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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kom-
missionierplatz zum Kommissionieren von Artikeln
aus Lagerbehaltern durch eine Kommissionierper-
son, wobei der Kommissionierplatz an eine Foérder-
technik, die eine durch einen Arbeitsbereich der
Kommissionierperson hindurchfiihrende Férderbahn
aufweist, zumindest zum Antransport von Lagerbe-
haltern angeschlossen ist.

[0002] Ferner wird ein Verfahren zum Kommissio-
nieren an einem solchen Kommissionierplatz offen-
bart.

[0003] AufRerdem betrifft die vorliegende Erfindung
ein Kommissioniersystem.

[0004] Ein solcher Kommissionierplatz, ein solches
System und solch ein Verfahren zum Kommissionie-
ren sind aus der DE 101 36 354 A1 bekannt.

[0005] Die DE 101 36 354 A1 zeigt ein Kommissio-
nierverfahren und ein Kommissioniersystem zum
Kommissionieren mit einem Behalterlager und einem
zugeordneten Regalbediengerat zur Aus- bzw. Einla-
gerung von Behaltern aus dem bzw. in das Behalter-
lager zu zumindest zwei Kommissionierplatzen.

[0006] Der Begriff "Behalter" ist nicht beschrankend
anzusehen, sondern soll vielmehr als Beispiel fir
eine Vielzahl von mdglichen Lagereinheiten, wie z.B.
Tabletts, Paletten, usw. verstanden werden, die ver-
wendet werden kdnnen, um Kommissioniergut zu la-
gern und zu transportieren. Unter dem Begriff "Arti-
kel" sind all solche Gegenstande zu verstehen, die in
einem Behalterlager lagerbar sind. Artikel kénnen
z.B. Arzneimittel, Werkzeugteile oder ahnliches sein,
die von Kunden in beliebiger Anzahl und Vielzahl be-
stellt werden kdnnen. Diese bestellten Artikel werden
dann zu einem einzigen Auftrag zusammengefasst,
wobei die Artikel dann in einen Auftragsbehalter kom-
missioniert werden, der dem Kunden geliefert wird.

[0007] Unter einem Kommissionierplatz wird in ei-
nem Kommissionier-system der Ort verstanden, wo
eine Kommissionierperson Artikel, die in den Lager-
behaltern gelagert sind, entnimmt, um diese dann in
bereitgestellte Auftragsbehalter abzulegen.

[0008] Unter einem Auftragsbehalter wird ein Behal-
ter verstanden, in den zu kommissionierendes Gut
bzw. Artikel gelegt wird bzw. werden. Ein Auftragsbe-
halter kann eine Vielzahl von verschiedenen Artikeln
aufnehmen, bis der ihm zugeordnete Auftrag abgear-
beitet ist, d.h. bis alle zum Auftrag gehdérenden Artikel
aus dem Lager zum Kommissionierplatz transportiert
sind und dort von der Kommissionierperson in den
entsprechenden Auftragsbehalter gelegt sind.

2008.04.03

[0009] In jingster Zeit ist man dazu tbergegangen,
den Kommissioniervorgang nach dem Prinzip "Ware
zum Mann" zu gestalten. Beim Prinzip Ware zum
Mann ist der Kommissionierperson ein fester Arbeits-
platz zugewiesen, von dem sie sich so wenig und sel-
ten wie mdglich wegbewegt. Die zu kommissionie-
renden Artikel werden zur Kommissionierperson
transportiert. Dies steigert die Effizienz des Gesamt-
systems und erfillt die hohen ergonomischen Anfor-
derungen, die heutzutage immer weiter in den Vor-
dergrund treten.

[0010] Auch bei der oben genannten DE 101 36 354
werden die Lagerbehalter mittels einer entsprechen-
den Fordertechnik zu den Kommissionierplatzen
transportiert, wo sich die Kommissionierperson stati-
onar aufhalt. Die Kommissionierperson arbeitet bei
diesem Kommissionierplatz im Stehen. Die Lagerbe-
hélter werden mittels einer Foérdertechnik in Arm-
bzw. Greifhdhe antransportiert. Die Auftragsbehalter
sind in einer tiefer gelegenen Ebene direkt vor der
Kommissionierperson "geparkt". Die Auftragsbehal-
ter werden dabei in einem Auftragsbehalter-Puffer
geparkt, der bis zu vier Auftragsbehalter aufnehmen
kann. Der Auftragsbehalter-Puffer ist ebenfalls mit ei-
ner Foérdertechnik verbunden, die leere Auftragsbe-
halter zum Kommissionierplatz hin und fertige Auf-
tragsbehalter vom Kommissionierplatz weg transpor-
tiert.

