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(57) Abstract

The invention concerns a method and device for
the automatic loading of e.g. commissioned goods (14)

STOCK

in the form of articles into or onto individual transport
containers such as cardboard boxes (11) or pallets. The
goods (14), all or some of which may be commissioned,
are conveyed to at least one pre-defined loading point
(16) past which the transport containers continuously
move. The goods (14) are placed in or on the appropriate
transport container (cardboard box (11)) at the loading
point (16). The supplying and loading of the goods (14)
and the movement of the transport containers (11) are
controlled in timely, i.e. synchronized, fashion by a
control unit (6).
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine ° 13 }
Vorrichtung  zum automatischen Bereitstellen von AT
stiickgutartigen ggfs. kommissionierten Waren (14) L 5 [? ['):I ]E] &l ;’u {
in, auf oder an ecinzelne Transporteinrichtungen 1 H 1" " 1

wie Kartons (11), Paletten oder dgl. Die ggfs.

kommissionierten oder teilkommissionierten Waren (14) werden zu wenigstens einer riumlich vorgegebenen Abgabestelle (16) gefordert,

an der die Transporteinrichtungen kontinuierlich vorbeigefiihrt werden.

Die Waren (14) werden an der Abgabestelle (16) in, auf bzw.

an die jeweilige Transporteinrichtung (Karton 11) abgegeben. Das Zufithren der Waren (14), deren Abgabe und das Vorbeifithren der
Transporteinrichtungen (11) werden von einer gemeinsamen Steuervorrichtung (6} zeitgerecht, d.h. synchron, gesteuert.
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Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Bereitstellen von stiickgutartigen
Waren in, auf oder an einzelne Transporteinrichtungen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum automatischen
Bereitstellen von stiickgutartigen ggfs. kommissionierten Waren in, auf oder an einzelne
Transporteinrichtungen wie Kartons, Paletten oder dgl.

Insbesondere im Versandhandel ist es erforderlich, stiickgutartige Waren zu kommissionie-
ren, d. h. aus einem Vorrat unterschiedlichster Waren nach einem vorgegebenen Auftrag
nach Anzahl und Art zusammenzustellen, in einen Versandkarton zu fiillen und an den
Auftraggeber zu versenden. Grundsitzlich dhnliche Vorgénge sind bei Aufbringen von
stiickgutartigen Waren auf Versandpaletten oder beim Anbringen wie Aufhingen auf
kleiderstangendhnliche Transporteinrichtungen zu beachten. Solange ausschlieBlich Waren
einer einzigen Art zu verarbeiten sind, sind die Vorginge relativ einfach. Im Versand-
handel sind jedoch, wie erwahnt, Waren unterschiedlichster Art und GréBe zu verarbeiten.
Nach dem Stand der Technik hat man versucht, das Heraussuchen der jeweiligen einzelnen
Waren und deren Zusammenstellen zu einer Kommission entsprechend einem vorge-
gebenen Auftrag weitestgehend zu automatisieren. Ausfithrungsformen und Beispiele
derartiger Verfahren und Vorrichtungen zum Kommissionieren von einzelnen Artikeln sind
beispielsweise beschrieben in EP 0 457 158 B1, EP 0 183 074 A1, DE 34 12 025 Al, in
der Zeitschrift "Industrie-Anzeiger" Band 95 Nr. 40, 11. Mai 1973, Leinfelden-
Echterdingen (DE), S. 824 - 826; W. Fiirdenschess: "Méglichkeiten automatischer
Kommissioniersysteme” und in der Zeitschrift "Férdern und Heben", Band 19, 1969, Heft
12, S. 727 - 731, K. Heptner, "Methoden der Warenverteilung und Auftragszusammen-
stellung in den USA".

