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(54) Mehrstufiges Verfahren zum automatischen Sequenzieren von Waren sowie Kommissioniersystem
dazu

(67) Es wird ein mehrstufiges Verfahren zum : L
Sequenzieren von Waren (A1.J5) in einem i ' i
Kommissioniersystem (1a..1e) angegeben, das ]
eine erste Sortiervorrichtung (6a..6¢) mit mehreren 4 W
fordertechnisch parallelen Pufferférderlinien (7,

a1 -

PL1..PL4) und einer nachgeschalteten zweiten S
Sortiervorrichtung (11) umfasst. Erfasste Auftrage . Pt
(AT1..AT10) werden in einem Steuerrechner (21) i -~ B
des Kommissioniersystems (1a..1e)

e

aneinandergereiht und anschlieBend unabhangig
von Auftragsgrenzen (ATG) in Waren-Gruppen
(WG1..WG7) mit jeweils einer vorgebbaren Anzahl
von Waren (A1..J5) segmentiert. Waren-Gruppen
(WG1..WG7) werden fiir das Sortieren selektiv in
die Pufferforderlinien (7, PL1..PL4) eingelagert und
im Anschluss zur zweiten Sortiervorrichtung (11)
gefordert, wo sie Waren-Gruppe (WG1..WG7) fir
Waren- Gruppe (WG1.WG7) entsprechend der
Auftrags Reihenfolge sortiert werden. Weiterhin
wird ein Kommissioniersystem (1a..1e) angegeben,
in welchem das offenbarte Verfahren ausgefiihrt
werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kommissioniersystem mit einem Lager, in welchem Waren gela-
gert sind und welches eine Auslagerférdertechnik umfasst, mit einer ersten Sortiervorrichtung,
mit einer zweiten Sortiervorrichtung, welche der ersten Sortiervorrichtung nachgeschaltet ist, und
mit einem Kommissionierbereich, welcher der zweiten Sortiervorrichtung nachgeschaltet ist. Die
erste Sortiervorrichtung umfasst mehrere férdertechnisch parallele Pufferfrderlinien und je Puf-
ferférderlinie zugeordnet eine eingangsseitige Ubergabevorrichtung und je Pufferférderlinie zu-
geordnet eine ausgangseitige Ubergabevorrichtung. Das Kommissioniersystem umfasst zudem
eine erste Fordertechnik, welche das Lager und die erste Sortiervorrichtung verbindet, eine
zweite Fordertechnik, welche die erste Sortiervorrichtung und die zweite Sortiervorrichtung ver-
bindet, und eine dritte Férdertechnik, welche die zweite Sortiervorrichtung und den Kommissio-
nierbereich verbindet. Zudem weist das Kommissioniersystem ein Steuersystem auf, welches ei-
nen Steuerrechner umfasst und welches mit der ersten Sortiervorrichtung und zweiten Sortier-
vorrichtung verbunden ist. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben des ge-
nannten Kommissioniersystems, um Waren automatisch in eine vorgebbare Reihenfolge zu brin-
gen.

[0002] Ein Kommissioniersystem und ein Verfahren der genannten Art sind aus dem Stand der
Technik grundsatzlich bekannt. Beispielsweise offenbart die EP 2 560 899 B1 dazu eine Kom-
missionieranlage und ein Verfahren zum Kommissionieren von Packstiicken mit einer Entnahme-
einrichtung zur Entnahme von Packstlicken aus einem Lager, einer Puffereinrichtung zum Puffern
der entnommenen Packstlicke und einer Abgabeeinrichtung, durch welche gepufferte Packsti-
cke geman einem bestimmten Kommissionierauftrag von der Puffereinrichtung abgezogen wer-
den. Die Puffereinrichtung kann zumindest eine Sammelbahn aufweisen, auf welcher die gepuf-
ferten Packstiicke gesammelt werden.

