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(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM KOMMISSIONIEREN VON WAREN UND KOMMISSIONIERUNGSANLAGE ZUR

DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

(57) Abstract: The invention relates to a method for order-picking goods (18a-c), in which

folgt.

method the individual goods (18a-c) are removed from store from a goods collection, are com-
bined in accordance with stipulations to form goods groups (WG) and, in the form of these
goods groups (WG), are output for further processing. A simple and tlexible type of order
picking is achieved in that the combining of the goods (18a-c) to form goods groups (WG) is
carried out in pockets (17) suspended on a suspension conveyor.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Verfahren z7um Kommissionieren von Wa-
ren (18a-c), bei welchem Verfahren die einzelnen Waren (18a-c) aus einem Warenansammlung
ausgelagert, gemiss Vorgaben zu Warengruppen (WG) zusammengestellt und in Form dieser
Warengruppen (WG) zur weiteren Verarbeitung ausgegeben werden. Eine einfache und tlexi-
ble Art der Kommissionierung wird dadurch erreicht, dass die Zusammenstellung der Waren
(18a-c) zu Warengruppen (WG) in an einem Héngef6rderer héngende Taschen (17) hinein er-
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VERFAHREN ZUM KOMMISSIONIEREN VON WAREN UND KOMMISSI-
ONIERUNGSANLAGE ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Verteilung von Waren bzw. Ar-
tikeln. Sie betrifft ein Verfahren zum Kommissionieren von Waren gemass dem Oberbegriff
des Anspruchs 1. Sie betrifft weiterhin eine Kommissionierungsanlage zur Durchfihrung

des Verfahrens.

STAND DER TECHNIK

Im Zuge der zunehmenden Warenstrome und der sich andernden Art der Warenverteilung
und —versorgung nehmen Probleme und Losungen der Logistik einen immer breiteren
Raum ein. Die in grossen Lagern, insbesondere auch Hochregallagern eingelagerten und
vorgehaltenen Waren sollen méglich zeitnah zum Auftrag ausgespeichert, zu Warensen-
dungen zusammengestellt und ausgeliefert werden. Ein wichtiger Teilbereich dieses Wa-
renumschlags ist die Kommissionierung, d.h. das Zusammenstellen von bestimmten Teil-
mengen (Artikeln) aus einer bereitgestellten Gesamtmenge (Sortiment) aufgrund von
Auftragen. Dabei kann es sich um einen Kundenauftrag oder auch um einen Produktions-

auftrag handeln.

Im Stand der Technik gibt es eine Vielzahl von Losungsvorschlagen zu Problemen der Kom-

missionierung.



10

15

20

25

WO 2018/162123 PCT/EP2018/050579

Die Druckschrift EP1799594B1 beschreibt ein Verfahren zur Kommissionierung von Kun-
denauftragen zur Bereitstellung von Produkten in gewlinschter Stiickzahl, welches die fol-
genden Schritte umfasst: das Zuordnen eines jeden Kundenauftrags zu zumindest einem
Auftragsspeicherbehalter, das Holen der im Kundenauftrag angegebenen Produkte in der
vorgegebenen Anzahl aus einem Hauptspeicher und Einsortieren der geholten Produkte in
den zumindest einen dem Kundenauftrag zugeordneten Auftragsspeicherbehalter, und -
fur jeden Kundenauftrag - das Ubergeben der im zumindest einen dem Kundenauftrag
zugeordneten Auftragsspeicherbehalter zwischengespeicherten Produkte an einen Sam-
melforderer zu einem flir den Kundenauftrag festgelegten Zeitpunkt. Zum Holen der Pro-
dukte aus dem Hauptspeicher werden Holauftrage fiir Kommissionierer erstellt, wobei ein
Holauftrag die zu holenden Produkte und deren Anzaht umfasst, wobei die Produkte von
mehreren Kundenauftragen zusammentfassbar sind, die gemeinsam aus dem Hauptspei-
cher geholt und anschlieBend gemaf den Kundenauftragen in die zugeordneten Auftrags-

speicherbehalter einsortiert werden.

Die Druckschrift DE212014000008U1 offenbart eine Kommissionieranlage mit einem
Steuerrechner zum Kommissionieren von Produkten fir einen Kommissionierauftrag, wo-
bei die Kommissionieranlage zumindest eine Regaleinheit mit zwei Regalen zum Lagern
von Produkten und einem in einer durch die zwei Regale gebildeten Regalgasse vorgese-
henen Transportsystem zum Ein- und Auslagern der Produkte aufweist und wobei aus den
Regalen ausgelagerte Produkte an einen Zwischenlagerplatz abgebbar sind und wobei
eine Fordertechnik zum Fordern der Produkte vorgesehen ist. Zumindest zwei Pufferscha-
len sind als Zwischenlagerplatz vorgesehen und der Steuerrechner ist zum Kommissionie-
ren von Teilkommissionierauftragen der in den Regalen einer Regaleinheit enthaltenen
Produkte eines Kommissionierauftrags in jeweils eine der Pufferschalen ausgebildet, und
der Steuerrechner ist zum Zusammenfiihren der Teilkommissionierauftrage eines Kommis-

sionierauftrags auf der Fordertechnik ausgebildet.
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Die Druckschrift WO2013053747A1 offenbart ein Kommissioniersystem mit einem Arti-
kellager, einer Lagerladehilfsmittel-Fordertechnik, einer Ladungstrager-Fordertechnik, ei-
ner Pick-Station, die mit dem Artikellager verbunden ist und die an die Ladungstrager-For-
dertechnik gekoppelt ist, wobei die Pick-Station eine erste Uberwachungseinrichtung und
eine zweite Uberwachungseinrichtung aufweist, wobei die erste Uberwachungseinrich-
tung so angeordnet ist, dass eine manuelle Entnahme eines Artikels aus einem Lagerlade-
hilfsmitteln erfassbar ist, und wobei die zweite Uberwachungseinrichtung so angeordnet
ist, dass eine manuelle Abgabe des entnommen Artikels in genau einen der Ladungstrager
erfassbar ist, wobei die Entnahmeposition und die Abgabeposition innerhalb eines Arbeits-
bereichs der Pick-Station angeordnet sind; und einer Steuereinrichtung, die angepasst ist,
Lagerladehilfsmittel zwecks Batch-Picking zur Pick-Station zu transportieren und eine An-
zahlvon Artikelentnahmen mitzuverfolgen, um einen Lagerladehilfsmittelaustausch an der
Entnahmeposition zu bewirken, wenn eine durch das Batch-Picking vorbestimmte Anzahl
von Artikel entnommen wurde, und um jeweils einen Ladungstrageraustausch an der Ab-
gabeposition zu bewirken, wenn die Abgabe des entnommenen Artikels in den bereitge-
stellten Ladungstrager erfasst wurde. Die Ladungstrager-Fordertechnik kann ein

Hangefordersystem und die Ladungstrager konnen Taschen sein.

Die Druckschrift EP2789555B1 offenbart eine Vorrichtung zum auftragsorientierten Be-
reitstellen von Einzelwaren fir mehrere Auftrage aus einem Warenlager, welche mindes-
tens einen mit einem Warenlager verbundenen Zwischenspeicher zum Zwischenspeichern
von Einzelwaren mindestens eines Auftrags umfasst, sowie jeweils einen mit dem mindes-
tens einen Zwischenspeicher verbundenen Sammelbereich zum Sammeln der Einzelwaren
des mindestens einen komplettierten Auftrags und mehrere Abgabelinien aufweisenden
Trennbereich zum auftragsorientierten Bereitstellen der Einzelwaren des mindestens einen

komplettierten Auftrags.
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Die Druckschrift WO2013/029192A1 offenbart ein Verfahren zum Bereitstellen von
Gruppen von Produkten mittels einer Forderanlage, wobei die Produkte in mehreren, un-
terschiedlichen Typen sowie in mehreren unterschiedlichen Varianten vorliegen und wobei
eine Gruppe von Produkten mehrere Produkte aufweist, und welches die folgenden
Schritte aufweist: - Beschicken eines Eingabeabschnitts der Anlage mit Eingabe-Gruppen,
wobei eine Eingabe-Gruppe mehrere Produkte gleichen Typs umfasst; - Empfangen einer
Mehrzahl von maschinenlesbaren Ausgabe-Gruppen-Anforderungen, wobei eine Aus-
gabe-Gruppen-Anforderung eine Zusammensetzung einer Ausgabe-Gruppe durch An-
gabe von Typ und Variante fiir eine Mehrzahl von Produkten spezifiziert, wobei die Pro-
dukte vorzugsweise alle von derselben Variante sind; - Fordern der Produkte vom Einga-
beabschnitt in einen Ubergabeabschnitt der Anlage; - Fordern der Produkte vom Uberga-
beabschnitt in einen Ausgabeabschnitt der Anlage; - wobei nach dem Fordern der Pro-
dukte in den Ubergabeabschnitt und in den Ausgabeabschnitt im Ausgabeabschnitt Aus-
gabe-Gruppen der Produkte nach Massgabe der Ausgabe-Gruppen-Anforderungen vor-

liegen; - Ausgabe der Ausgabe-Gruppen aus dem Ausgabeabschnitt.