Alle diese Druckschriften aus dem Stand der Technik beschéftigen sich mit der
Zusammenstellung einer Kommission mit méglichst geringem Aufwand an Lagerfliche
und méglichst geringer Fehlerquote. Nach dem Stand der Technik wird die zusammen-
gestellte Kommission in einem Haufen auf einen Ausgangsforderer gegeben, ggfs. in einen
Zwischenbehilter eingefiihrt. Die EP 0 457 158 Bl erwihnt beildufig, daB statt eines
Zwischenbehdlters auch ein Versandkarton verwendet werden kann, da die Daten einer
Kommission bekannt sind. Die Vorginge zwischen der Zusammenstellung einer
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Kommission und der Bereitstellung fiir den endgiiltigen Versand sind jedoch nicht einfach
strukturiert, vielmehr kann es zu Fehlern kommen, die nicht nur diesen Bereich
blockieren, sondern die gesamte Anlage, also auch die Kommissionszusammenstellung,
beeinflussen konnen. Es ist daher erwiinscht, die Vorginge zwischen der Zusammen-
stellung einer Kommission und der Abgabe an den Versand moglichst zu automatisieren
und dabei alle notwendigen Mafinahmen zu beriicksichtigen. Ferner ist es erwiinscht, diese
Vorgénge in ihrer Geschwindigkeit mdglichst zu beschleunigen.

Dabei sind die Notwendigkeiten des Versandhandels zu beriicksichtigen. Die zusammen-
gestellte Kommission ist in einen entsprechenden Behilter, wie einen Versandkarton,
einzufithren, oder auf eine entsprechende Palette aufzulegen oder an einer entsprechenden
Transporteinrichtung, wie einer kleiderstangendhnlichen Anordnung, aufzuhidngen. Nach
diesem Packvorgang ist eine Priifung vorzunehmen, die herkdmmlich eine Sichtpriifung
ist. Es sind ferner Versandpapiere bereitzustellen und hinzuzufiigen. Hiufig ist ein
Komplettiervorgang erforderlich, der iiblicherweise darin besteht, dafl Fill- bzw.
Stiitzmaterial, Werbegeschenke und/oder Werbeprospekte zugegeben werden. Nach einem
gefs. erforderlichen Verschliefen werden die Versandadressen aufgebracht und die fiir den
Versand erforderlichen Daten ermittelt und notiert, etwa Gewicht, Format oder dgl., um
auch die Versandkosten festlegen zu kdnnen, wobei hier zu unterscheiden ist, ob der
Empfénger die Versandkosten zu tragen hat oder der Absender, ob der Empfanger nicht
nur die Versandkosten sondern auch die Gesamtkosten zugleich zu entrichten hat (etwa bei
einer Versendung per Nachnahme) und dgl..

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art so auszubilden, daf} bei weitestgehend automatischem und schnellem Ablauf
keine erhohte Fehlergefahr besteht.

Die Aufgabe wird bei einem Verfahren durch die Merkmale des Anspruchs 1 und bei einer
Vorrichtung durch die Merkmale des Anspruchs 10 geldst. Die Erfindung wird durch die
Merkmale der Unteranspriiche weitergebildet.

Die Erfindung wird im folgenden anhand mehrerer Ausfithrungsbeispiele naher erldutert.

Es zeigen:
Fig. 1  schematisch den verfahrensméBigen Ablauf unter Steuerung durch eine
gemeinsame Steuervorrichtung,

Fig. 8  schematisch verschiedene praxisbezogene Ausfihrungsbeispiele.
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Fig. 1 zeigt zunichst den prinzipiellen Ablauf des erfindungsgemaBen Verfahrens und
damit auch die systemkonforme Anordnung zugehériger Vorrichtungen.