[0011] Bevor die Kommissionierperson einem La-
gerbehalter einen Artikel entnehmen kann, wird der
entsprechende Lagerbehélter von der Lagerbehal-
ter-Fordertechnik, die beispielsweise durch eine Rol-
lenbahn verwirklicht sein kann, in einen Lagerbehal-
ter-Puffer Uberfiihrt, der dhnlich wie der Auftragsbe-
halter-Puffer mehrere Lagerbehalter aufnehmen
kann und nicht Teil der Férdertechnik ist. Der Lager-
behalter-Puffer ist in einer Ebene Giber dem Auftrags-
behalter-Puffer in einem Bereich angeordnet, wo die
Kommissionierperson in die sich im Lagerbehal-
ter-Puffer befindenden Lagerbehalter greifen kann,
ohne sich von ihrem Standpunkt fortbewegen zu
mussen. Der Lagerbehalter-Puffer ist z.B. in Arm-
reichweite angeordnet. Der Lagerbehalter-Puffer
kann bis zu drei Lagerbehalter gleichzeitig aufneh-
men, die nebeneinander vor der Kommissionierper-
son angeordnet werden, so dass diese jederzeit be-
liebig in einen der Lagerbehalter greifen kann, um ei-
nen Artikel zu entnehmen.

[0012] Der Lagerbehalter-Puffer ist dabei so ausge-
bildet, dass die zur Kommissionierperson orientierte
Kanten der Lagerbehalter leicht abgesenkt ist, so
dass die Kommissionierperson den Inhalt des vor ihr
angeordneten Lagerbehalters leichter Uberblicken
kann.

[0013] Ein Nachteil dabei ist, dass die Anzahl der
Wechselspiele oftmals zu gering ist. Unter einem
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Wechselspiel wird ein Vorgang verstanden, bei dem
aus der Rollenbahn ein Lagerbehalter in den Lager-
behalter-Puffer Uberfiihrt wird oder aus dem Lagerbe-
halter-Puffer ein Lagerbehélter an die Rollenbahn
Ubergeben wird. Dies liegt u.a. daran, dass die An-
zahl der Lagerbehalter, die im Lagerbehalter-Puffer
eingelagert werden kdnnen, so gering ist.

[0014] Ferner muss fur jeden Platz des Lagerbehal-
ter-Puffers eine Ein-/Ausschleusvorrichtung vorgese-
hen werden, mit deren Hilfe Lagerbehalter zwischen
der Forderrollenbahn und dem Lagerbehalter-Puffer
Ubergeben werden kénnen.

[0015] Dies hat ebenfalls zur Folge, dass die Ge-
samteffizienz des Systems leidet.

[0016] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, einen Kommissionierplatz und ein System
zum Kommissionieren von Artikeln aus Lagerbehal-
tern durch eine Kommissionierperson vorzusehen,
wodurch sich die Kommissioniereffizienz unter Be-
achtung strenger ergonomischer Anforderungen er-
héhen lasst.

[0017] Diese Aufgabe wird durch einen Kommissio-
nierplatz der eingangs erwahnten Art geldst, bei dem
die Foérderbahn zumindest im Arbeitsbereich der
Kommissionierperson um ihre Langsachse in Rich-
tung der Kommissionierperson gekippt ist.

[0018] Diese Aufgabe wird ferner durch ein Kom-
missioniersystem geldst, das mindestens einen erfin-
dungsgemalen Kommissionierplatz aufweist.

[0019] Ferner wird ein Verfahren zum Kommissio-
nieren der eingangs erwahnten Art angegeben, bei
dem Lagerbehalter zu einem erfindungsgemaRen
Kommissionierplatz transportiert werden, wobei die
Lagerbehalter in eine gekippte Lage gebracht wer-
den, bevor sie in den Arbeitsbereich gelangen.

[0020] Durch das Ankippen der Férderbahn selbst
ist das Vorsehen eines Lagerbehalter-Puffers, insbe-
sondere eines zur Kommissionierperson gekippten
Lagerbehélter-Puffers Uberflissig. Die Kommissio-
nierperson kann, ohne sich vom Kommissionierplatz
fortbewegen zu missen, ohne Weiteres in zu ihr
transportierte Lagerbehalter greifen, um zu kommis-
sionierende Artikel zu entnehmen.

[0021] Da der aus dem Stand der Technik bekannte
Lagerbehalter-Puffer eingespart ist, kdnnen auch die
Ein-/Ausschleusvorrichtungen eingespart werden.
Die Geschwindigkeit, mit der Lagerbehalter zum
Kommissionierplatz transportiert werden kénnen, er-
hoht sich. Es sind keine Wechselspiele zwischen der
Forderbahn und einem Puffer mehr erforderlich.
Auch die Problematik, dass lediglich eine begrenzte
Anzahl von Lagerbehalter-Pufferplatzen vorhanden
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ist, erlibrigt sich, da die Lagerbehalter direkt Gber die
Foérderbahn zur Kommissionierperson gebracht wer-
den und an ihr vorbei "flieRen".