Die Druckschrift WO2015124524A1 beschreibt eine Hangefordereinrichtung zum Trans-
port von Fordergut in Hangetaschen, umfassend, eine Mehrzahl von Hangetaschen, je-
weils mit einer ersten Taschenseitenwand und einer zweiten Taschenseitenwand, die in ei-
nem Klappverbindungsbereich so miteinander verbunden sind, dass sie zum Offnen und
SchlieBen eines Fordergutaufnahmebereiches auseinanderklappbar und zusammenklapp-
bar sind, und mit einem Anhangmittel zum Anhangen der Hangetasche an der Hangefor-
dereinrichtung, wobei die erste Taschenseitenwand schwenkbeweglich um eine in einer
Transportstellung der Hangetasche zumindest annahernd horizontal verlaufende Taschen-
Schwenkachse mit dem Anhangmittel verbunden ist, und die zweite Taschenseitenwand

derart mit dem Anhangmittel verbunden oder davon beaufschlagbar ist, dass durch
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Schwenken der ersten Taschenseitenwand um die Taschen-Schwenkachse die Taschensei-
tenwande auseinanderklappbar und zusammenklappbar sind, wobei die Hangeforderein-
richtung weiter umfasst: eine Fiihrungsschienenanordnung zum gefiihrten Bewegen der
Hangetaschen in ihrer Transportstellung, und eine Ladestation fir die Hangetaschen, mit
eine Ladeplattform, die unterhalb der Fihrungsschienenanordnung positioniert ist. Die La-
deplattform st relativ zu der Flihrungsschienenanordnung in vertikaler Richtung verstellbar,

vorzugsweise automatisch verfahrbar.

Vorgeschlagen wird dort ein Sortier-Vorgang, bei dem die Hangetaschen zundachst Artikel
der gleichen Art transportieren und dann an den Entladestationen entleert werden, von wo
aus die Artikel in Karton-Fordertechnik sortenrein den Beladestationen zugefihrt werden,
von denen aus die nun leeren Hangetaschen mit einer jeweils gewlnschten Artikelkombi-
nation, auch in Kombination mit weiteren Artikeln befillt werden konnen. Die einzelnen
Hangetaschen kénnen dabei anhand von an diesen angebrachten, automatisch auslesba-

ren Kennungen eindeutig identifiziert werden.

Die Druckschrift WO2016066578A1 offenbart ein Verfahren sowie ein Lager- und Kom-
missioniersystem zum progressiven Kommissionieren gemass Neuauftragen, wobei das
System aufweist: ein Kommissionierlager, in welchem unterschiedliche Artikeltypen gela-
gert sind, wobei das Lager eine Kapazitat aufweist, die eine Kommissionierreichweite von
vielen Tagen gewahrleistet; eine Kommissionierstation fiir Artikel, die im Lager gelagert
sind; ein Pufferlager, in welchem ausgewahlte Artikeltypen gelagert sind und das eine Ka-
pazitat aufweist, die eine Reichweite von wenigen Tagen gewahrleistet, wobei ein Beful-
lungsauftrag zyklisch neu basierend auf Daten von Altauftragen bestimmt wird, wobei die
Altauftrage bestellte Artikeltypen einschlieBlich Stiickzahlen sowie Bestellzeitpunkte ange-
ben; eine Kommissioniersteuerung; und mindestens eine Arbeitsstation und eine Konsoli-

dierungspuffer-Einrichtung; wobei die Kommissioniersteuerung zur zyklischen Erzeugung
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des Befiillungsauftrags eingerichtet ist, wobei die Erzeugung die folgenden Schritte auf-
weist: Auswahlen der Artikeltypen, die in der Vergangenheit haufig und in groBeren Men-
gen bestellt wurden, fiir das Pufferlager aus den Daten der Altauftrage; Bestimmen von
Pufferstlickzahlen fur jeden der ausgewahlten Artikeltypen; und Erzeugen des Befullungs-

auftrags, der die Artikeltypen mit ihren Pufferstickzahlen definiert.

Die Druckschrift WO2016197176A1 offenbart ein Verfahren zum Kommissionieren von
Waren in einer Kommissionierzone, umfassend die Schritte - Bereitstellen von Waren, Be-
reitstellen zumindest eines Sacks und eines kistenférmigen Ladehilfsmittels, Einbringen des
zumindest einen Sacks in das kistenformige Ladehilfsmittel, - Einflllen der Waren in den
zumindest einen Sack in der Kommissionierzone und Abtransport des kistenformigen La-
dehilfsmittels mit dem beflllten Sack aus der Kommissionierzone, wobei vor dem Einfillen
der Waren in den zumindest einen Sack eine Kommissionierhilfe in den zumindest einen

Sack eingefuhrt wird.

Alle bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur Kommissionierung von Waren sind ver-
gleichsweise aufwandig, unflexibel und nur mit Aufwand an unterschiedliche Bedingungen

anpassbar.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Kommissionierung und eine
Kommissionieranlage zur Durchfiihrung des Verfahrens anzugeben, welche die Nachteile
bekannter Verfahren und Anlagen vermeidet, einfach aufgebaut ist, sich leicht erweitern

oder anderweitig anpassen lasst und flexibel betrieben werden kann.

Die Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspriiche 1 und 16 gelost.
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Das erfindungsgemasse Verfahren zum Kommissionieren von Waren, bei welchem Ver-
fahren die einzelnen Waren aus einer Warenansammlung herausgenommen, gemass Vor-
gaben zu Warengruppen zusammengestellt und in Form dieser Warengruppen zur weite-
ren Verarbeitung ausgegeben werden, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammen-
stellung der Waren zu Warengruppen in an einem Hangeforderer hangende Taschen hin-

ein erfolgt.

Die Warenansammlung kann dabei geordnet sein, indem z.B. die Waren nach ihrer Art
sortiert auf Paletten oder in einem Regal oder Hochregallager bereitgehalten werden. Die
Warenansammlung kann aber auch ungeordnet sein, indem die Waren lose in einem Be-
halter oder in einem aufgeschitteten Haufen vorliegen, was vor allem bei kompakten, klei-

nen Artikeln der Fall sein kann.

Insbesondere kann dabei jeder Warengruppe wenigstens eine eigene Tasche zugeordnet
werden. Wenn die Waren einer kommissionierten Warengruppe in eine einzelne Tasche
hineinpassen, konnen sie in eine einzelne Tasche hinein zusammengestellt werden. Es ist
aber auch denkbar, insbesondere wenn die Warengruppe fur eine einzelne Tasche zu gross
ist, diese Warengruppe auf mehrere zugeordnete Taschen aufzuteilen, die dann entspre-
chend ihrer Zuordnung zu der kommissionierten Warengruppe als zueinander gehorig ge-
kennzeichnet oder erkennbar sein sollten. Dies kann durch Anordnung in einer unmittelbar
aufeinanderfolgenden Reihenfolge oder durch das Anbringen entsprechender (auslesba-
rer) Informationen an den Taschen erfolgen. Die Zuordnung von Waren der Warengruppe

und Taschen kann durch eine entsprechend ausgelegte Steuerung automatisch erfolgen.
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In der Regel umfasst eine kommissionierte Warengruppe eine Mehrzahl von einzelnen Wa-
ren, die meist unterschiedlich sind, aber zum Teil oder insgesamt auch gleichartig sein kon-
nen. Im Extremfall kann die Warengruppe aus einer einzigen Ware bzw. einem einzigen

Artikel bestehen.