Ein Kommissionierschritt 1 bezeichnet dabei einen Anlagenteil bzw. einen
Verfahrensschritt, in dem stiickgutartige Waren in der erforderlichen Anzahl zur
Verfligung gestellt werden wie sie von einem Kunden erwiinscht ist. In der Praxis, jedoch
nicht notwendigerweise, wird es sich auch um unterschiedliche Waren handeln, so daB
tatsichlich von einer Kommissionierung gesprochen werden kann. Ein Bereitstellschritt 2
bezeichnet einen Anlagenteil bzw. einen Verfahrensschritt, in dem die jeweils
erforderliche Transporteinrichtung bereitgestellt wird, z.B. aus einem Vorrat
herausgesucht und fiir die Aufnahme von Waren aufbereitet wird. Bei diesen
Transporteinrichtungen kann es sich um Versandkartons, Versandbehilter, Tiiten, Beutel
aber auch Paletten oder dgl. handeln, abhdngig von den jeweiligen Waren und auch
abhingig von dem jeweils zugehorigen Versandweg. Eine Befiillstrecke 3 bezeichnet einen
Anlageteil bzw. einen Verfahrensschritt, in dem die im Kommissionierschritt 1 zur
Verfligung gesteliten Waren in, auf bzw. an die im Bereitstellschritt 2 zugefiihrten
Transporteinrichtung eingefiillt, aufgelegt bzw. angebracht werden. An die Befiillstreck:= 3
kann sich eine iibliche Weiterverarbeitung anschliefien, wie ein Vervollstindigungsschritt
4, in dem die Vollstindigkeit gepriift wird, wobei dieser Vervollstindigungsschritt 4 auch
eine Gewichtsermittlung, die Einlage von Versandpapieren, die Komplettierung wie durch
Werbegeschenke, Filll- bzw. Stiitzmaterial und/oder Werbeprospekten beinhalten kann.
Am Ende des Vervollstindigungsschritts 4 wird die Transporteinrichtung ggfs.
verschlossen. Anschliefend wird die verschlossene Zusammenstellung aus Waren und
zugehoriger Transporteinrichtung einem tiblichen Versandschritt 5 zugefiihrt.

Die synchronisierte Steuerung des Kommissionierschritts 1, des Bereitstellschritts 2 und
der Befiillstrecke 3 erfolgt durch eine gemeinsame Stevervorrichtung 6, die nicht nur
Befehle an die einzelnen diese Verfahrenschritte ausfiihrenden Vorrichtungen abgibt,
sondern auch Zustands- bzw. Riickmeldungen erhilt und dariiberhinaus auch Meldungen
liber die zu erfiillenden Auftrige und deren Reihenfolge und auch Meldungen iiber die
zugefiihric's und abgefiihrten einzelnen Teile, Waren und Transporteinrichtungen, was in
Fig. 1 kurz mit "Bestand" bezeichnet ist.

Ein wesentliches Element der vorliegenden Erfindung ist dabei, daf aufgrund der gewihl-
ten Reihenfolge und der gemeinsamen Steuerung durch die Steuervorrichtung 6 eine Be-
schleunigung dadurch erreicht werden kann, daB beim Ubergang von dem Kommissionier-
schritt 1 zur Befiillstrecke 3 die jeweiligen zusammengestellten Waren oder Kommissionen
direkt in, auf bzw. an die jeweilige Transporteinrichtung abgegeben werden, wobei die
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Transporteinrichtung an der Befiillstrecke 3 nicht anhalten muf}, sondern dort
kontinuierlich an der Abgabestelle fiir die im Kommissionierschritt zugefiihrten Waren
vorbeigefordert wird. Dies vermeidet Staugefahr und stellt trotzdem sicher, da8 alle
Auftrige zutreffend erfiillt werden.

Dies sei im einzelnen anhand der verschiedenen Ausfiihrungsformen niher erldutert.

Bei der Ausfiihrungsform gemiB Fig. 2 werden einzelne durch quadratische Rahmen
dargestellte Transporteinrichtungen, wie Transportkartons 11, auf einem Férderband 12
kontinuierlich transportiert (Pfeile 13). Die hier durch Kreise dargestellten Waren 14
werden im Kommissionierschritt 1 (Fig. 1) Uber eine schematisch als Rutsche 15
dargestellte Zufiihreinrichtung einer stationdren Abgabestelle 16 zugefiihrt und in
bendtigter Menge an die an dieser kontinuierlich vorbeilaufenden Transportkartons 11
abgegeben. Zu diesem Zweck kann an der Abgabestelle 16 der Zufiihreinrichtung 15 eine
Schleuse, eine Blende oder dgl. (nicht im einzelnen dargestellt) vorgesehen sein, deren
Offnung durch die Steuerung 6 (Fig. 1) bewirkt wird, abhingig davon, ob ein
Transportkarton 11 an der Abgabestelle 16 vorhanden ist oder nicht was mittels eines
Detektors (nicht dargestellt) festgestellt wird. AnschlieBend (die hierzu erforderlichen
Vorrichtungen sind im einzelnen nicht dargestellt) wird wie tiblich gepriift, ob die Ware 14
tatsdchlich in dem Transportkarton 11 vorhanden ist. Bejahendenfalls werden
Versandpapiere 17 hinzugefiigt.