[0022] Durch das Ankippen der Férderbahn selbst
ist es fur die Kommissionierperson aus ergonomi-
schen Gesichtspunkten einfach, in den Lagerbehal-
ter zu greifen. Die Kommissionierperson kann den In-
halt des Lagerbehalters bestens Uberblicken. Sie
muss nicht mehr am Kommissionierplatz hin- und
herlaufen. Die Ware wird auf eine Ubersichtliche Art
und Weise direkt zu ihr transportiert.

[0023] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die Forderbahn eine Ankippeinrichtung auf, die
in den Arbeitsbereich zu transportierende Lagerbe-
hélter in eine gekippte Lage kippt.

[0024] Die Ankippeinrichtung erméglicht ein schnel-
les und punktuelles Kippen der Lagerbehalter. Auf-
grund des oftmals sehr sparlichen, fir den Kommis-
sionierplatz zur Verfigung stehenden Raums ist es
oftmals nicht méglich, die Férderbahn Gber eine aus-
reichend lange Strecke aus ihrer horizontalen Orien-
tierung in eine gekippte Orientierung Uberzufiihren,
da das Uberfiihren kontinuierlich geschehen muss.
Anderenfalls kommt es zu ungewtinschten Torsions-
kraften in der Bahn, bzw. die in den Lagerbehalter be-
findlichen Artikel konnten durch all zu abruptes Kip-
pen Schaden nehmen.

[0025] Mittels der Ankippeinrichtung kann die For-
derbahn erst kurz vor dem Arbeitsbereich gekippt
werden. Die Ankippeinrichtung kann regelbar ausge-
staltet sein, so dass die Geschwindigkeit, mit der die
Lagerbehalter aus ihrer "normalen" horizontalen Ori-
entierung in die gekippte Lage gebracht werden, be-
liebig variiert werden kann. Dies kann bei leicht zer-
brechlichen Artikeln von Bedeutung sein, die bei ei-
nem allzu abrupten Kippen des Lagerbehalters mog-
licherweise an eine Wand des Lagerbehalters prallen
und dann zerbrechen.

[0026] Ferner ist es bevorzugt, wenn die Forder-
bahn im Wesentlichen nur im Arbeitsbereich der
Kommissionierperson gekippt ist.

[0027] Dies hat den Vorteil, dass die Férderbahn im
restlichen Bereich normal, d.h. horizontal, orientiert
ist, so dass in diesen normalen Bereichen hohe
Transportgeschwindigkeiten erzielbar sind. Die Stre-
cken, auf denen die Lagerbehalter somit bei Hochst-
geschwindigkeit gefahren werden kénnen, sind somit
langer. Das "Hindernis" im Fluss der Lagerbehalter,
das durch den Kommissionierplatz, an dem bei-
spielsweise von Hand kommissioniert wird, darge-
stellt wird, ist somit so klein wie mdglich und stort des-
halb den Gesamtfluss weniger. Das Hindernis der La-
gerbehalter-Puffer wird ganzlich vermieden.
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[0028] Vorteilhaft ist auch, wenn die Ankippeinrich-
tung vor dem Arbeitsbereich angeordnet ist.

[0029] Wenn die Ankippeinrichtung vor dem Ar-
beitsbereich angeordnet ist, gelangen die Lagerbe-
halter bereits in gekippter Lage in den Arbeitsbereich
und mussen nicht erst dort gekippt werden. Die Kom-
missionierperson hat von Anfang an einen guten
Uberblick Gber den Inhalt der Lagerbehélter. Sie kann
den Inhalt schon von Weitem erkennen und sich auf
die anstehende Kommissionsaktion vorbereiten. Ein
vorheriges Kippen ermoglicht auch ein vom Kommis-
sioniertakt des Menschen unabhangiges Wirken. Der
Kommissionierer bekommt mehrere Lagerbehalter
hintereinander in den Arbeitsbereich geliefert, so
dass die schwankende Arbeitsgeschwindigkeit des
Menschen (und auch der unterschiedliche Arbeits-
umfang) optimal durch normales Weitertakten ausge-
glichen werden kann. Weiterhin ist das Aus- und Ein-
fahren der Lagerbehalter in einen Lagerbehalter-Puf-
fer, wie er aus dem Stand der Technik bekannt ist,
Uberfliissig, so dass Zeit gewonnen und die Sicher-
heit erhéht wird, so dass insbesondere ein Quet-
schen und Klemmen von Extremitaten der Kommissi-
onierperson beim Lagerbehalterwechsel von der La-
gerbehalter-Fordertechnik in den Lagerbehalter-Puf-
fer und umgekehrt vermieden werden kann.

[0030] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung weist die Forderbahn ferner
eine Ruckkippeinrichtung auf, die einen Lagerbehal-
ter aus der gekippten Lage wieder in die normale
Lage zurlickkippt.

