zugefiihrt, wo gerade der Warenempfianger 68 sei-

ne Ware 4 angefordert hat, und auf dem Andienungsplatz 58 abgestellt.

Der linke Unterbringungsabschnitt 59 ist frei. Das leere Transportgestell 12 wurde also ent-
fernt. Im Unterbringungsabschnitt 59 befindet sich die Andockvorrichtung 54 (Fig. 12, 14),
wo das Transportgestell 12 in einer Andockstellung bereitgestellt wird. Die Andockstellung
kann tiber eine nicht dargestellte Sensorik iiberwacht werden. Die Stellfacher 38 befinden sich

in der Andockstellung im Zugriffsbereich des Lagerbediengerites 17.
Das Lagerbediengerét 17 kann nun mit der Entnahme der Liefergebinde 3 aus dem Transport-
gestell 12 beginnen und die Liefergebinde 3 entweder in das Lagersystem 18 oder auf das

Ausgabesystem 56 umlagern.

Umlagerung der Liefereebinde in das Lagersystem
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Liegt aktuell kein Anforderungsbefehl vor und wurde eine Kundenbestellung noch nicht an
der Ausgabestation 56 angefordert, kann das Lagerbediengerét 17 (Fig. 12) die Liefergebinde
3 vom Transportgestell 12 entnehmen und in das Lagersystem 18 umlagern. Dabei kann das
Lagerbediengerat 17 iiber die Lastaufnahmevorrichtung 76 aus einem Stellfach 38 alle zu
einem Kommissionierauftrag bendtigten Liefergebinde 3 entnehmen. Eine solche Lastauf-
nahmevorrichtung 76 ist beispielweise aus der EP 1 697 251 B1 bekannt. Wie oben beschrie-
ben, konnen somit die im Stellfach 38 auf den Stellpldtzen 39a, 39b, 39¢ hintereinander abge-
stellten Liefergebinde von der Lastaufnahmevorrichtung 76 iibernommen und gemeinsam zu

einem Lagerfach 55 transportiert und in dieses eingelagert werden.

Erst wenn zu einem spiteren Zeitpunkt als das Transportgestell 12 an der Andockvorrichtung
54 bereitgestellt wird, ein Anforderungsbefehl vorliegt und die Kundenbestellung an der Aus-
gabestation 56 angefordert wurde, kann das Lagerbediengerét 17 (Fig. 12) die Liefergebinde 3
aus dem Lagerfach 55 entnehmen und auf das Ausgabesystem 56 umlagern. Dabei kann das
Lagerbediengerit 17 tiber die Lastaufnahmevorrichtung 76 aus einem Lagerfach 38 alle zu
einem Kommissionierauftrag benotigten Liefergebinde 3 entnehmen und gemeinsam zum

Ausgabesystem 56 transportieren.

Umlagerung der Liefergebinde auf das Ausgabesystem

Liegt aktuell ein Anforderungsbefehl vor und wurde eine Kundenbestellung an der Ausgabe-
station 56 angefordert, kann das Lagerbediengerét 17 (Fig. 12) die Liefergebinde 3 direkt vom
Transportgestell 12 entnehmen und auf das Ausgabesystem 56 umlagern, wie in Fig. 12 dar-
gestellt. Mit dem Anforderungsbefehl wird das Lagerbediengerat 17 vom Steuerungssystem
69 aus dem (Ein)Lagerbetrieb in den direkten Auslagerbetrieb geschaltet. Dabei kann das La-
gerbediengerat 17 tiber die Lastaufnahmevorrichtung 76 aus einem Stellfach 38 alle zu einem
Kommissionierauftrag benétigten Liefergebinde 3 entnehmen. Es konnen die im Stellfach 38
auf den Stellpldtzen 39a, 39b, 39¢ hintereinander abgestellten Liefergebinde 3 von der Last-
aufnahmevorrichtung 76 tibernommen und gemeinsam zu Ausgabestation 56 (nach Fig. 12

die linke Ausgabestation 56 mit leeren Andienungsplatz 58) transportiert werden.