Das Ausfithrungsbeispiel gemafl Fig. 3 unterscheidet sich von dem gemif Fig. 2 im
wesentlichen durch eine andere Art einer Zufiihreinrichtung, so daf weitestgehend die
gleichen Bezugszeichen wie in Fig. 2 verwendet sind.

Beim Ausfithrungsbeispiel gemédB Fig. 3 werden die leeren Transporteinrichtungen,
ndmlich leere Transportkartons 11, die durch kleinere Quadrate symbolisiert sind, ber ein
weiteres Forderband 19 gemdl dem Pfeil 20 zugefithrt, wihrend die Waren 14 Gber einen
weiteren Forderer 21 zugefiihrt werden. Die Waren 14 konnen hier auch durch Kommis-
sionen gebildet sein. Das Zusammenfiihren von Waren 14 und Transportkarton 11 kann
also bei einer anderen Fordergeschwindigkeit der leeren Transportkartons 11 mittels des
Forderbandes 19 erfolgen als die weitere, iibliche Verarbeitung auf dem Férderband 12.
Hierdurch kann eine Pufferung erreicht werden.

Das Ausfiihrungsbeispiel gemafl Fig. 4 nimmt ebenfalls Bezug auf die Ausfithrungs-
beispiele gemdB Fig. 2 und 3 und unterscheidet sich zum einen durch eine etwas
konkretere Darstellung sowie durch eine andere Zufiihreinrichtung fiir den
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Kommissionierschritt 1, so daB auch hier weitestgehend die gleichen Bezugszeichen
verwendet worden sind.

Die Waren 14 werden hier auf einem Umlaufforderer 22 herbeigefiihrt, sie sind an anderer
Stelle auf diesen Umlaufforderer 22 aufgebracht worden, beispielsweise auch in Form
einer Kommission. Der Umlaufférderer 22 14uft wihrend eines bestimmten Abschnitts
seines Weges parallel und im wesentlichen mit dhnlicher Geschwindigkeit wie das
Forderband 12, auf dem sich die zunichst leeren Transportkartons 11 befinden. Der
Umlaufforderer 22 enthalt Abkippeinrichtungen 23, auf denen sich die jeweiligen Waren
14 befinden. In dem erwihnten Abschnitt des Gleichlaufes wird, von der Steuerung 6
(Fig. 1) gesteuert, die Abkippeinrichtung 23 betitigt, wodurch diese die Waren 14 in den
in etwa auf gleicher Hohe befindlichen zunichst leeren Transportkarton 11 abkippt gemis
dem Bewegungsweg, der durch den Pfeil 24 symbolisiert ist.

In einer Station 25, die schematisch durch eine Art Briicke dargestellt ist, erfolgt ein
iibliches Wiegen des mit Waren 14 versehenen Kartons 11. Dieses Wiegen in der Station
25 kann bereits geniigen, um die Priifung innerhalb des Vervollstindigungsschritts 4 nach
Fig. 1 zu erreichen, ob alle bzw. die richtigen Waren 14 in den zugehérigen Transport-
karton 11 eingelegt sind, da die Gewichte jeder Ware 14 sehr genau bekannt sind, und
kann demnach auch die Zufuhr von zugehdrigen Versandpapieren (hier nicht dargestellt)
auslosen.

Zur Wiegestation 25 ist noch zu bemerken, da8 es an sich bekannt ist, auf einem Trans-
portband 12 geforderte Waren ohne deren Abnehmen von dem Forderband wiegen zu
konnen. Selbstverstindlich sind aber auch Wiegestationen 25 verwendbar, die von dem
Transportband 12 unabhéngig sind und nach dem Wiegevorgang die Waren an ein weiteres
Transportband weitergeben (nicht im einzelnen dargestellt).