[0031] Durch das Zurtickkippen in die normale, d.h.
horizontale, Lage kénnen die maximalen Geschwin-
digkeiten der Foérderbahn wieder gefahren werden.
Der bereits oben erwahnte Fluss wird so wenig wie
moglich gehemmt.

[0032] Fernerist es von Vorteil, wenn die Rickkipp-
einrichtung nach dem Arbeitsbereich angeordnet ist.

[0033] Durch die Anordnung nach dem Arbeitsbe-
reich kdnnen Lagerbehalter schneller in den Arbeits-
bereich hinein- und hinausgelangen. Das Ruckkip-
pen der Lagerbehalter wird erst aulRerhalb des Ar-
beitsbereichs durchgefihrt.

[0034] Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform
ist die Forderbahn eine Rollenbahn oder ein Forder-
band.

[0035] Bei Rollenbahnen und Férderbandern ist das
Ankippen der Bahn im Bereich des Arbeitsplatzes be-
sonders einfach zu bewerkstelligen, ohne dass gro-
Rer technischer Aufwand betrieben werden muss,
wie es z.B. bei Hangeforderern der Fall ware.

[0036] Es hat sich auch als vorteilhaft herausge-
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stellt, wenn die Forderbahn im Arbeitsbereich in
Greifhohe, insbesondere in Brust- bis Hifthohe der
Kommissionierperson, angeordnet ist.

[0037] Durch die Anordnung der Foérderbahn in
Greif- bzw. Hiifthéhe werden die strengen ergonomi-
schen Anforderungen besonders gut erfillt. Die Kom-
missionierperson muss sich nicht bucken, um Kom-
missionierartikel aus den Lagerbehaltern zu entneh-
men. Unvorteilhafte Rumpfbewegungen werden ver-
mieden. Ermidungserscheinungen der Kommissio-
nierperson treten weniger schnell auf.

[0038] Ferner ist es bevorzugt, wenn der Arbeitsbe-
reich durch die Armreichweite der Kommissionierper-
son definiert ist.

[0039] Dies bedeutet, dass die Kommissionierper-
son sich nicht recken bzw. strecken muss, um in den
Lagerbehaltern befindliche Artikel zu erreichen. Die
Kommissionierperson kann die zu kommissionieren-
den Artikel auf einfache Art und Weise greifen, um sie
anschlieend in bereitgestellte Auftragsbehalter ab-
zulegen.

[0040] Auch von Vorteil ist, wenn die Férdertechnik
auch Auftragsbehalter, in die Artikel aus den Lager-
behaltern hineinkommissioniert werden, zum Kom-
missionierplatz hin- und/oder wegtransportiert.

[0041] Dazu sind entsprechende Schnittstellen vor
und nach dem Kommissionierplatz in der Fordertech-
nik vorzusehen, mit deren Hilfe gemeinsam durch die
Fordertechnik transportierte Lagerbehalter und Auf-
tragsbehalter fir den Kommissionierplatz getrennt
werden kdnnen.

[0042] Es versteht sich, dass die vorstehend ge-
nannten und die nachstehend noch zu erlauternden
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0043] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in
der Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung naher erlautert.

[0044] Fig.1 zeigt eine schematische Draufsicht
auf einen Kommissionierplatz gemaR der Erfindung;

[0045] Fig. 2 zeigt eine Schnittansicht entlang der
Linie II-II der Fig. 1 durch einen Kommissionierplatz
gemal der vorliegenden Erfindung;

[0046] Fig. 3 zeigt schematisch eine perspektivi-
sche Teilansicht des Kommissionierplatzes der
Fig. 1, wobei insbesondere eine Ankippeinrichtung
erkennbar ist; und
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[0047] Fig. 4 zeigt eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Kommissioniersystems gemaf
der vorliegenden Erfindung, das einen Kommissio-
nierplatz gemal der Erfindung aufweist.

[0048] Ein Kommissionierplatz gemaf der Erfin-
dung wird im Nachfolgenden allgemein mit dem Be-
zugszeichen 10 bezeichnet.

[0049] In Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht auf
einen Kommissionierplatz 10 gemaf der vorliegen-
den Erfindung gezeigt. Der Kommissionierplatz 10
wird von einer Kommissionierperson 12 bedient, die
sich in einem Arbeitsbereich 14 aufhalt und in diesem
Arbeitsbereich 14 agiert.

[0050] Der Arbeitsbereich 14 kann beispielsweise
durch die Armreichweite der Kommissionierperson
12 definiert sein. Vorzugsweise bewegt sich die Kom-
missionierperson 12 nicht von ihrem Standpunkt
weg, so dass zu kommissionierende Artikel (nicht
dargestellt) in die Reichweite der Hande bzw. Arme
der Kommissionierperson 12 gebracht werden mus-
sen.