Somit kann der Schritt der Umlagerung auf das Lagersystem 18 entfallen und es kénnen so

genannte , Filauftrage™ sehr rasch abgewickelt werden.
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Nach beiden Ausfithrungen kann der Anforderungsbefehl durch eine Eingabe an der Eingabe-
vorrichtung 57 ausgelost werden. Dementsprechend wird das Lagerbediengerét 17 vom Steue-
rungssystem 69 angesteuert. Beispielweise kann die Eingabe das Erfassen eines Kennwortes

oder Bestellnummer und dgl. enthalten.

Schlussendlich kann der Warenempfianger 68 am Ausgabesystem 56 seine bestellte Ware 4
abholen. Die Liefergebinde 3, welche vom Lagerbediengerét 17 zum Ausgabesystem 56

transportiert werden, werden auf einem oder mehreren Andienungsplitzen 58 bereitgestellt.

Bevorzugt ist die Ware 4 in zumindest einem Sack eingefiillt, welcher im Liefergebinde 3
abgestellt ist, sodass der Warenempfinger 68 nur den Sack aus dem Liefergebinde 3 entneh-
men muss. Die leeren Liefergebinde 3 werden anschlieBend wiederum durch das Lagerbe-
diengerdt 17 vom Ausgabesystem 55 abgeholt und auf ein leeres / teilentleertes Transportge-
stell 12 geladen (siehe Fig. 12 Transportgestell 12°). Es erfolgt somit eine Riicklagerung ent-
leerter Liefergebinde 3.

AnschlieBBend werden die Transportgestelle 12 mit den leeren Liefergebinde 3 vom Pufferla-

ger 53 zum Versorgungslager 1 transportiert, wo diese neuerlich verwendet werden konnen.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfilhrungsvarianten des Systems zur Ausliefe-
rung von Waren, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diver-
se Kombinationen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander moglich sind und diese
Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche

Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und
beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fur sich eigenstindige, erfinderische

oder erfindungsgemalle Losungen darstellen.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 14 gezeigten Ausfihrungen den Gegenstand

von eigenstandigen, erfindungsgeméfBen Losungen bilden.
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Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstidndnis des
Aufbaus des Transportfahrzeuges bzw. der Fithrungseinheit dieses bzw. deren Bestandteile

teilweise unmaBstablich und/oder vergroBBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.



-33 -
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Auslieferung von Waren (4) in Liefergebinden (3), umfassend die

Schritte

i)  Bereitstellen der Waren (4),

i1)  Zusammenstellung der Waren (4) gemaf3 Kommissionierauftragen in Liefergebinde (3),

iii) Beladen zumindest eines Transportgestelles (12) mit in Gbereinander angeordneten ho-
rizontalen Regalzeilen und nebeneinander angeordneten vertikalen Regalspalten ausge-
bildeten Stellfachern (38), mit den Liefergebinden (3) fiir einen oder mehrere Kommis-
sionierauftrage,

iv) Ubergabe des zumindest einen Transportgestelles (12) auf ein Transportsystem (14),
insbesondere ein Transportfahrzeug,

v)  Transport des zumindest einen Transportgestelles (12) mittels des Transportsystems
(14) von einem Versorgungslager (1), in welchem die Schritte 1) bis iv) durchgefiihrt
werden, zu einem Pufferlager (53),

vi) Bereitstellen des zumindest einen Transportgestelles (12) im Pufterlager (53) an einer
Andockvorrichtung (54),

vii) Entnahme der Liefergebinde (3) aus dem Transportgestell (12) mittels eines automati-
siert betriebenen Lagerbediengerétes (17),

viil) Umlagerung zumindest einiger Liefergebinde (3) vom Transportgestell (12) auf Lager-
tacher (55) im Pufferlager (53),

ix) Transport des zumindest einen Liefergebindes (3) fiir einen Kommissionierauftrag zu
einer Ausgabestation (56) im Pufferlager (53), an welcher die Waren (4) in den Liefer-
gebinden (3) auf zumindest einem Andienungsplatz (58) zur Abholung bereitgestellt
werden, wenn diese durch Eingabe eines Anforderungsbefehles an der Ausgabestation
(56) angefordert werden,

gekennzeichnet durch
Ermittlung einer Beladungsordnung fiir die Liefergebinde (3) zu Kommissionierauftra-

gen durch ein Rechnersystem (2), und
Beladen des zumindest einen Transportgestelles (12) mit den Liefergebinden (3) im