Das Ausfiihrungsbeispiel gemaf$ Fig. 5 unterscheidet sich im wesentlichen durch die
andere Art der Zufiihreinrichtung von dem Ausfithrungsbeispiel gema$ Fig. 4. Bei der in
Fig. 5 dargestellten Zufiihreinrichtung 28 handelt es sich beispielsweise um einen
Kommissionierautomaten wie er in EP 0 457 158 B1 im einzelnen erliutert ist. Demgemal
werden einzelne Waren 14, die von auBerordentlich unterschiedlichem Typus sein konnen,
liber einen Zufihrforderer 29 zugefiihrt und von einem Rechner gesteuert auf verschiedene
Schrégforderer 30 in bevorzugter Ausrichtung verteilt. Uber diese Schrigférderer 30
werden die einzelnen Waren auf die {iber Forderbander 19 zugefiihrten leeren
Transportkartons 11 nach Vorgabe der jeweiligen Kommission, synchron mit dieser und
gesteuert durch die Steuervorrichtung 6 (Fig. 1), verteilt. Die mit den einzelnen nach einer



10

15

20

25

30

35

WO 97/34821 PCT/EP97/01261

6

speziellen Kommission zusammengestellten Waren 14 versehenen Transportkartons 11
gelangen dann zu einem gemeinsamen Forderband 12 und {iber dieses wie iiblich zu der
Wiegestation 25. Vor dem Verschliefien kann eine an sich {ibliche Komplettierung
erfolgen, wobei die Komplettierungsmaterialien gemi8 dem Pfleil 31 beispielsweise iiber
eine Rutsche oder einen anderen Forderer 32 einem bereits gewogenen bzw. gepriiften mit
Waren 14 gefiillten Karton 11 zugefiihrt werden. Wie bereits erwihnt, kénnen die
Komplettierungmaterialien Fiill- bzw. Stiitzmaterial umfassen, aber auch Werbegeschenke
und Werbeprospekte.

Das Ausfithrungsbeispiel gemafl Fig.6 unterscheidet sich von dem gemiB Fig. 5 durch eine
andere Konfiguration der Zufiihreinrichtung. Die dortige Zufiihreinrichtung 33 ist derart
ausgebildet, da3 Zwischenbehdlter 34 iiber den Forderer 29 zugefiihrt werden, wobei die
Zwischenbehilter 34 die Waren 14, die Kommissionen oder nur Teile davon enthalten. An
geeign'eten Stellen werden diese Zwischenbehdlter 34 ausgeleert, wobei die entsprechenden
Waren dann lber Rutschen 35 den iiber das Forderband 19 zugefiihrten leeren Transport-
kartons 11 ggfs. an mehreren Stellen lings des Forderbandes 19 zugefiihrt werden.

Die weitere Behandlung erfolgt wie in dem Ausfilhrungsbeispiel gemiB Fig. 5.

Das Ausfiihrungsbeispiel gemdB Fig. 7 lehnt sich an das gemifl Fig. 4 an insoweit, als ein
Umlaufforderer 22 vorgesehen ist. Dem Umlaufforderer 22 werden iiber mehrere Zufiihr-
forderer 36 und 37 Waren 14 oder zusammengestellte Kommissionen oder Teilkommis-
sionen zugefiihrt. An dem Umlaufférderer 22 laufen parallel Foérderbinder 12 und 12a
vorbei, auf denen sich, wie anhand Fig. 4 bereits erldutert, Transportkartons 11 befinden,
in die an geeigneten Stellen die Waren 14, einzeln oder in Form von Kommissionen oder
Teilkommissionen libergeben werden. Dies ist durch Pfeile 38 symbolisiert. Dabei kann
dies etwa durch Abkippeinrichtungen erfolgen, wie dies anhand Fig. 4 erldutert ist. Die
Ausfiihrungsform geméB Fig. 7 erlaubt es, mehrere Transportkartons 11 gleichzeitig mit
unterschiedlichen Waren 14 befiillen zu konnen und/oder einen Transportkarton 11 an
mehreren Stellen nacheinander befiillen zu kdnnen.

Fig. 7 zeigt noch eine weitere Option schematisch. Ein noch nicht vollstindig gefullter
Transportkarton 11 kann tber eine Riickfiihrschleife 39 nochmals an dem Umlaufférderer

22 vorbeibewegt werden.