[0051] Der Arbeitsbereich 14 des Kommissionier-
platzes 10 wird von einer Férdertechnik 16 durch-
quert. Die Foérdertechnik 16 kann eine Forderbahn
18, z.B. eine Rollenbahn oder ein Férderband, sein.
Am linken Rand der Fig. 1 ist eine Rollenbahn 20
schematisch angedeutet, wobei die dunklen Striche
die Rollen der Rollenbahn 20 darstellen. Am rechten
Rand der Fig. 1 ist schematisch ein Férderband 22
dargestellt. Es versteht sich, dass normalerweise le-
diglich ein Typ einer Férderbahn bzw. Fordertechnik
in einem Kommissioniersystem verwendet wird. Eine
Kombination ist jedoch auch méglich.

[0052] Fernererkennt man in der Fig. 1 Lagerbehal-
ter 24, die durch mit einem Kreuz versehene Rechte-
cke dargestellt sind. Die Lagerbehalter 24 werden im
Beispiel der Eig. 1 von links in Richtung eines Pfeils
26 uber die Rollenbahn 20 zum Kommissionierplatz
10 transportiert. Der Pfeil 26 ist parallel zur Langs-
achse 25 der Forderbahn 18 orientiert. Der Abtrans-
port der Lagerbehalter 24 erfolgt entlang eines Pfeils
28. Die Lagerbehalter 24 werden abtransportiert,
wenn die Kommissionierperson 12 im Arbeitsbereich
14 die erforderliche Anzahl von zu kommissionieren-
den Artikeln (nicht dargestellt) aus einem entspre-
chenden Lagerbehélter 24 entnommen hat. Unter-
halb der Forderbahn 18 ist im Arbeitsbereich 14 ein
Puffer 30 fur Auftragsbehalter 32 angeordnet. Der
Puffer 30 weist im hier gezeigten Beispiel drei Puffer-
platze 34 auf, von denen lediglich der in der Fig. 1
links dargestellte Pufferplatz 34 mit einem Auftrags-
behalter 32 belegt ist. Die Auftragsbehalter 32 wer-
den mittels einer weiteren Foérdertechnik 36 in den Ar-
beitsbereich 14 hinein und aus dem Arbeitsbereich
14 heraus transportiert, wie es durch einen Pfeil 38
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schematisch angedeutet ist.

[0053] Kurz vor dem Arbeitsbereich 14 ist eine An-
kipp- bzw. Kippeinrichtung 40 vorgesehen, die Teil
der Forderbahn 18 ist. Mit Hilfe der Kippeinrichtung
40 kénnen Lagerbehalter 24, die sich auf der Kippein-
richtung 40 befinden, in eine gekippte Lage gebracht
werden. Dazu kann die Kippeinrichtung in Richtung
eines Pfeils 42 gekippt werden.

[0054] Kurz nach dem Arbeitsbereich 14 ist eine
Ruckkippeinrichtung 44 vorgesehen, die ebenfalls
Teil der Forderbahn 18 ist. Mit Hilfe der Ruckkippein-
richtung 44 kdnnen Lagerbehalter 24 aus der gekipp-
ten Lage in eine horizontale Lage zurtickgekippt wer-
den. Die horizontale Lage stellt in der Regel die nor-
male Lage eines Lagerbehalters 24 in einem Kom-
missioniersystem dar.

[0055] Nachfolgend wird kurz der Ablauf eines Kom-
missioniervorgangs am Kommissionierplatz 10 an-
hand eines Beispiels erlautert werden.

[0056] Lagerbehalter 24, die zu kommissionierende
Artikel enthalten, werden von einem hier nicht darge-
stellten, Ubergeordneten Lagerverwaltungssystem
aus einem Lager, das hier ebenfalls nicht dargestellt
ist, angefordert und Uber die Fordertechnik 16 zum
Kommissionierplatz 10 transportiert. Gleichzeitig
oder zuvor werden leere oder angearbeitete Auf-
tragsbehalter 32 Uber eine Férdertechnik 36 in den
Auftragsbehalter-Puffer 30 transportiert. Die Férder-
techniken 16 und 36 kdnnen identisch sein. Auch die-
ser Vorgang wird von der tbergeordneten Lagerver-
waltung koordiniert. Die Ubergeordnete Lagerverwal-
tung kann beispielsweise von einem Grolirechner
oder einem PC organisiert werden, der iber eine ent-
sprechende Lagerverwaltung-Software verfuigt.

[0057] Die Lagerbehalter 24 werden uber die Rol-
lenbahn 20 zum Kommissionierplatz 10 bzw. Arbeits-
bereich 14 vorzugsweise mit Héchstgeschwindigkeit
und bereits in der richtigen Reihenfolge transportiert.

[0058] Um die Lagerbehalter 24 in eine gekippte
Lage zu bringen, die fir die Kommissionierperson 12
Uberschaubar und ergonomisch ginstig ist, ist kurz
vor dem Arbeitsbereich 14 die Ankipp- bzw. Kippein-
richtung 40 angeordnet. Dies kann z.B. unmittelbar
vor oder auch einige Lagerbehalterlangen zur Errich-
tung einer Art seriellen Puffers vor dem Arbeitsbe-
reich 14 sein.