Schritt ii1) in der vom Rechnersystem (2) ermittelten Beladungsordnung auf die in iibereinan-

der angeordneten horizontalen Regalzeilen und/oder nebeneinander angeordneten vertikalen

Regalspalten ausgebildeten Stellfacher (38), und
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Bereitstellung des zumindest einen Transportgestelles (12) an der Andockvorrichtung
(54) im Pufterlager (53) derart, dass die in den Gibereinander angeordneten horizontalen Re-
galzeilen und nebeneinander angeordneten vertikalen Regalspalten ausgebildeten Stellfacher
(38) im Zugriffsbereich des Lagerbediengerites (17) liegen und das Lagerbediengerat (17) auf
die Liefergebinde (3) an diesen Stellfiachern (38) zugreifen kann, und

Umlagerung der Liefergebinde (3) durch das Lagerbediengerit (17) wahrend der Bereit-
stellung des Transportgestelles (12) an der Andockvorrichtung (54) von den Stellfachern (38)
entweder auf die Lagerficher (55) im Pufferlager (53), wenn diese noch nicht an der Ausga-
bestation (56) angefordert wurden, oder auf den Andienungsplatz (58), wenn diese an der

Ausgabestation (56) angefordert wurden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportgestell
(12) in einem Stellfach (38) einen einzigen Stellplatz (39a), auf welchem das Liefergebinde
(3) abgestellt wird, oder eine Vielzahl von hintereinander angeordneten Stellplitzen (39a,

39b, 39¢) aufweist, auf welchen eine Mehrzahl an Liefergebinden (3) abgestellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportgestell
(12) ibereinander maximal finf Stellfacher (38) und nebeneinander maximal drei Stellfacher
(38) aufweist und die Stellfiacher (38) jeweils maximal drei Stellplédtze (39a, 39b, 39¢) ausbil-
den, sodass ein Transportgestell (12) mit maximal 45 Liefergebinde (3) beladen wird, wobei
das Liefergebinde (3) eine Léange (L) von maximal 700mm, eine Breite (B) von maximal

600mm und Hohe (H) von maximal 400mm ausbildet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Liefergebinde (3) im Stellfach (38) gegen zumindest ein Lagesicherungsmittel (41, 42) positi-
oniert werden, wenn auf dem Transport des Traggestelles (12) die Liefergebinde (3) in den
Stellfachern (38) verrutschen, oder von zumindest einem Lagesicherungsmittel (49) fixierend
gehalten werden, um eine Rutschbewegung der Liefergebinde (3) in den Stellfachern (38) zu

verhindern.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Liefergebinde (3) nach dem Kommissionieren der Ware (4) im Schritt i1) zu einem Beladesys-

tem (11) transportiert werden, wo auch die Transportgestelle (12) bereitgestellt und mit den
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Liefergebinden (3) beladen werden, wobei die Liefergebinde (3) vor dem Beladen der Trans-
portgestelle (12) mittels einer ersten Erfassungseinrichtung (25) und die Transportgestelle
(12) mittels einer zweiten Erfassungseinrichtung (26) identifiziert werden, und dass vom
Rechnersystem (2) eine Zuteilung der Liefergebinde (3) auf das jeweilige Transportgestell
(12) und die jeweiligen Stellfacher (38) im Transportgestell (12) erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Rechnersystem (2) aus einer Vielzahl von Kommissionierauftriagen, fur jeden Kommissio-
nierauftrag eine Beladezone (73.1, 73.2, 73.3, 73.4) ermittelt, wenn die Beladungsordnung
festgelegt wird, wobei die Beladezone (73.1, 73.2, 73.3, 73.4) ein Stellfach (38) oder mehrere
Stellfacher (38) umfassen kann, sodass in einer Beladezone (73.1, 73.2, 73.3, 73.4) eine An-