Wie erwihnt, kann in den gleichen Transportkarton 11 an unterschiedlichen Stellen
nacheinander eine Ware eingelegt werden. Dies ist dann von Bedeutung, wenn eine
Kommission stark unterschiedliche Waren umfaBt und/oder es zweckmaBig oder
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notwendig ist, bestimmte Waren unterhalb anderer Waren anzuordnen. Als Beispiel sei an
eine Kommission gedacht, die aus einem grofformatigem schweren Buch, verpackten
Hemden oder Blusen sowie weiteren kleinen moglicherweise sogar bruchempfindlichen
Teilen besteht. Es ist dann notwendig, das Buch, ggfs. sogar in einer genau vorbestimmten
Lage, als erstes in einen Transportkarton 11 abzulegen, darauf das verpackte Hemd oder
die verpackte Bluse aufzulegen und die iibrigen Teile anschliefiend einzufiillen. Die
Reihenfolge des Einbringes bestimmter Waren und Teilkommissionen in einen bestimmten
Transportkarton 11 kann durch die Steuervorrichtung 6 (Fig. 1) automatisch und
synchronisiert gesteuert werden.

Auch die Ausfiihrungsform gemd$ Fig. 8 geht von den schematischen Darstellungen der
bisherigen Ausfiihrungsbeispiele aus. In Fig. 8 ist dargestellt, daB Transportkartons 11a,
11b, 1lc, ... die duBerst unterschiedliche Abmessungen haben kénnen, auf dem
Forderband 12 an Abgabestellen 16 einer Zufiihreinrichung 40 nacheinander vorbeigefiihrt
werden. Die einzelnen Transportkartons werden aus einem Vorrat entnommen und in
zugehorigen Aufrichtmaschinen automatisch aufgerichtet. Jedem Transportkartonformat ist
dabei ein eigener Vorrat und eine sigene Aufrichtmaschine zugeordnet. So ist dem
Transportkarton 11a ein Vorrat 41a und eine Kartonaufrichtmasciine 42a, dem
Transportkarton 11b ein Vorrat 41b und eine Kartonaufrichtmaschine 42b etc. zugeordnet,
wobei von der Steuerung 6 (Fig. 1) automatisch gesteuert der jeweils erforderliche Karton
11a, 11b, 1lc, ... in der ebenfalls von der Steuerung 6 aufgrund bestimmter Auftrige
gesteuerten Reihenfolge gemiB dem Pfeil 43 auf das Forderband 12 aufgesetzt wird und
zwar auch in einem gegebenen Abstand. An der mindestens einen Abgabestelle 16 werden
dann die jeweiligen Waren 14 in den jeweiligen Karton 11a, 11b, 1lc, ... ebenfalls durch
die Steuerung 6 automatisch gesteuert, abgegeben. Férderern 44a, 44b der Zufiihr-
einrichtung 40, die zu Abgabestellen 16 fiihren, konnen die Waren iiber jeweilige
Kommissionierautomaten 45a, 45b, 45c, ... gesondert oder gemeinsam zugefiihrt werden.
Die Fillung der Kartons 11a, 11b, 1lc, ... wird dann in der bereits niher erliauterten
Weise weiterbearbeitet.

Alternativ k6nnen die Komplettierungsmaterialien auch vor der Wiegestation 25 zugefiihrt
werden, insbesondere wenn sie ein nennenswertes Gewicht besitzen und das Gesamt-
gewicht fiir Versandzwecke notwendig ermittelt werden mu8. Ferner ist es moglich dann,
wenn die Station nicht alle verfiigbaren Formate von Transportkartons 11 verarbeiten
kann, eine Weiche vorzusehen und sie in verschiedenen entsprechenden Stationen
weiterzubearbeiten. Selbstverstindlich kdnnen diese Schritte, wie an sich ebenfalls
bekannt, wie traditionell iiblich von Hand durchgefiihrt werden.
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Vorstehend wurde die Erfindung anhand von Ausfiihrungsformen erldutert, bei denen
Waren 14 in Transportkartons 11 als Transporteinrichtungen eingefiillt werden.
Grundsatzlich sind gleiche Vorgédnge bei dem Einfiillen von Waren in Versandbehilter, in
Tiiten, Beutel oder dgl., sowie bel dem Auflegen von Waren auf Paletten moglich und
durchfiihrbar, wobei es unter Umstinden zweckmédfig oder gar notwendig sein kann,
einzelne Waren an der jeweiligen Abgabestelle umzuheben und abzulegen. Ahnliches gilt
fiir andere Arten von Transporteinrichtungen, etwa kleiderstangendhnliche Einrichtungen.
Dort werden die entsprechenden Waren dann mittels entsprechend ausgebildeter Greifein-
richtungen ergriffen und abgehédngt. Ferner ist darauf hinzuweisen, daB, wenn vorstehend
Rutschen und Abkippeinrichtungen erwdhnt wurden, die Ware(n) 14 auch in anderer
Weise in, auf oder an die Transporteinrichtungen abgegeben werden kann, etwa durch
Schwerkraft oder durch eine geeignete mechanisch arbeitende Einrichtung, von oben nach
unten, mit oder ohne Schrigstellung (z. B. von rechts oben nach hinten unten oder dgl.),
usw. Ggfs. kommt abhingig von der Art der Ware auch ein Uberstiilpen oder ein anderer
Sonder-Vorgang in Frage.