[0059] Die in Fig. 1 dargestellte Kippeinrichtung 40
I&sst sich so um die Langsachse 25 der Férderbahn
18 kippen, dass eine der Kommissionierperson 12
zugewandte Kante des Lagerbehalters 24 tiefer liegt
als eine der Kommissionierperson 12 abgewandte
Kante des Lagerbehalters 24. Im Beispiel der Eig. 1
bedeutet dies, dass die untere, zur Kommissionier-
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person nachst gelegene Kante des Lagerbehélters
24 tiefer angeordnet ist als die obere Kante. Die Kipp-
einrichtung 40 weist Mittel zum Transportieren eines
auf ihr deponierten Lagerbehalters 24 in Richtung
des Pfeils 26 auf. Ferner weist sie z.B. pneumatische,
hydraulische oder elektromechanische Mittel zum
Ankippen einer Flache 52 auf, auf der Lagerbehalter
24 von der Foérderbahn 18 abgesetzt werden kdnnen
oder auf die Lagerbehalter 24 gezogen, geférdert
oder transportiert werden.

[0060] Nachdem die Kippeinrichtung 40 in die ge-
kippte Lage gebracht worden ist, und somit auch ein
sich auf ihr befindlicher Lagerbehalter 24, wird der
Lagerbehalter 24 in Richtung des Pfeils 26 in den Ar-
beitsbereich 14 hineingefiihrt. Dort kann die Kommis-
sionierperson 12 in den Lagerbehalter 24 greifen, um
einen oder mehrere zu kommissionierende Artikel
(nicht dargestellt) zu entnehmen. Der oder die ent-
nommenen Artikel kdnnen anschlieend von der
Kommissionierperson 12 in einen bereitstehenden
Auftragsbehalter 32 abgelegt werden. Sollten noch
weitere Artikel in den Auftragsbehalter zu kommissi-
onieren sein, werden die entsprechenden Lagerbe-
halter 24 auf die oben beschriebene Weise in den Ar-
beitsbereich 14 transportiert.

[0061] Die Lagerbehalter 32 selbst kbnnen auch in
mehrere Bereiche unterteilt sein, die verschiedene
Artikel enthalten.

[0062] Deshalb kann der Kommissionierplatz 10 fer-
ner eine Lichtquelle, wie z.B. einen Laser, aufweisen,
der Gber der Kommissionierperson 12 angeordnet ist,
um den Lagerbehalter 32 auszuleuchten. Anhand der
gezielten Ausleuchtung des Lagerbehalters 32 weif}
die Kommissionierperson 12 sofort, welchen Artikel
sie zu greifen hat.

[0063] Mittels derselben Technik kann auch der
Zielort, d.h. ein Auftragsbehalter 32 selbst, oder sollte
dieser ebenfalls in mehrere Bereiche unterteilt sein,
einer dieser Bereiche angezeigt werden. Eine solche
optische Vorrichtung ist in den Figuren nicht gezeigt,
kann jedoch optional vorgesehen werden.

[0064] Wenn alle flr den Abschluss eines Auftrags
erforderlichen Artikel in den entsprechenden Auf-
tragsbehalter 32 kommissioniert sind, wird dieser von
der Fordertechnik 36 aus dem Puffer 30 wegtrans-
portiert, und ein neuer, leerer oder angearbeiteter
Auftragsbehalter 32 kann mittels der Fordertechnik
36 in den Puffer 30 transportiert werden.

[0065] Der Lagerbehalter 32, aus dem der zu kom-
missionierende Artikel enthommen wurde, wird nach
der Entnahme in Richtung der Pfeile 26 bzw. 28 aus
dem Arbeitsbereich 14 heraus transportiert.

[0066] Direkt im Anschluss an den Arbeitsbereich
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14 ist die Ruckkippeinrichtung 44 vorgesehen. Die
Ruckkippeinrichtung 44 ist dazu zuvor in ihre gekipp-
te Lage gebracht worden. Der Lagerbehalter 24 wird
auf die Rickkippeinrichtung 44 gefahren. Die Ruck-
kippeinrichtung 44 kippt den Lagerbehalter 24 in die
normale Lage zurtick.

[0067] Auch die Rickkippeinrichtung 44 verflgt
Uber Mittel, um den Lagerbehalter 24 in Richtung des
Pfeils 28 auf die Forderbahn 18 zu bewegen bzw. den
Lagerbehalter 24 aus dem Arbeitsbereich 14 abzuho-
len. Ferner weist die Ruckkippeinrichtung 44, genau-
so wie die Ankippeinrichtung 40, Mittel zum Kippen
der Flache um die Langsachse 25 auf, auf der der La-
gerbehalter 24 steht.