Weiterhin wird vorzugsweise in mindestens eine Tasche eine aus mehreren Waren, insbes.

aus mehrere unterschiedliche Waren bestehende Warengruppe eingefiilit.

Gemass einer Ausgestaltung des erfindungsgemassen Verfahrens konnen die Warengrup-
pen jeweils in einem einzigen Befillvorgang in die dafiir vorgesehenen Taschen eingefullt
werden. Die durch Kommissionierung zusammengestellter Warengruppe wird dabei be-

reitgehalten und in die dafiir bestimmte Tasche eingefuillt.

Gemass einer anderen Ausgestaltung des erfindungsgemassen Verfahrens konnen die zu
einer Warengruppe gehorenden Waren bzw. Artikel unter Bildung der Warengruppe in
mehreren nacheinander ausgefiihrten Beflllvorgéngen in die daflir vorgesehene(n) Ta-
sche(n) eingefullt werden. Die Befiillvorgange konnen sich dabei auf einzelne Waren oder
Artikel beziehen, aber auch auf beliebige andere Teilmengen der kommissionierten Wa-
rengruppe. Wenn beispielsweise die Warengruppe aus flinf Artikeln besteht, konnen in ei-
nem Befiillvorgang drei der funf Artikel und in einem weiteren Beflillvorgang die restlichen
zwei Artikel eingefiillt werden. Dieses Vorgehen bietet sich naturgemass auch an, wenn

die Warengruppe ihrer Grosse wegen auf mehrere Taschen aufgeteilt werden muss.

Insbesondere kann fir jede einzelne Ware ein eigener Befiillvorgang durchgefihrt wird.

Zum sukzessiven Befillen kann die Tasche nacheinander an verschiedenen Einfillvorrich-
tungen vorbeigefiihrt werden. In jeder dieser Einfillvorrichtungen konnen dann einzeine

Artikel der Warengruppe oder auch Teilmengen der Warengruppe eingefillt werden. Nach
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dem Passieren der mehreren Einfillvorrichtungen ist die Tasche dann bereit, die kommis-

sionierte Warengruppe an einer Warenausgabe wieder abzugeben.

Zum sukzessiven Befiillen kann die Tasche aber auch mehrmals an derselben Einftllvor-
richtung vorbeigefiihrt werden. Die Einflllvorrichtung stellt in diesem Fall die zur Waren-
gruppe gehorenden Waren oder Artikel oder Teilmengen nacheinander bereit. Machen
mehrere Taschen einen solchen Umlauf an derselben Einfullvorrichtung vorbei, muss die
Einfullvorrichtung die bereitgehaltenen Waren bzw. Artikel den jeweils den gerade ankom-
menden Taschen zuordnen. Alle diese Vorgange konnen durch eine gemeinsame Steue-

rung automatisch durchgefiihrt werden.

Insbesondere kann die Warengruppe eine einzelne Ware mehrfach enthalten. Es sind dann
Teilmengen gleicher Waren oder Artikel in der Warengruppe vorhanden. Im Sonderfall

konnen alle Waren der Warengruppe gleich sein.

Gemass einer anderen Ausgestaltung des erfindungsgemassen Verfahrens konnen die Ta-
schen nach dem Befiillen mit der vorgesehenen Warengruppe zunachst zwischengelagert
werden, bevor die darin enthaltenen Warengruppen zur weiteren Verarbeitung ausgege-
ben werden. Durch die Zwischenlagerung der befiiliten Taschen wird eine Speicherfunk-
tion verwirklicht, die zum Ausgleich zwischen unterschiedlichen Geschwindigkeiten bei
Kommissionierung und Warenausgabe dienen kann. So ist es denkbar, iber Nacht Kom-
missionierungen ohne Warenausgabe durchzufiihren, die dann am nachsten oder einem

spateren Tag zur Weiterverarbeitung frei gegeben werden.
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Die Zwischenlagerung hat sich auch fiir teilweise befilite Taschen als vorteilhaft erwiesen,
bei denen die Beflillung mit unterschiedlichen Gitern nicht unmittelbar nacheinander er-
folgen kann, da zum Beispiel eine oder mehrere Waren aus der vorgesehenen Waren-

gruppe noch nicht zur Verfligung stehen.

Insbesondere konnen die befiillten und/ oder die teilweise befillten Taschen in einem Um-
laufspeicher zwischengelagert werden, in welchem sie jeweils in einem geschlossenen
Kreislauf zirkulieren. Durch den Umlauf werden die Zugriffszeiten auf eine bestimmte mit

einer kommissionierten Warengruppe befullte Tasche verringert.

Der Zugriff ldsst sich weiter verbessern, wenn die beflllten Taschen in dem Umlaufspeicher
je nach Inhalt auf verschiedene Speichereinheiten aufgeteilt werden. Hierdurch kann eine
Sortierfunktion verwirklicht werden, die Warengruppen nach ihrer Art an unterschiedli-
chen Platzen speichert und so den Zugriff nicht nur nach dem Inhalt, sondern auch nach

dem Speicherort erlaubt.

Ist mehr als eine Tasche flr eine Warengruppe ndtig, so hat es sich als vorteilthaft erwiesen
die Anlage derartig zu steuern, dass Taschengruppe, die die Warengruppe enthalt, raum-
lich direkt aufeinanderfolgend transportiert, allenfalls gespeichert und der Entleerungsvor-

richtung zugefihrt wird.

Die erfindungsgemasse Kommissionierungsanlage zur Durchfithrung des Verfahrens nach
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissionierungsanlage eingangs-
seitig eine Warenansammlung fur die zu kommissionierenden Waren mit wenigstens einer
daran anschliessenden Einflllvorrichtung fir die Taschen, sowie ausgangsseitig eine Ent-
leerungsvorrichtung fur die mit den Warengruppen befiillten Taschen aufweist, und dass

zwischen der wenigstens einen Einfillvorrichtung und der Entleerungsvorrichtung ein
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Hangeforderer fiir die Taschen angeordnet ist, welcher die wenigstens eine Einfullvorrich-

tung mit der Entleerungsvorrichtung verbindet.

Die Taschen werden im leeren, im teilbefiillten oder im befiliten Zustand hangend zwi-
schen den Stationen transportiert und in den Stationen am Hangeforderer hangend beflillt
oder geleert. Dies kann insbesondere bei laufendem Hangeforderer ohne Stillstandszeiten

erfolgen.

Gemass einer Ausgestaltung der Erfindung verbindet der Hangeforderer die wenigstens
eine Einfullvorrichtung mit der Entleerungsvorrichtung in einem geschlossenen Umlauf. In

diesem geschlossenen Umlauf zirkulieren die Taschen zwischen den einzelnen Stationen.

Dabei kann der Hangeforderer an mehreren hintereinander angeordneten Einflllvorrich-
tungen vorbeigefiihrt sein. An diesen hintereinander angeordneten Einflllvorrichtungen
kann eine einzelne Taschen mehrfach befiillt werden. Es ist aber auch denkbar, dass un-
terschiedliche Taschen an unterschiedlichen Einfillvorrichtungen gewissermassen parallel

befillt werden, um den Durchsatz zu erhohen.

Der Hangeforderer kann aber auch einen weiteren geschlossenen Umlauf aufweisen, auf
welchem teilbefillte Taschen wieder zu der wenigstens einen Einfullvorrichtung zurtickge-
fuhrt werden, ohne in der Entleerungsvorrichtung entleert zu werden. Hierdurch konnen
mit einem Minimum an Einflllvorrichtungen auch komplexere Kommissionierungsaufga-

ben geldst werden.