Wesentlich ist, daB} die Transporteinrichtungen, etwa die Transportkartons 11, kontinuier-
lich an der mindestens einen Abgabestelle 16 vorbeigefiihrt werden, wobei an der jeweili-
gen Abgabestelle 16 zu diesem Zeitpunkt, d.h. synchron, die Ware 14, eine ganze
Kommission oder lediglich eine Teilkommission zur Verfiigung steht. Ferner ist
wesentlich, daB die Zufuhr zur Abgabestelle 16, die Vorbeiférderung der
Transporteinrichtung, wie des Transportkartons 11, und die Abgabe der an der
Abgabestelle 16 zur Verfligung stehenden Ware 14 an die Transporteinrichtung, wie den
Transportkarton 11, von einer gemeinsamen Steuerung 6 gesteuert wird. Hierdurch kann
der im Versandhande! wesentliche Schritt der Verpackung nicht nur weitestgehend
automatisiert werden, sondern auch in seinem Ablauf an die Arbeitsweise und vor allem
die Geschwindigkeit der Kommissioniereinrichtung angepafit werden. Ferner ist sehr grofBe
Flexibilitdt moglich, so daB insbesondere stark wechselnde aber auch iber ldngere
Zeitrdume gleichbleibende Zusammenfithrungen von Transporteinrichtungen und Waren
sicher und mit hoher Geschwindigkeit moglich sind.
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Anspriiche

1. Verfahren zum automatischen Bereitstellen von stiickgutartigen ggfs. kommissionierten
Waren in, auf oder an einzelne Transporteinrichtungen wie Kartons, Paletten oder dgl. mit
folgenden Schritten

- automatisches Fordern der Waren (14) zu wenigstens einer rdumlich vorgegebenen
Abgabestelle (16),

- kontinuierliches Vorbeifiihren der Transporteinrichtungen (11) an der wenigstens einen
Abgabestelle (16), und

- Abgeben der Waren (14) an der Abgabestelle (16) in, auf bzw. an die jewetilige
Transporteinrichtung (11),

wobei das Abgeben, das Herbeifordern der Waren (14) sowie das Vorbeifiihren der
Transporteinrichtungen (11) durch eine gemeinsame Steuervorrichtung (6) gesteuert

werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafl vor Zufuhr einer Transporteinrichtung (11) zur Abgabestelle (16) die Transportein-
richtung (11) automatisch in den Aufnahmezustand versetzt wird, z. B. einen Karton oder
dgl. aus seinem zusammengefalteten Zustand automatisch aufgerichtet wird (41, 42, 43).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die bereitzustellenden Waren (14) von einem Férderband oder dgl. durch einen
Kommissionierer (1; 15) mit wenigstens einer Rutsche und/oder Abkippeinrichtung (23)
in, auf oder an die Transporteinrichtung (11) gegeben werden, die sich auf wenigstens
einem weiteren Forderband (12) an der Rutsche und/oder Abkippeinrichtung
vorbeibewegen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die bereitzustellenden Waren (14) auf eine geschlossene Forderschleife (22) gebracht
werden und iiber eine Abkippeinrichtung (23) in, auf bzw. an die zumindest abschnitts-
weise parallel vorbeiziehenden Transporteinrichtungen (11) gegeben werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die bereitzustellenden Waren (14) an wenigstens zwei Stellen auf die geschlossene
Forderschleife (22) und/oder von dieser in, auf bzw. an vorbeiziehende
Transporteinrichtungen (11) gegeben werden (Fig. 7).