zahl an Liefergebinden (3) vorhanden ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass vor
der Bereitstellung des zumindest einen Transportgestelles (12) an der Andockvorrichtung (54)
im Pufferlager (53) das Transportgestell (12) mittels einer dritten Erfassungseinrichtung (74)
identifiziert und einem Rechnersystem (75) des Pufferlagers (53) ein Identifikationscode
uibermittelt wird, worauf dieses Transportgestell (12) an der Andockvorrichtung (54) bereitge-
stellt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Pufferlager (53) ein Rechnersystem (75) umfasst, wobei dem Rechnersystem (75) nach dem
Beladen des Transportgestelles (12) im Versorgungslager (1) Daten tiber die Beladungsord-

nung bereitgestellt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Versorgungslager (1) das Rechnersystem (2) und das Pufferlager (53) ein Rechnersystem (75)
umfassen, die zum Datenaustausch uiber eine Datentibertragungseinrichtung (Datenleitung)
miteinander verbunden sind, und dass dem Rechnersystem (75) nach dem Beladen des Trans-
portgestelles (12) im Versorgungslager (1) Daten tiber die Beladungsordnung tibermittelt

werden.
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lagerbediengeriat (17) zu einem Kommissionierauftrag aus der Beladezone (73.1, 73.2, 73.3,
73.4) des zumindest einen Transportgestelles (12) eine maximale Anzahl an Liefergebinden

(3) entnimmt.

11. System zur Auslieferung von Waren (4) in Liefergebinden (3), umfassend
ein Versorgungslager (1), welches zumindest

- ein Lagersystem (5) zum Bereitstellen der Waren (4),

- ein Kommissioniersystem (6) zur Zusammenstellung der Waren (4) gemal3 Kommis-
sionierauftragen in Liefergebinde (3) und zum Bereitstellen der die kommissionierte
Ware (4) enthaltenden Liefergebinde (3),

- ein Beladesystem (11) zum Bereitstellen der Transportgestelle (12) und zum Umla-
den der Liefergebinde (3) auf zumindest ein Transportgestell (12), wobei die Trans-
portgestelle (12) in iibereinander angeordneten horizontalen Regalzeilen und neben-
einander angeordneten vertikalen Regalspalten ausgebildete Stellfacher (38) auf-
weist, welche die Liefergebinde (3) fiir einen oder mehrere Kommissionierauftrage
aufnehmen,

- ein Ubergabesystem (13) fiir die Ubergabe des zumindest einen Transportgestelles
(12) auf ein Transportsystem (14), insbesondere Transportfahrzeug, aufweist, und

ein Transportsystem (14) zum Transport von dem zumindest einen Transportgestell (12) vom
Versorgungslager (1) zu einem Pufferlager (53), und
ein Pufferlager (53), welches

- ein Ubernahmesystem (15) fiir die mittels des Transportsystems (14) angelieferten
Transportgestelle (12),

- ein Bereitstellsystem (16) zum Bereitstellen von Transportgestellen (12) an zumin-
dest einer Andockvorrichtung (54),

- ein automatisiert betriebenes Lagerbediengerét (17) zur Entnahme der Liefergebinde
(3) aus dem Transportgestell (12) und Umlagerung zumindest einiger Liefergebinde
(3) vom Transportgestell (12) auf Lagerfacher (595),

- Lagerfacher (55) zur Zwischenlagerung der Liefergebinde (3),

- zumindest eine Ausgabestation (56) mit einer Eingabevorrichtung (57) und zumin-