Gemass einer Ausgestaltung der Erfindung ist fiir die Steuerung von Einfullvorrichtung,

Entleerungsvorrichtung und Hangeforderer eine gemeinsame Steuerung vorgesehen.
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Die gemeinsame Steuerung ist insbesondere fiir die Zuordnung der Waren einer Waren-
gruppe zu einzelnen Taschen ausgelegt. Diese Zuordnung und daraus folgende Befillung
werden von der gemeinsamen Steuerung automatisch vorgenommen. Desgleichen steuert
die gemeinsame Steuerung die Entleerung der Taschen zur planmassigen Weiterverarbei-
tung der kommissionierten Warengruppen. Die gemeinsame Steuerung sorgt auch dafr,
dass der Kreislauf der Teilfullung mit den Ubrigen Prozessen storungsfrei abgestimmt wird,

insbesondere die vollstandige Entleerung der Taschen.

Nach der vollstindigen Entleerung der Taschen, die vorzugsweise in einem Schritt an einer

Station erfolgt, stehen die Taschen wieder zur Beflillung zur Verfugung.

Dariiber hinaus kann die gemeinsame Steuerung zur Ubermittlung von Kommissionie-
rungsdaten, insbesondere Daten der Warengruppen, an ein ERP-System angeschlossen
sein. Ein solches ERP-System, dem generell die Aufgabe des Enterprise-Resource-Planning
(ERP) zukommt, sorgt dafiir, dass nach Art einer Materialbedarfsplanung sichergestelltist,
dass alle fur die Kommissionierung erforderlichen Waren an der richtigen Stelle, zur richti-
gen Zeit und in der richtigen Menge zur Verfligung stehen. Dies umfasst insbesondere das
Vorbereiten der Waren in der Warenansammlung, das Auslagern der Waren aus der Wa-
renansammlung (z.B. Hochregallager), die Uberwachung und Lenkung der Steuerung so-
wie die Ubermittlung von Daten an eine Warenausgabe, die — wenn es um einen Waren-
versand geht — Versanddaten wie Adresse, Gewicht, Porto, Kartongrosse etc. beinhalten

kann.

Die gemeinsame Steuerung und das ERP-System bilden eine Konfiguration, die sich durch

folgende Charakteristiken und Eigenschaften auszeichnet:
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- Die gemeinsame Steuerung besitzt eine Schnittstelle zum ERP-System mit IT-Infra-

struktur/PC.

- Fingeschlossen ist des Weiteren ein Lagerverwaltungssystem und ein Materialfluss-

Kontroller) fir das Lagerverwaltungssystem.

- Ebenfalls eingeschlossen ist eine Koordinationssteuerung fur mehrere umlaufende

Hangeforderer.

Es gibt eine Datenbankankopplung.

- Es gibt weiterhin einen Webserver zur Auftragsverfolgung.

- Zur Benutzerfreigabe ist ein Logging-Modul vorgesehen.

- Optional kann mit einem Backup-PC eine Hochverfligbarkeit erreicht werden.

- Mehrere Artikel kénnen einem Auftrag/einer Tasche zugeordnet werden.

- Abgabe der kompletten Auftrage an der Abgabestation.

- Alle mechanischen Teile der Anlage wie Antriebe, Weichen, Stopper werden gesteu-

ert.

- Sensoren zur Erfassung der Taschen und Laufwagen zur Bahnverfolgung der Waren-

gruppen sind vorhanden.

- Fir die absolvierten Auftrage werden Bestatigungen ausgegeben.
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Der Hangeforderer kann als Umlaufspeicher ausgebildet sein, in welchem beflllte und/o-
der teilbefiillite und /oder leere Taschen zwischengelagert werden konnen. Hierdurch Iasst
sich der Betrieb der Anlage weiter flexibilisieren und der Ablauf der Kommissionierung ins-
gesamt beschleunigen. Auch kann durch die Zwischenlagerung der Betrieb an sich in kur-
zer Zeit andernde Anforderungen wie vorgezogene oder verzogerte Lieferungen von Wa-

rengruppen schnell angepasst werden.

Insbesondere kann der Umlaufspeicher eine Mehrzahl von nacheinander einzeln anfahr-
baren Speichereinheiten aufweist, in welchen jeweils befiillte und/oder teilbefullte Ta-
schen und/oder leere Taschen in einem separaten Umlauf zirkulieren. Durch die ortliche
Aufteilung in einzelne Speichereinheiten wird die Flexibilitat zusatzlich erhoht. So ist es bei-
spielsweise denkbar einzelnen Speichereinheiten einzelne Liefertermine bzw. —tage zuzu-
ordnen und so zeitlich zusammengehdrende Lieferungen auch ortlich zusammenzufassen

und vorzuhalten.

Gemass einer anderen Ausgestaltung der Erfindung umfasst die Kommissionierungsanlage
wenigstens eine Einfullvorrichtung, welche sich synchron mit dem darunter vorbeigefihr-
ten Hangeforderer bewegt und aus mitbewegten Einfiilifachern Waren in die darunter vor-
beibewegten Taschen einfillt. Die Bewegung kann dabei linear oder auch rotierend sein.

Hierdurch lasst sich ein gleichmassiger Betrieb der Anlage besonders einfach verwirklichen.

Gemass einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung umfasst die Entleerungsvorrichtung
eine Abnahmevorrichtung, welche die befillten, am Hangeférderer hangenden Taschen in
eine Entleerungsstellung verschwenkt und gleichzeitig die in der Entleerungsstellung aus
den Taschen herauskommenden Waren aufnimmt und weiterbefordert. In bevorzugten
Ausfiihrungsformen werden die Taschen vollstandig, vorzugsweise in einem Schritt ent-

leert.
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Insbesondere kann die Abnahmevorrichtung ein umlaufendes Abnahmeband umfassen,
welches uber eine vorbestimmte Strecke parallel zum Hangeforderer gefihrt ist, auf wel-

cher Strecke ein Ubergabebereich fiir die in den Taschen befindlichen Waren liegt.

Gemass weiterer Ausgestaltungen der Erfindung umfasst die Kommissionierungsanlage
nicht nur Taschen, sondern es kommen ausschliesslich oder in Kombination mit den Ta-
schen Korbe zur Zusammenstellung der Waren zu Warengruppen zum Einsatz. Die Waren
werden dabei vorzugsweise in ein Gebinde, wie zum Beispiel einen Beutel oder Sack, der
sich in dem am Hangeforderer hangenden Korb befindet, hinein kommissioniert. Es ist fur
den Fachmann verstandlich, dass sich die vorgangig gemachten Aussagen zur erfindungs-
gemassen Kommissionierung in Taschen auf die ebenfalls erfindungsgemasse Kommissi-
onierung in Gebinde in Kérben tibertragen lassen und hier nicht nochmals wiederholt wer-

den mussen.

Gebinde die keine ausreichende Eigenstabilitdt aufweisen um in einer offenen Stellung zu

verbleiben, werden, vorzugsweise mittels eines Halters, im Korb gehalten.

Beim Einsatz eines solchen ,Gebinde-im-Korb” Systems konnen die Gebinde jeweils in ei-
nem ersten Schritt vor dem Einfiillen von Waren im Korb angebracht werden oder es be-
findet sich ein Vorrat von Gebinden, zum Beispiel in Form von aufgeroliten Plastiksacken,
bereits im Korb und es wird jeweils ein Gebinde vor dem Einfullen der Waren geoffnet.
Nach dem Kommissionieren werden die Warengruppen in der Entleerungsvorrichtung zu-
sammen mit dem Gebinde aus dem Korb entleert. Die Warengruppe wird dabei volistandig

aus dem Korb entleert.

Gemass weiterer vorteilhafter Ausfiihrungsformen konnen mehr als ein geoffnetes Ge-

binde in einem Transportkorb angeordnet werden.
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Sowoh! bei der Kommissionierung in die Taschen, wie auch bei der Kommissionierung in
Gebinde in Transportkdrben kénnen mehrere gleiche, aber insbesondere mehrere ver-

schiedene Artikel zu einer Warengruppe zusammengestellt werden.