[0003] Nachteilig an der EP 2 560 899 B1 und an andere bekannten Systemen zum automati-
schen Sequenzieren von Waren ist, dass die zur Bildung einer vorgegebenen Reihenfolge der
Waren in einem Kommissioniersystem nétigen Einrichtungen sehr teuer sind, jedoch ineffizient
betrieben werden.

[0004] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein verbessertes Verfahren zum automatischen
Sequenzieren von Waren und ein verbessertes Kommissioniersystem anzugeben. Insbesondere
sollen die zur Bildung einer vorgegebenen Reihenfolge der Waren in einem Kommissioniersys-
tem nétigen Einrichtungen effizient betrieben werden.

[0005] Zur Lésung der gestellten Aufgabe wird ein mehrstufiges Verfahren zum automatischen
Sequenzieren von Waren in einem Kommissioniersystem der eingangs genannten Art mit folgen-
den Schritten vorgeschlagen:

a) Erfassen von mehreren Auftragen, die jeweils zumindest eine Ware umfassen, im Steuer-
rechner,

b) Bilden einer im Kommissionierbereich gewilinschten Auftragsreihenfolge der Auftrage und
einer Warenreihenfolge der Waren innerhalb jedes Auftrags der Auftrage im Steuerrechner,

c) Bilden einer Gesamt-Warenreihenfolge durch Aneinanderreihen der Auftrage geman der ge-
wiinschten Auftragsreihenfolge im Steuerrechner,

d) Segmentieren der Gesamt-Warenreihenfolge in Waren-Gruppen mit jeweils einer vorgebba-
ren Anzahl von Waren unabhangig von Auftragsgrenzen und Bilden einer Gruppen-Reihen-
folge der Waren-Gruppen entsprechend der Gesamt-Warenreihenfolge im Steuerrechner,
wobei die Anzahl der Waren in einer Waren-Gruppe maximal der Anzahl der Waren ent-
spricht, welche in der zweiten Sortiervorrichtung in eine beliebige Reihenfolge gebracht wer-
den kdnnen,

e) Bilden einer Auslager-Gruppe, welche aufsteigend sortierte Waren-Gruppen der Gruppen-
Reihenfolge umfasst, fiir deren Waren bei einer Ubergabe in die erste Sortiervorrichtung freie
Kapazitat in der ersten Sortiervorrichtung verfligbar sein wird, im Steuerrechner,
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fy  Auslagern der von der Auslager-Gruppe umfassten Waren aus dem Lager mittels der Ausla-
gerférdertechnik,

g) Fordern der von der Auslager-Gruppe umfassten Waren zur ersten Sortiervorrichtung mittels
der ersten Fordertechnik,

h) selektive Ubergabe der Waren der Auslager-Gruppe von der ersten Fordertechnik auf die
Pufferférderlinien mittels der eingangsseitigen Ubergabevorrichtungen, wobei Waren einer
Waren-Gruppe der Auslager-Gruppe in einen freien Pufferbereich auf zumindest eine der
Pufferférderlinien Gbergeben werden und wobei die Waren der Waren-Gruppe in der zumin-
dest einen Pufferférderlinie in beliebiger Reihenfolge einander direkt benachbart angeordnet
sind,

i)  Ubergabe der an die Pufferférderlinien ibergebenen Waren der Waren-Gruppen in der Grup-
pen-Reihenfolge von den Pufferférderlinien an die zweite Fordertechnik mittels der aus-
gangsseitigen Ubergabevorrichtungen,

i) Transportieren der Waren der Waren-Gruppen in der Gruppen-Reihenfolge zu der zweiten
Sortiervorrichtung mittels der zweiten Férdertechnik,

k) gruppenweises Sortieren der Waren, Waren-Gruppe fir Waren-Gruppe, entsprechend der
Auftrags-Reihenfolge in der zweiten Sortiervorrichtung,

[y  Transportieren der Waren in der Auftrags-Reihenfolge von der zweiten Sortiervorrichtung in
den Kommissionierbereich mittels der dritten Férdertechnik und

m) Umladen der Waren in oder auf Zielladehilfsmittel geman der erfassten Auftrage im Kommis-
sionierbereich.