[0068] Nachdem der Lagerbehalter 24 in die norma-
le Lage zurtickgekippt wurde, wird er mittels der For-
derbahn 18, hier mittels eines Forderbands 22, wie-
der in das hier nicht dargestellte Regallager zur Ein-
lagerung zuriickgefihrt.

[0069] In Fig. 2 ist eine Schnittansicht entlang der
Linie Il-Il der Fig. 1 gezeigt.

[0070] In der Fig. 2 erkennt man deutlich, dass die
Foérderbahn 18 gegentiber dem Boden 46 schrag ori-
entiert ist. Unterhalb der Férderbahn 18 ist die weite-
re Fordertechnik 36 angeordnet, mit der die Auftrags-
behalter 32 in den Auftragsbehalter-Puffer 30 entlang
des Pfeils 38 transportiert werden. In der Fig. 2 er-
kennt man die Vorderseite 48 des Puffers 30, die ei-
nen Anschlag fur die Auftragsbehalter 42 bildet. Auch
die zumindest im Arbeitsbereich 14 schrag gestellte
Forderbahn 18 weist im Bereich des Kommissionier-
platzes 10 einen Anschlag 50 auf, durch den die La-
gerbehalter 24 an einem Abrutschen von der Forder-
bahn 18 gehindert werden.

[0071] In der Fig. 3 ist der Kommissionierplatz 10
der Fia. 1 schematisch in einer perspektivischen An-
sicht gezeigt.

[0072] Man erkennt deutlich die Ankippeinrichtung
40, die in der in der Fig. 3 dargestellten Situation
nach oben gekippt ist, d.h. sich in ihrer angekippten
Lage befindet. Die Kippflache 52, GUber die der Lager-
behalter 24 gekippt werden, bildet in gekippter Lage
der Ankippeinrichtung 40 eine Ebene mit dem Teil der
Forderbahn 18, die durch den Arbeitsbereich 14 des
Kommissionierplatzes 10 hindurchfahrt. Ferner weist
die Ankippeinrichtung 40 vorzugsweise einen An-
schlag 54 auf, der verhindert, dass auf der Flache 52
befindliche Lagerbehalter 24 von der Férderbahn rut-
schen kénnen.

[0073] Auch die Rickkippeinrichtung 44 ist in ihrer
gekippten Lage in der Ebene des Teils der Forder-
bahn 18, die durch den Arbeitsbereich 14 hindurch-
fahrt, orientiert. In ihrer normalen Lage ist sie horizon-
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tal orientiert.

[0074] Fig.4 zeigt schematisch eine perspektivi-
sche Teilansicht eines erfindungsgemaflien Kommis-
sioniersystems 56. Das Kommissioniersystem 56
umfasst einen erfindungsgemafien Arbeitsplatz 10,
eine Fordertechnik 16 fur Lagerbehalter 24, eine For-
dertechnik 36 fur Auftragsbehalter 32 und ein Regal-
lager 58.

[0075] Das Regallager 58 besteht aus einer Vielzahl
von Lagerregalen, die hier gassenférmig angeordnet
sind. Die Regale selbst sind z.B. sogenannte Karus-
selle. Bei Karussellen lassen sich die Regalspalten
um eine vertikal orientierte Achse drehen, so dass
sich immer eine Regalspalte an die Stirnseite des Re-
gals drehen lasst. An der Stirnseite des Regals sind
sogenannte Vertikallifte 60 vorgesehen, mit deren
Hilfe Lagerbehalter 24 aus dem Regallager 58 aus je-
der beliebigen Hohe entnehmbar sind. Die Lifte 60
transportieren die entnommenen Lagerbehalter 24
auf eine Ubergabehohe, wo die Lagerbehélter an die
Fordertechnik 16 ibergeben werden kénnen.

[0076] Mittels der Fordertechnik 16 fur Lagerbehal-
ter 24 werden die Lagerbehalter 24 zum Kommissio-
nierplatz 10, vorzugsweise in normaler Lage, trans-
portiert. Ortlich kurz bevor die Lagerbehélter 24 in
den Arbeitsbereich 14 des Kommissionierplatzes 10
gelangen, ist die Kippeinrichtung 40 angeordnet.

[0077] Wie im Zusammenhang mit den Fig. 1 bis
Eig. 3 bereits erlautert, kippt die Kippeinrichtung 40
die Lagerbehalter 24 in die gekippte Lage und gibt die
Lagerbehalter 24 in gekippter Lage an den Teil der
Forderbahn 18 ab, der den Arbeitsbereich 14 des
Kommissionierplatzes 10 passiert.

[0078] Mittels der Foérdertechnik 36 werden die Auf-
tragsbehalter 32 zum Kommissionierplatz 10 trans-
portiert, um nach Abschluss eines Kommissioniervor-
ganges wieder abtransportiert zu werden.