Eine Moglichkeit der Zwischenspeicherung von Taschen und Korben mit unvollstandigen
Warengruppen ist vorteilhaft, da die bestellten Waren oft nicht alle gleichzeitig an den Ein-

fullstationen bereitgestellt werden konnen.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Ausfihrungsbeispielen im Zusammenhang mit

der Zeichnung naher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 in einem Schema den Ablauf beim Kommissionieren gemass der Erfindung;

Fig. 2 eine beispielhafte Tasche eines Hangeforderers, die in einem Schritt mit einer

Warengruppe befillt wird;

Fig. 3 die Tasche aus Fig. 2, die in mehreren Schritten nacheinander durch verschie-

den Einfullvorrichtungen mit den Waren einer Warengruppe befllt wird,;

Fig. 4 die Tasche aus Fig. 2, die in mehreren Schritten nacheinander durch ein und

dieselbe Einflullvorrichtung mit den Waren einer Warengruppe befullt wird;

Fig. 5 in einer schematisierten Darstellung eine Kommissionierungsanlage gemass

einem Ausfihrungsbeispiel der Erfindung;
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in einer schematisierten Darstellung eine Kommissionierungsanlage mit Um-

laufspeicher gemass einem anderen Ausflihrungsbeispiel der Erfindung;

eine fir die Erfindung geeignete Tasche mit Offnungsbiigel in verschiedenen

Offnungsphasen;

eine andere fur die Erfindung geeignete Tasche mit einem Taschenrahmen in
Form eines Parallelogramms und Rollen fuir eine Kulissenfiihrung im gedffne-

ten und geschlossenen Zustand,

die wesentlichen Elemente einer Einflllvorrichtung, mit der im Rahmen der Er-
findung die kommissionierten Waren kontinuierlich in die an einem Hangefor-

derer hangenden Taschen eingefillt werden konnen;

die wesentlichen Elemente einer Entleerungsvorrichtung, mit der im Rahmen
der Erfindung die kommissionierten Waren kontinuierlich aus den an einem

Hangeforderer hangenden Taschen ausgeleert werden konnen;

eine Seitenansicht eines fir die Erfindung geeigneten Korbs zur Aufnahme von
Gebinden zur Warenaufnahme, wobei der Korb in der Fig. 11a in einer einge-
klappten platzsparenden Stellung und in der der Fig. 1 1b in der aufgeklappten

Stellung zur Aufnahme des Gebindes dargestellt ist:

ein Gebinde in Form eines Sacks mit zwei Trageschlaufen, zum Einsatz mit ei-

nem Korb gemass Fig. 11;

einen Korb gemass Fig. 11 der einen gedffneten und mit Waren beftllten Sack

gemass Fig. 12 transportiert; und
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Fig. 14 den beflllten Sack gem. Fig. 14, der aus dem Korb entnommen ist.
WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

Im Rahmen der Erfindung werden generell Waren oder Artikel kommissioniert, indem sie
in hangend transpo'rtierten Taschen durch Befillen der Taschen gezielt zu Warengruppen
zusammengestellt werden. Eine Warengruppe kann dabei lauter verschiedene Waren um-
fassen, aber auch eine Ware mehrfach enthalten. Im Extremfall kann eine Warengruppe

auch nur aus einer Ware bzw. einem Artikel bestehen.

In Fig. 1 ist in einem Schema der Ablauf beim Kommissionieren gemass der Erfindung dar-
gestellt. Der Kommissionierungsprozess beginnt mit einer Warenauslagerung 10, in deren
Verlauf die zur Kommissionierung benotigten Waren einzeln oder auch — wenn dies die
Kommissionierung erfordert - mehrfach aus einer Warenansammlung oder einem Waren-
vorrat herausgenommen, oder aus einem Warenlager, beispielsweise einem Hochregalla-
ger, ausgelagert und zu einem Ort transportiert werden, wo der eigentliche Kommissio-
nier- und Beflllvorgang 12 ablauft. Gleichzeitig erfolgt eine Taschenbereitstellung 11,
durch welche die hangend beforderten Taschen (leer oder teilgefiillt) ebenfalls zu dem Ort

des Kommissionier- und Beflllvorgangs 12 transportiert werden.

Der eigentliche Kommissionier- und Befullvorgang 12 kann nun auf verschiedene Weise
ablaufen: Im einen Fall (Fig. 2) wird die Warengruppe WG, die im Beispiel aus mehreren
verschiedenen Waren 18a-c besteht, bereits ausserhalb der Tasche 17 kommissioniert und

dann in einem Befiillvorgang in die Tasche 17 eingefillt.

In einem anderen Fall (Fig. 3) werden die Waren 18a-c der kommissionierten Waren-

gruppe in separaten Befiillvorgangen in die Tasche 17 eingefiillt, fur die separate Einfill-
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vorrichtungen 19a-c (in Fig. 3 symbolisiert durch einen Pfeil) eingesetzt werden. Die Ein-
fullvorrichtungen 19a-c sind insbesondere entlang einem (nicht gezeigten) Hangeforderer
fur die Taschen 17 in Forderrichtung hintereinander angeordnet und die Tasche 17 wird
mittels des Hangeforderers nacheinander an den Einfullvorrichtungen 19a-c vorbeigefiihrt
und dort befillt. Die Einfullvorrichtungen 19a-c konnen dabei linear hintereinander aber

auch in einem Kreis angeordnet sein.

In einem weiteren Fall (Fig. 4) konnen die Waren 18a-c der kommissionierten Waren-
gruppe zwar auch in separaten Befillvorgangen nacheinander in die Taschen eingefullt
werden, jedoch werden hierzu keine separaten Einfillvorrichtungen wie im Fall der Fig. 3
verwendet, sondern das Befiillen erfolgt mit ein und derselben Einfullvorrichtung 19, in
dem dieselbe Tasche 17 in einer Transportschleife mehrfach an der Einfullvorrichtung 19
vorbeigefihrt und dort jeweils mit einer der Waren befullt wird. Dieser Fall wird durch den
gestrichelten Pfeil in Fig. 1 symbolisiert, der vom Taschentransport 13 zurtck zum Kom-

missionier- und Befllvorgang 12 fihrt (siehe auch die Fig. 5).

Ist im Rahmen der Kommissionierung die Tasche mit der kommissionierten Warengruppe
WG gefllt, wird sie — wenn sie nicht zwischengespeichert wird - mittels Taschentransport
13 an einem Hangeforderer hangend zu einem Ort transportiert, wo eine Taschenentlee-
rung 14 stattfindet. Die aus der Taschen entleerte Warengruppe WG wird dannim Rahmen
einer Warenausgabe 15 zur Weiterverarbeitung (z.B. Auslieferung) freigegeben, die bei-
spielsweise ein Zusammenfassen zu grosseren Einheiten (z.B. fiir ein Zielgebiet nach Post-

leitzahlen oder einen Empfanger) fur einen anschliessenden Transport beinhalten kann.

Die geleerten Taschen werden im Rahmen einer Taschenrlickfihrung 16 fir eine erneute

Befullung per Kommissionierung zur Taschenbereitstellung 11 zurtickbefordert.
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Die Orte zur Befiillung und Entleerung der Taschen sind nicht mit einzelnen Beladestatio-
nen gleichzusetzten, sondern stellen zum Beispiel Forderstrecken dar, in denen in die Ta-
schen mittels einer Mehrzahl- oder Vielzahl von Beladestationen hineinkommissioniert
werden kann und/oder in denen die Taschen mittels Entleerungsvorrichtungen entleert
werden konnen. Dies kann zum Beispiel entlang eines Gangs oder sogar in unterschiedli-

chen Raumen erfolgen.

In Fig. 5 ist in einer schematisierten Darstellung eine Kommissionierungsanlage 20 gemass
einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wiedergegeben. In der Kommissionierungsan-
lage werden Waren aus einer Warenansammlung 22 ausgelagert und durch Ubergabe an
eine als Einfullvorrichtung 23 ausgebildete Aufgabestation bereitgestellt. Eine mit einem
Hangeforderer arbeitende Sortieranlage 25 fiihrt der Einfullvorrichtung 23 nacheinander
(beispielhafte) Taschen T1-T5 zu, die dann in der Einfillvorrichtung 23 mit den Waren ge-
mass Kommissionierung befillt werden. Die Taschen T1-T5 konnen je nach Vorgeschichte
und Art der Befillung leere Taschen TL sein, die von einer Entleerungsvorrichtung bzw.
Abgabestation 26 zurtickgefihrt sind, oder teilgefillte Taschen TT, die im Rahmen der
Kommissionierung zur Befiillung mit einer Warengruppe nacheinander mehrmals in einem
Kreislauf der Einfullvorrichtung 23 zugefihrt und dort jeweils nur mit einzelnen Waren o-
der Teilmengen der Warengruppe befiillt werden und erst dann an die Entleerungsvorrich-
tung 26 weitergegeben werden, wenn die kommissionierte Warengruppe vollstandig ein-
gefillt worden ist. Der Entleerungsvorrichtung bzw. Abgabestation 26 kann eine Waren-
ausgabe 27 nachgeschaltet sein, die insbesondere den Versand der kommissionierten Wa-

ren umfasst.