[0006] In gleicher Weise wird die gestellte Aufgabe durch ein Kommissioniersystem der eingangs

genannten Art geldst, bei dem der Steuerrechner des Steuersystems dazu ausgebildet ist:

a) mehrere Auftrége, die jeweils zumindest eine Ware umfassen, zu erfassen,

b) eine im Kommissionierbereich gewilinschte Auftragsreihenfolge der Auftrdge und eine Wa-
renreihenfolge der Waren innerhalb jedes Auftrags der Auftrage zu bilden,

c) eine Gesamt-Warenreihenfolge durch Aneinanderreihen der Auftrage gemaf der gewiinsch-
ten Auftragsreihenfolge zu bilden,

d) die Gesamt-Warenreihenfolge in Waren-Gruppen mit jeweils einer vorgebbaren Anzahl von
Waren unabhangig von Auftragsgrenzen zu segmentieren und eine Gruppen-Reihenfolge
der Waren-Gruppen entsprechend der Gesamt-Warenreihenfolge zu bilden, wobei die An-
zahl der Waren in einer Waren-Gruppe maximal der Anzahl der Waren entspricht, welche in
der zweiten Sortiervorrichtung in eine beliebige Reihenfolge gebracht werden kénnen,

e) eine Auslager-Gruppe zu bilden, welche aufsteigend sortierte Waren-Gruppen der Gruppen-
Reihenfolge umfasst, flir deren Waren bei einer Ubergabe in die erste Sortiervorrichtung freie
Kapazitat in der ersten Sortiervorrichtung verfligbar sein wird,

fy ein Auslagern der von der Auslager-Gruppe umfassten Waren aus dem Lager mittels der
Auslagerfordertechnik auszuldsen,

g) ein Férdern der von der Auslager-Gruppe umfassten Waren zur ersten Sortiervorrichtung
mittels der ersten Fordertechnik auszuldsen,

h) eine selektive Ubergabe der Waren der Auslager-Gruppe von der ersten Férdertechnik auf
die Pufferférderlinien mittels der eingangsseitigen Ubergabevorrichtungen auszuldsen, wo-
bei Waren einer Waren-Gruppe der Auslager-Gruppe in einen freien Pufferbereich auf zu-
mindest eine der Pufferférderlinien lbergeben werden und wobei die Waren der Waren-
Gruppe in der zumindest einen Pufferfdrderlinie in beliebiger Reihenfolge einander direkt be-
nachbart angeordnet sind,

iy eine Ubergabe der an die Pufferférderlinien lbergebenen Waren der Waren-Gruppen in der
Gruppen-Reihenfolge von den Pufferférderlinien an die zweite Férdertechnik mittels der aus-
gangsseitigen Ubergabevorrichtungen auszulésen,

j) ein Transportieren der Waren der Waren-Gruppen in der Gruppen-Reihenfolge zu der zwei-
ten Sortiervorrichtung mittels der zweiten Férdertechnik auszuldsen,

k) ein gruppenweises Sortieren der Waren, Waren-Gruppe fir Waren-Gruppe, entsprechend
der Auftrags-Reihenfolge in der zweiten Sortiervorrichtung auszuldsen,
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[y ein Transportieren der Waren in der Auftrags-Reihenfolge von der zweiten Sortiervorrichtung
in den Kommissionierbereich mittels der dritten Fordertechnik auszulésen und

m) ein Umladen der Waren in oder auf Zielladehilfsmittel geman der erfassten Auftrdge im Kom-
missionierbereich auszuldsen.