[0079] Lagerbehalter 24, aus denen zu kommissio-
nierende Artikel bereits entnommen wurden, werden
mittels der Férderbahn 18 wieder aus dem Arbeitsbe-
reich 14 heraustransportiert. Im Anschluss an den Ar-
beitsbereich 14 ist die Rickkippeinrichtung 44 ange-
ordnet. Die Rickkippeinrichtung 44 kippt die Lager-
behalter 24 in ihre normale Lage zuruick. Die Lager-
behalter 24 werden anschlieRend wieder in das La-
gerregal 58 zurlickgefihrt.

[0080] Es versteht sich, dass verschiedene Typen
von Fdrdertechniken eingesetzt werden kénnten.

[0081] Auch die GréRRe des Kommissionierplatzes
10, insbesondere des Arbeitsbereiches 14, lasst sich
variieren. So konnte z.B. der Arbeitsbereich 14 ver-
gréRert werden, indem man zulasst, dass die Kom-
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missionierperson 12 auch einen Schritt nach links
und rechts machen darf, um Artikel aus den Lagerbe-
haltern zu entnehmen. Dementsprechend langer
musste die Forderbahn 18 ausgelegt sein, die durch
den Arbeitsbereich 14 fuhrt.

[0082] Es versteht sich, dass die Lagerbehalterebe-
ne und Auftragsbehalterebene vertauscht werden
kénnen. Die Neigung der Lagerbehalter als auch der
Auftragsbehalter (z.B. beim Schlichten in der Box) ist
ebenfalls mdglich. Die Hohe, in der die Lagerbehalter
in den Arbeitsbereich des Kommissionierplatzes ge-
liefert werden, ist anpassbar.

[0083] Auch die GroRe des Puffers 30 fir die Auf-
tragsbehalter 32 Iasst sich variieren. Je nach GroRRe
der Auftragsbehalter kdnnen unterschiedlich viel Auf-
tragsbehalter vom Puffer 30 aufgenommen werden.
Annliches gilt natiirlich auch fiir die GréRe der Lager-
behalter 24.

Schutzanspriiche

1. Kommissionierplatz (10) zum Kommissionie-
ren von Artikeln aus Lagerbehaltern (24) durch eine
Kommissionierperson (12), wobei der Kommissio-
nierplatz (10) an eine Fordertechnik (16, 18, 20, 22),
die eine durch einen Arbeitsbereich (14) der Kommis-
sionierperson (12) hindurchfihrende Foérderbahn
(18, 20, 22) aufweist, zumindest zum Antransport von
Lagerbehaltern (24) angeschlossen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Férderbahn (18, 20, 22) zu-
mindest im Arbeitsbereich (14) der Kommissionier-
person (12) um ihre Langsachse (25) in Richtung der
Kommissionierperson (12) gekippt ist.

2. Kommissionierplatz nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Forderbahn (18, 20, 22) im
Wesentlichen nur im Arbeitsbereich (14) der Kom-
missionierperson (12) gekippt ist.

3. Kommissionierplatz nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Férderbahn (18,
20, 22) eine Ankippeinrichtung (40) ausweist, die in
den Arbeitsbereich (14) zu transportierende Lagerbe-
hélter (24) in eine gekippte Lage kippt.

4. Kommissionierplatz nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ankippeinrichtung (40) vor
dem Arbeitsbereich (14) angeordnet ist.

5. Kommissionierplatz nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Férderbahn (18,
20, 22) ferner eine Ruckkippeinrichtung (44) auf-
weist, die einen Lagerbehalter (24) aus der gekippten
Lage wieder zurtickkippt.

6. Kommissionierplatz nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rickkippeinrichtung (44)
nach dem Arbeitsbereich (14) angeordnet ist.
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7. Kommissionierplatz nach einem der vorheri-
gen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Forderbahn (18, 20, 22) eine Rollenbahn (20) oder
ein Forderband (18) ist.

8. Kommissionierplatz nach einem der vorheri-
gen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Forderbahn (18, 20, 22) im Arbeitsbereich (14) in
Greifh6he, insbesondere in Brust- bis Hufthéhe, der
Kommissionierperson (12) angeordnet ist.

9. Kommissionierplatz nach einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Arbeitsbereich (14) durch die Armreichweite der
Kommissionierperson (12) definiert ist.

10. Kommissionierplatz nach einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fordertechnik (18, 20, 22) auch Auftragsbehalter
(32), in die Artikel aus den Lagerbehaltern (24) hin-
einkommissioniert werden, zum Kommissionierplatz
(10) hin- und/oder wegtransportiert.

11. Kommissionierplatz nach einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auftragsbehalter (32) im Arbeitsbereich (14) der
Kommissionierperson (12) ebenfalls gekippt sind.

12. Kommissioniersystem (56) mit mindestens ei-
nem Kommissionierplatz (10) nach einem der An-
spriche 1 bis 11.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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