Die Sortieranlage 25 mit dem Hangeforderer und die damit verbundene Bereitstellung der
leeren und/oder teilgefiillten Taschen TL bzw. TT zum Beflillen, sowie die Entleerungsvor-

richtung 26 werden durch eine zentrale Steuerung 24 gesteuert, die fir eine automatische
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Zuordnung von Warengruppen und Taschen und deren Befiillung und Entleerung sorgt.
Dieser Steuerung 24 tbergeordnet ist ein ERP-System 21. Das ERP-System 21, dem gene-
rell die Aufgabe des Enterprise-Resource-Planning (ERP) zukommt, sorgt dafiir, dass nach
Art einer Materialbedarfsplanung sichergestellt ist, dass alle fir die Kommissionierung er-
forderlichen Waren an der richtigen Stelle, zur richtigen Zeit und in der richtigen Menge
zur Verflgung stehen. Dies umfasst insbesondere das Vorbereiten der Waren in der Wa-
renansammliung 22, das Auslagern der Waren aus der Warenansammilung (z.B. einem
Hochregallager) 22, die Uberwachung und Lenkung der Steuerung 24 sowie die Uber-
mittlung von Daten an die Warenausgabe 27, die — wenn es um einen Warenversand geht

— Versanddaten wie Adresse, Gewicht, Porto, Kartongrdsse etc. beinhalten kann.

Sind die Taschen T1-T5 bzw. TT und TL mit optischen (z.B. Strichcode) oder elektromag-
netisch ein- und auslesbaren (z.B. RFID) Informationstragern ausgeristet, kann das ERP-
System 21 auch den Tascheninhalt (die kommissionierten Warengruppen) mit dem Infor-
mationsinhalt der Informationstrager koordinieren bzw. abgleichen (gestrichelter Pfeil in

Fig. 5).

Fig. 6 zeigt in einer schematisierten Darstellung eine Kommissionierungsanlage mit Um-
laufspeicher gemass einem anderen Ausfihrungsbeispiel der Erfindung. Die Kommissio-
nierungsanlage 30 geht wieder aus von einer Warenansammlung 28, aus der die zu kom-
missionierenden Waren mittels einer Auslagerungsvorrichtung 29 ausgelagert und dann
in einer Vereinzelungsstation 31 vereinzelt und einzeln an eine Verteilstation 32 weiter-
transportiert werden. An die Verteilstation 32 ist ein Umlaufspeicher 35 angeschlossen,
der eine Vielzahl von gleichartigen, parallel arbeitenden Speichereinheiten S1-Sx umfasst.
In jeder Speichereinheit Sx ist ein geschlossener Umlauf mit einem Hangeforderer 59 vor-
gesehen, dessen Lange durch eine maanderformige Ausbildung so vergrossert ist, dass

eine Vielzahl von leeren, teilbefiuliten oder befillten Taschen darin umlaufen kann.
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Im Kopfbereich jeder Speichereinheit Sx ist eine Einfillvorrichtung 33 vorgesehen, in der
die kommissionierten Waren tiber die Verteilstation 32 in entsprechende Taschen der Spei-
chereinheit Sx eingeflllt werden konnen. Die Einfillvorrichtung 33 kann nach Art eines
Bypasses uber eine Nebenforderstrecke 34 umgangen werden. Die Nebenforderstrecke
34 wird (umschaltbar) dann benutzt, wenn Taschen ohne Beflllung im Umlauf der Spei-
chereinheit weiterbewegt werden sollen (weil gerade eine nachfolgende Tasche befllt
werden soll), oder wenn eine von einer gemeinsamen Entleerungsvorrichtung 26 zurick-
gefiihrte Tasche auf der Ruckfuhrungsstrecke an bestimmten der hintereinander geschal-

teten Speichereinheiten S1-Sx vorbeigeschleust werden soll.

Die Speichereinheiten S1-Sx dienen insbesondere dazu, ,auf Vorrat” zu kommissionieren
(oder leere Taschen bereitzuhalten), d.h. es konnen in Zeiten, in denen keine oder nur we-
nige kommissionierte Waren ausgegeben werden, Taschen in den Speichereinheiten S1-
Sx mit kommissionierten Waren oder Artikeln beflllt werden, die erst zu einem spateren
Zeitpunkt der mindestens einen Entleerungsvorrichtung 26 zugefihrt und dann dort im
Zuge einer Warenausgabe entleert werden. Zu diesem Zweck sind die Speichereinheiten
S1-Sx Uber eine gemeinsame Ausspeicherstrecke (mit einem Hangeforderer 59) mit der
Entleerungsvorrichtung 26 verbunden. Der Hangeforderer 59 transportiert auch die aus-
geleerten Taschen zuriick zu den Speichereinheiten, wobei — wenn die Ziel-Speichereinheit
in Forderrichtung weiter hinten angeordnet ist — die davor liegenden Speichereinheiten auf

der Nebenforderstrecke 34 passiert werden.

Als hangend beforderte Taschen kommen im Rahmen der vorliegenden Erfindung ver-
schieden Arten von Taschen in Betracht. Zwei Beispiele sind in den Fig. 7 und 8 wiederge-
geben, wobei die Teilfiguren die jeweilige Tasche in unterschiedlichen Offnungszustanden
zeigen. Diese Taschen eignen sich besonders gut fur Sortier- und Verteilaufgaben der Wa-

ren bzw. Warengruppen.
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Die Tasche Ta der Fig. 7 zeichnet sich dadurch aus, dass der an einer Hangebefestigung 36
unten angebrachte, beutelartige Taschenkorper 38 im oberen Bereich, der zugleich die
Offnung umfasst, von einem Offnungsbligel 37 umschlossen ist, der auf der Vorder- und
Ruckseite des Taschenkérpers 38 in Schlaufen so gelagert ist, dass er aufgrund der Schwer-
kraft von einer horizontalen Offnungsposition (Fig. 7(c)) verkippt (Fig. 7(b)) und dabei
den Taschenkorper 38 mehr und mehr zusammenfaltet, bis er in der geschlossenen End-
position (Fig. 7(a)) nur noch wenig Platz einnimmt. Ein solches Verhalten ist vor allem dann
von Vorteil, wenn eine Vielzahl von leeren Taschen bei gleichzeitig mdglichst geringem

Platzbedarf zur Kommissionierung bereitgehalten werden muss.

Die Tasche Tb der Fig. 8 zeigt aufgrund eines faltbaren Taschenrahmens 39 nach Art eines
Parallelogramms ein ahnliches Verhalten, indem die gefilite Tasche (Fig. 8(a)) nach der
Entleerung (Fig. 8(b)) selbstandig in eine flache Konfiguration tibergeht. Der Taschenrah-
men 39 bietet zudem die Moglichkeit, an bevorzugten Ecken Rollen 40, 41 vorzusehen,

die beim Fillen und Entleeren mittels einer Kulissenfihrung von Vorteil sind (siehe Fig. 10).

Andere Arten von Taschen, die ebenfalls im Rahmen der Erfindung eingesetzt werden kon-
nen und an den Seiten offen sind, sind z.B. aus der Druckschrift WO2016/120030A1 oder

WQ02016/120031A1 bekannt.