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Transporteinrichtungen (11) auf wenigstens einem Forderband (12) an der
Abkippeinrichtung (23) vorbeigefiihrt werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Waren (14) mittels wenigstens einem Kommissionierautomaten (45a, 45b), der die
Waren (14) automatisch entsprechend eingehender Auftrige zusammenstellt, in, auf, bzw.
an die vorbeiziehenden Transporteinrichtungen (11) gegeben werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf} von der Steuervorrichtung (6) gesteuert aus einem entsprechenden Vorrat (41a, 41b,
41c) verschiedengroBer bzw. verschiedenartiger Transporteinrichtungen (11a, 11b, 11c)
eine den jeweiligen Waren (14) nach Art, Anzahl und/oder GroBe entsprechende
Transporteinrichtung ausgewdhlt, ggfs. aufbereitet wie aufgerichtet, und zeitgerecht an der
zugehorigen mindestens einen Abgabestelle (16) vorbeigefiihrt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB von der Steuereinrichtung (6) gesteuert die jeweilige Transporteinrichtung (11)
unterschiedlichen Abgabestellen zeitgerecht nacheinander so zugefiihrt wird, dafl insgesamt
nur alle Waren (14) einer jeweiligen Kommission dieser Transporteinrichtung (11)
zugefithrt werden (Fig. 5, Fig. 6, Fig. 7).

10. Vorrichtung zum automatischen Bereitstellen von stiickgutartigen, ggfs.
kommissionierten Waren (14) in, auf oder an einzelnen Transporteinrichtungen (11) wie
Kartons, Paletten oder dgl., mit

- einer Vorrichtung (15; 22, 23; 28; 33; 40) zum Fordern der Waren (14) an wenigstens
eine raumlich vorgegebene Abgabestelle (16),

- einer Vorrichtung (12; 19) zum kontinuierlichen Vorbeifiihren der Transport-
einrichtungen (11) an der wenigstens einen Abgabestelle (16), und
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- einer Steuervorrichtung (6) zur Steuerung der Vorrichtung (15; 22, 23; 28; 33; 40) zum
Fordern der Waren (14), der Abgabefunktion der wenigstens einen Abgabestelle (16) und
der Vorrichtung (12; 19) zum Vorbeifiihren der Transporteinrichtungen (11).

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Vorrichtung zum automatischen Bringen einer Transporteinrichtung (11) in den
Aufnahmezustand vor dem Vorbeifiihren an einer Abgabestelle (16) vorgesehen ist, wie
eine Vorrichtung (42) zum automatischen Aufrichten von Kartons aus ihrem zusammen-
gefalteten Zustand.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf eine Abgabestelle (16) durch einen Kommissionierer (1) gebildet ist, der wenigstens
eine Rutsche (15) und/oder Abkippeinrichtung (23) zur Abgabe der Waren (14) in, auf
bzw. an die jeweilige Transporteinrichtung (11) aufweist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine geschlossene Forderschleife (22) vorgesehen ist, die wenigstens eine Abkippein-
richtung zur Abgabe der Waren (14) in, auf bzw. an eine jeweilige Transporteinrichtung
(11) aufweist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Vorrichtungen zur Belieferung der geschlossenen Forderschleife (22) mit
Waren (14) und/oder zur Abgabe der Waren (14) von dieser in, auf bzw. an jeweilige
Transporteinrichtungen (11) vorgesehen sind (Fig. 7).

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

dall wenigstens ein Forderband (12) zum Vorbeifiihren von Transporteinrichtungen (11) an
der zugehdrigen Abgabestelle (16) vorgesehen ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
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daf} wenigstens ein Kommissionierautomat (45a, 45b) zum Zusammenstellen von Waren
entsprechend eingehender Auftrage und zum Abgeben dieser Waren in, auf bzw. an

jeweilige Transporteinrichtungen (11) vorgesehen ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Steuervorrichung (6) so ausgebildet ist, daf} sie eine jeweilige Transporteinrichtung
(11a, 11b, 11c) aus einem Vorrat (41a, 41b, 41c) verschieden groBer Transportein-
richtungen entsprechend der Art, Anzahl und/oder GroBe der jeweiligen Waren (14)
auswidhlt und diese zeitgerecht an der mindestens einen Abgabestelle (16) fiir diese Waren

(14) vorbeifiihrt.
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