dest einem Andienungsplatz (58), an welchem die Waren (4) in den Liefergebinden
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(3) bereitgestellt werden, wenn diese durch Eingabe eines Anforderungsbefehles an
der Eingabevorrichtung (57) angefordert werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Versorgungslager (1) ein Rechnersystem (2) umfasst, welches eine Beladungsord-
nung fiir die Kommissionierauftrage ermittelt, um das zumindest eine Transportgestell (12)
mit den Liefergebinden (3) in der vom Rechnersystem (2) ermittelten Beladungsordnung auf
die in iibereinander angeordneten horizontalen Regalzeilen und/oder nebeneinander angeord-
neten vertikalen Regalspalten ausgebildeten Stellfacher (38) zu beladen, und
das Pufferlager (53) die zumindest eine Andockvorrichtung (54) fir das Transportge-
stell (12) umfasst, welche das zumindest eine Transportgestell (12) derart positioniert, dass
die in den tibereinander angeordneten horizontalen Regalzeilen und nebeneinander angeord-
neten vertikalen Regalspalten ausgebildeten Stellfacher (38) im Zugriffsbereich des Lagerbe-
diengerites (17) liegen und das Lagerbediengerit (17) auf die Liefergebinde (3) an diesen
Stellfachern (38) zugreifen kann, wobei das Lagerbediengerit (17) wiahrend der Bereitstellung
des Transportgestelles (12) an der Andockvorrichtung (54) von den Stellfachern (38) entwe-
der auf die Lagerfiacher (55) im Pufferlager (53), wenn diese noch nicht an der Ausgabestation
(56) angefordert wurden, oder auf zumindest einen Andienungsplatz (58), wenn diese an der

Ausgabestation (56) angefordert wurden, umlagert.

12. System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportgestell
(12) eine Bodenplatte (40), an diesem aufragende Wandteile (41, 42) und eine Deckplatte (43)
umfasst, wobei einer der Wandteile (42) zwischen einer Offnungsstellung und einer Schlie3-
stellung verstellbar ist, wobei in der Offnungsstellung die Liefergebinde (3) samtlicher Stell-
facher (38) zugénglich sind und in der SchlieBstellung die Liefergebinde (3) samtlicher Stell-
facher (38) lagegesichert sind.

13. System nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Transport-
gestell (12) eine maximale Breite von 2100 mm, eine maximale Tiefe von 1500 mm und eine

maximale Hohe von 2000 mm hat.

14. System nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das

Transportgestell (12) maximal fiinf Stellfacher (38) tibereinander und maximal drei Stellfa-



10

15

20

25

30

WO 2017/015681 PCT/AT2016/050217

- 40 -
cher (38) nebeneinander aufweist und die Stellfacher (38) jeweils maximal drei Stellplatze

(39a, 39b, 39¢) ausbilden.

15. System nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lagerféacher (38) in zumindest einem ortsfest aufgestellten Lagerregal (67) in tibereinander
angeordneten horizontalen Regalzeilen und nebeneinander angeordneten vertikalen Regal-
spalten ausgebildet sind, wobei zumindest eines der Lagerregale (67) wenigstens einen Unter-
bringungsabschnitt (59) ausbildet, in welchem die Andockvorrichtung (54) vorgesehen ist,
sodass das Transportgestell (12), wenn es an der Andockvorrichtung (54) positioniert ist, mit

den Stellfachern (38) einen Lagerabschnitt des zumindest einen Lagerregales (67) bildet.

16. System nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass, das
Transportgestell (12) zumindest ein Lagesicherungsmittel (41, 42) aufweist, gegen welches
die in den Stellfichern (38) abgestellten Liefergebinde (3) positioniert werden, wenn auf dem
Transport des Traggestelles (12) die Liefergebinde (3) in den Stellfachern (38) verrutschen,
oder zumindest ein Lagesicherungsmittel (49) aufweist, mittels welchem die in den Stellfa-
chern (38) abgestellten Liefergebinde (3) lagefixierend gehalten werden, um eine Rutschbe-
wegung der Liefergebinde (3) in den Stellfachern (38) zu verhindern.

17. System nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass, das
Versorgungslager (1) das Rechnersystem (2) und das Pufferlager (53) ein Rechnersystem (75)
umfassen, die zum Datenaustausch uiber eine Datentibertragungseinrichtung (Datenleitung)
miteinander verbunden sind, um dem Rechnersystem (75) nach dem Beladen des Transport-

gestelles (12) im Versorgungslager (1) Daten tiber die Beladungsordnung zu iibermitteln.
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