Fig. 9 zeigt die wesentlichen Elemente einer Einflllvorrichtung 50, mit der im Rahmen der
Erfindung die kommissionierten Waren kontinuierlich in die an einem Hangeforderer 42
hangenden Taschen T eingeflillt werden konnen. Der Hangeforderer 42 hat eine sich in
Forderrichtung erstreckende Laufschiene 49, an der einzelne Laufwagen 51 in Forderrich-
tung verfahrbar gelagert und gehalten sind. An jedem der Laufwagen ist hangend eine Ta-

sche T befestigt, die gemass Fig. 7 mit einem Offnungsbugel ausgeriistet ist. Laufschiene
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49 und Laufwagen 51 konnen die gleiche Ausgestaltung haben, wie sie aus den Druck-
schriften W02016/030275A1, W0O2016,/030274A1 und WO2016/030273A1 be-

kannt sind.

Oberhalb des horizontal verlaufenden Hangeforderers 42 ist eine sich mit dem Hangefor-
derer 42 synchron bewegende Einfiillvorrichtung 43 angeordnet, die tiber den Umfang in
sektorale Einfullfacher 45 unterteilt ist. Diese Einfillfacher 45 konnen jeweils eine Ware
aufnehmen, in diesem Beispiel ein Paket P, die an im BertUhrungsbereich zwischen Einfull-
vorrichtung 43 und Hangeforderer 42 aus dem Einflillfach in die darunter sich mitbewe-

gende, gedffnete Tasche T eingefullt wird.

In die Einfullvorrichtung 43 eingefiihrt werden die Waren P am oberen Scheitelpunkt der
Trommel mittels zweier aneinander anschliessender Forderbander 47 und 48. Damit die in
den Einfullfachern 45 befindliche Ware beim Weiterdrehen der Vorrichtung nicht unge-
wollt aus den Einfllfachern 45 herausrutschen kann, sind am offenen Ende der Einfillfa-
cher 45 Einflllklappen 46 verschwenkbar angelenkt, die im eingeschwenkten Zustand ein
Herausrutschen der Ware verhindern, zur Ubergabe der Ware an die am Hangeforderer
42 hangende Tasche T aber dann ausgeschwenkt werden. Weitere gleichartige Einflllvor-
richtungen 44 (in Fig. 9 nicht weiter detailliert) konnen entlang der Forderrichtung hinter-

einander angeordnet werden, um ein Befiill-Schema gemass Fig. 3 zu verwirklichen.

Fig. 10 zeigt die wesentlichen Elemente einer Entleerungsvorrichtung 60, mit der im Rah-
men der Erfindung die kommissionierten Waren kontinuierlich aus den an einem
Hangeforderer 52 hangenden Taschen T ausgeleert werden konnen. Der Hangeforderer
52 wird dazu in einer Biegung nach unten gefiihrt. In dieser Biegung ist unterhalb des
Hangeforderers 52 eine Abnahmevorrichtung 53 angeordnet, welche ein umlaufendes

Abnahmeband 54 umfasst, das tiber eine vorbestimmte Strecke parallel mit einem festen
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Abstand zum Hangeforderer 52 gefiihrt ist. Auf dieser Strecke der Parallelfihrung ergibt
sich ein Ubergabebereich 56 fir die in den Taschen T befindlichen Waren P, die aus den
Taschen T heraus auf das Abnahmeband 54 fallen und dort mittels in Abstanden auf dem
Abnahmeband 54 angeordneter Halteelemente 55 gestoppt und mit dem Band zu einem
unteren Umlenkpunkt beférdert werden, wo sie an eine anschliessende Rutsche 57 tber-

geben werden.

Die Anordnung und das Zusammenwirken von Hangeférderer 52 und Abnahmeband 54
fuhren dazu, dass die am Hangeforderer 52 hangenden (beflllten) Taschen T von der ver-
tikalen hdngenden Position riickwarts nach oben verschwenkt werden, bis sie am Uberga-
bebereich 56 eine Lage einnehmen, in der die obere Offnung der Tasche schrdg nach unten
zeigt und die in der Tasche befindliche Ware P schwerkraftbedingt aus der Tasche heraus-

fallen lasst.

Nach der Ubergabe an die Rutsche 57 rutscht die Ware P auf einen quer angeordneten
Bandforderer 58, der die Ware einer (nicht weiter spezifizierten) Weiterverarbeitung zu-

fuhrt.

In den Fig. 9 und 10 ist der Einfachheit halber die in die Tasche T kommissionierte Waren-
gruppe durch ein einzelnes Paket P symbolisiert. Es versteht sich von selbst, dass dies ein
Spezialfall der Kommissionierung ist und dass in der Regel die Warengruppe einer Tasche

mehrere, meist unterschiedliche Waren umfasst.

In Fig. 11 ist ein Korb 80 in Seitenansicht dargestellt, der gemass einer weiteren Ausfih-
rungsform der Erfindung vorteilhafterweise zusammen mit Gebinden wie Transport-Beu-
teln oder Sdcken zum Einsatz kommt. Ein solches Gebinde in Form eines Sackes 90 ist in

Figur 12 dargestelit. Der Korb 80 ist ahnlich wie die in Figur 8 gezeigten Taschen aufgrund
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eines faltbaren Facher- oder Gitterrahmens 81 nach Art eines Parallelogramms von einer
flache Konfiguration, wie sie in Figur 11a dargestellt ist in eine aufgeklappte Konfiguration
gemass Fig. 11b Uberfihrbar. Ein Anschlag 82 stabilisiert den Facher- oder Gitterrahmens
81 in der geoffneten Position und verhindert ein schwerkraftgetriebenes Zusammenklap-
pen. Es kénnen wiederum an bevorzugten Ecken Rollen vorgesehen sein, die beim Fillen

und Entleeren mittels einer Kulissenfiihrung von Vorteil sind.

In den aufgeklappten Korb gemaéss Fig. 11b kann in einem, dem Befullen vorgeschalteten
Schritt ein Sack 90 eingebracht werden, wie er in Figur 12 dargestellt ist. Der Sack 90 weist
eine ausreichende Eigenstabilitat auf, dass er im Korb in einer gedffneten Konfiguration
stehen bleibt. Zwei Tragschlaufen 92, die Oberseits an den gegeniiberliegenden Seiten-
wanden des Sacks 90 angeordnet sind, erleichtern das Entnehmen des mit Waren 18 a -

18c befullten Sacks 90 aus dem Korb 80, wie er in Fig. 13 dargestellt ist.

Nach der Entnahme des befiillten Sacks 90 kann dieser wie in Fig. 14 dargestellt zusam-
men mit den Waren 18a — 18c weiterverarbeitet, vorzugsweise dem Besteller oder End-
verbraucher der Waren zugestellt werden. Vorteilhafter Weise tragt der Sack eine Etikette,
die mit einer Kennung versehen ist, die die weitere Verarbeitung und/der die Zustellung
erleichtert. Der Sack kann zum Beispiel mit einer Adressetikette versehen sein und/oder
eine Liste der zu beflllenden Waren 18a — 18c tragen. Eine solche, nicht in den Figuren
dargestellte, Etikette kann optisch und/oder elektronisch bedruckt, beschrieben und aus-
lesbar ausgestaltet sein. Um die Kennung des Sacks im Korb maoglichst einfach zu gestalten

ist die Etikette gemass einer vorteilhaften Ausgestaltung als RFID-Tag ausgestaltet.

Werden schlaffe Gebinde wie Textil- oder Folienbeutel zusammen mit den Korben einge-
setzt, so hat es sich als vorteilhaft erwiesen mehrere Laschen an der Oberseite der Beutel

anzuordnen, die an geeigneten Halterungen der Korbe eingehangt werden konnen. Sollen



WO 2018/162123 PCT/EP2018/050579
27

die Laschen vermieden werden, so kann der obere Beutelrand an geeigneten Haltern des

Korbs klemmend gehalten oder iber den oberen Rand des Korbs gestulpt werden.

Die Gebinde, in denen die auszuliefernden Waren nach dem Kommissionieren verbleiben,

lassen sich vorzugsweise oberseitig verschliessen.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Kommissionieren von Waren (18a-c), bei welchem Verfahren die
einzelnen Waren (18a-c) aus einer Warenansammlung (22, 28) herausgenommen,
gemass Vorgaben zu Warengruppen (WG) zusammengestellt und in Form dieser
Warengruppen (WG) zur weiteren Verarbeitung ausgegeben werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zusammenstellung der Waren (18a-c) zu Warengruppen
(WG) in an einem Hangeforderer (42,52, 59) hangende Taschen (17, T, T1-T5, Ta,

Tb) oder Korbe 80 hinein erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Warengruppe
(WG) wenigstens eine eigene Tasche (17, T, T1-T5, Ta, Tb) oder ein eigener Korb

80 zugeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in mindestens eine Ta-
sche (17, T, T1-T5, Ta, Th) oder in mindestens einen Korb 80 eine aus mehreren

Waren (18a-c) bestehende Warengruppe (WG) eingefillt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Warengruppen (WG)
jeweils in einem einzigen Befiillvorgang in die dafiir vorgesehenen Taschen (17, T,

T1-T5, Ta, Tb) oder Kérbe 80 eingefillt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zu einer Waren-
gruppe (WG) gehorenden Waren (18a-c) unter Bildung der Warengruppe (WG) in
mehreren nacheinander ausgefiihrten Befiillvorgangen in die dafur vorgesehenen

Taschen (17, T, T1-T5, Ta, Tb) oder Korbe 80 eingefiillt werden.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede einzelne Ware

(18a-c) ein eigener Beflllvorgang durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Tasche (17,
T, T1-T5, Ta, Tb) oder der Korb 80 zum Befillen nacheinander an verschiedenen

Einfullvorrichtungen (19a-c, 43, 44) vorbeigefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Tasche (17,
T, T1-T5, Ta, Tb) oder der Korb 80 zum Befiillen mehrmals an derselben Einfillvor-

richtung (19) vorbeigefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Warengruppe eine

einzelne Ware (18a-c) mehrfach enthélt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Taschen (17, T, T1-T5, Ta, Tb) oder Korbe 80 nach dem Befullen mit der vorgese-
henen Warengruppe (WG) zunachst zwischengelagert werden, bevor die darin ent-

haltenen Warengruppen (WG) zur weiteren Verarbeitung ausgegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die befullten Taschen
(17,T,T1-T5, Ta, Tb) oder Kérbe 80 in einem Umlaufspeicher (35) zwischengela-

gert werden, in welchem sie jeweils in einem geschlossenen Kreislauf zirkulieren.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die beflllten Taschen
(17,T,T1-T5, Ta, Th) oder Kérbe 80 in dem Umlaufspeicher (35) je nach Inhalt auf

verschiedene Speichereinheiten (S1-5Sx) aufgeteilt werden.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
die Waren in ein in der Tasche (17, T, T1-T5, Ta, Tb) oder dem Korb (80) ange-
brachtes Gebinde eingefiillt werden, wobei eine Warengruppe (18a, 18b, 18¢c) in

ein Gebinde (90) eingefillt oder auf mehrere Gebinde (90) verteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Gebinde (90) in
einem ersten Schritt vor dem Einfullen von Waren (18a, 18b, 18c¢) in eine Tasche
(17, T, T1-T5, Ta, Th) oder einen Korb (80) eingebracht und anschliessend befillt

wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass sich eine Mehrzahl von
Gebinden in der Tasche (17, T, T1-T5, Ta, Tb) oder dem Korb (80) befindet und ein
Gebinde in einem ersten Schritt vor dem Einfillen von Waren (18a, 18b, 18c¢) ge-

offnet und anschliessend befullt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warengruppe (18a, 18b, 18¢c) zusammen mit dem oder den Gebinden (90) aus

dem Korb (80) entleert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Taschen (17, T, T1-T5, Ta, Tb) oder Korbe 80 komplett von den enthaltenen Wa-

rengruppen (WG) entleert werden.

Kommissionierungsanlage (20, 30) zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissionierungsan-

lage (20, 30) eingangsseitig eine Warenansammlung (22, 28) mit den zu kommis-
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sionierenden Waren (18a-c) mit wenigstens einer daran anschliessenden Einfillvor-
richtung (19, 19a-c, 23, 33, 50) fir die Taschen (17, T, T1-T5, Ta, Tb) und/oder
Korbe 80, sowie ausgangsseitig eine Entleerungsvorrichtung (26, 60) fiir die mit
den Warengruppen (WG) beflllten Taschen (17, T, T1-T5, Ta, Tb) oder Korbe 80
aufweist, und dass zwischen der wenigstens einen Einflllvorrichtung (19, 19a-c, 23,
33, 50) und der Entleerungsvorrichtung (26, 60) ein Hangeforderer (25, 42, 52,
59) fur die Taschen (17, T, T1-T5, Ta, Tb) und/oder Korbe 80 angeordnet ist, wel-
cher die wenigstens eine Einfullvorrichtung (19, 19a-¢, 23, 33, 50) mit der Entlee-

rungsvorrichtung (26, 60) verbindet.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hangeforderer (25, 42, 52, 59) die wenigstens eine Einfullvorrichtung (19, 19a-c,
23, 33, 50) mit der Entleerungsvorrichtung (26, 60) in einem geschlossenen Um-

Jlauf verbindet.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hangeforderer (25, 42, 52) an mehreren hintereinander angeordneten Einfullvor-

richtungen (19a-c) vorbeigefihrt ist.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hangeforderer (25) einen weiteren geschlossenen Umlauf aufweist, auf welchem
teilbefiillte Taschen (TT) oder Kérbe 80 wieder zu der wenigstens einen Einfullvor-
richtung (19, 19a-c, 23, 33, 50) zuriickgefihrt werden, ohne in der Entleerungs-

vorrichtung (26, 60) entleert zu werden.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass fur die

Steuerung von Einfullvorrichtung (19, 19a-c, 23, 33, 50), Entleerungsvorrichtung
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(26, 60) und Hangeforderer (25, 42, 52, 59) eine gemeinsame Steuerung (24)

vorgesehen ist.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
gemeinsame Steuerung (24) fur die Zuordnung der Waren (18a-c) einer Waren-

gruppe (WG) zu einzelnen oder mehreren Taschen oder Korben 80 ausgelegt ist.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet,
dass die gemeinsame Steuerung (24) zur Ubermittlung von Kommissionierungsda-
ten, insbesondere Daten der Warengruppen, an ein ERP-System (2 1) angeschlossen

ist.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hangeforderer (25) als Umlaufspeicher (35) ausgebildet ist, in welchem befillte
und/oder teilbefiillte und /oder leere Taschen und/oder Kérbe 80 zwischengelagert

werden kdnnen.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass der
Umlaufspeicher (35) eine Mehrzahl von nacheinander einzeln anfahrbaren Spei-
chereinheiten (S1-Sx) aufweist, in welchen jeweils befiillte und/oder teilbefillte

und/oder leere Taschen und/oder Korbe 80 in einem separaten Umlauf zirkulieren.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kommissionierungsanlage (50) wenigstens eine Einflllvorrichtung (43, 44) um-
fasst, welche sich entlang dem darunter vorbeigefiihrten Hangeforderer (42) be-
wegt und aus mitbewegten Einfullfachern (45) Waren (P) in die darunter vorbeibe-

wegten Taschen (T) oder Korbe 80 einfiillt.
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Kommissionierungsanlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Entleerungsvorrichtung (60) eine Abnahmevorrichtung (53) umfasst, welche die
beflllten, am Hangeforderer (52) hangenden Taschen (T) oder Korbe 80 in eine
Entleerungsstellung verschwenkt und gleichzeitig die in der Entleerungsstellung aus
den Taschen (T) oder Kérben 80 herauskommenden Waren (P) aufnimmt und wei-

terbefordert.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abnahmevorrichtung (53) ein umlaufendes Abnahmeband (54) umfasst, welches
Uber eine vorbestimmte Strecke parallel zum Hangeforderer (52) gefihrt ist, auf
welcher Strecke ein Ubergabebereich (56) fur die in den Taschen (T) oder Korben

(80) befindlichen Waren (P) liegt.

Kommissionierungsanlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zusammenstellung der Waren zu Warengruppen in ein Ge-
binde (90), vorzugsweise einen Beutel oder Sack in die am Hangeforderer hangen-

den Korbe (80) hinein erfolgt.

Kommissionierungsanlage nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gebinde in einer offenen Stellung, vorzugsweise mittels eines Halters, im Korb ge-

halten ist.
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