[0007] Die technische Wirkung der Segmentierung der Gesamt-Warenreihenfolge in Waren-
Gruppen mit jeweils einer beliebigen Anzahl von Waren unabhangig von Auftragsgrenzen besteht
insbesondere darin, dass die zweite Sortiervorrichtung optimiert betrieben werden kann, das
heilRt nahe oder an der maximalen Sortierkapazitét. ,Optimiert* bedeutet im gegebenen Zusam-
menhang insbesondere, dass eine Waren-Gruppe so festgelegt werden kann, dass die Anzahl
der von ihr umfassten Waren genau der Anzahl der Waren entspricht, welche in der zweiten
Sortiervorrichtung in einem (einzigen) Sortiervorgang in jede beliebige Reihenfolge gebracht wer-
den kénnen. ,Optimiert* bedeutet insbesondere auch, dass im Schritt €) eine Auslager-Gruppe
gebildet werden kann, welche jene der aufsteigend sortierten aufsteigend sortierte Waren-Grup-
pen der Gruppen-Reihenfolge umfasst, fir deren Waren bei einer Ubergabe in die erste Sortier-
vorrichtung freie Kapazitat in der ersten Sortiervorrichtung verfligbar sein wird.

[0008] Durch eine Losldsung von Auftragsgrenzen und eine Segmentierung der Gesamt-Waren-
reihenfolge unabhangig von Auftragsgrenzen kénnen also sowohl die erste Sortiervorrichtung als
auch die zweite Sortiervorrichtung optimiert betrieben werden. Das heif3t, dass deren Effizienz
gegeniber dem Stand der Technik gesteigert werden kann. Bei der aus dem Stand der Technik
bekannten auftragsweisen Bearbeitung sind Sortiervorrichtungen, da sie fir den gréBten mogli-
chen Auftrag ausgelegt werden missen, fiir die Mehrzahl der tbrigen Félle zu gro3 und werden
daher nur ineffizient betrieben.

[0009] Ein ,Auftrag” im Sinne dieser Offenbarung kann beispielsweise einem Kunden zugeordnet
sein und daher einen ,Kundenauftrag“ bilden. Die Waren dieses Kundenauftrags kénnen ein Ver-
sandladehilfsmittel belegen, mehrere Versandladehilfsmittel oder auch nur einen Teil eines Ver-
sandladehilfsmittels (beispielsweise, wenn auf einer Palette Waren mehrerer Kundenauftrage zu-
sammengefasst werden). Ein ,Auftrag” kann aber auch einem Versandladehilfsmittel zugeordnet
sein und daher Waren umfassen, die in oder auf dieses Versandladehilfsmittel geladen werden
sollen. Ein solcher Auftrag kann Waren eines oder mehrerer Kunden umfassen.

[0010] Die im Schritt b) gebildete und im Kommissionierbereich gewiinschte Auftragsreihenfolge
entspricht nicht zwingend der Eingangsreihenfolge der Auftrage, sondern kann entsprechend ei-
ner Prioritat der Auftrdge oder basierend auf einem Zeitpunkt, an dem ein Auftrag fertiggestellt
sein muss, (d.h. zum Beispiel basierend auf einem Ausliefertermin) bestimmt werden. Die Wa-
renreihenfolge kann eine im Kommissionierbereich gewlinschte Warenreihenfolge sein, dies ist
aber nicht zwingend. In einer Variante des vorgeschlagenen Verfahrens beziehungsweise Kom-
missioniersystems ist im Kommissionierbereich keine bestimmte Warenreihenfolge innerhalb ei-
nes Auftrags gefordert. FUr den Begriff ,Aneinanderreihen der Auftrédge” kann generell synony-
misch auch die Angabe ,Verketten der Auftrége” verwendet werden. Eine Waren-Gruppe kann
Waren eines oder mehrerer Auftrage umfassen. Die Waren eines Auftrags kdnnen von einer oder
mehreren Waren-Gruppen umfasst sein.

[0011] Die Auslagerférdertechnik kann insbesondere Regalbediengerate (Einebenenregalbedi-
engerate oder Mehrebenenregalbediengerate) sowie Shuttles in einer oder mehreren Regalgas-
sen umfassen. Die oben vorgeschlagene Vorgangsweise erlaubt im Schritt f) auch die chaotische
Auslagerung von Waren. Dadurch kann die Auslagerleistung der Auslagerférdertechnik optimiert
werden, beispielsweise wenn die Waren im Hinblick auf einen zeitoptimierten oder wegoptimier-
ten Betrieb von Regalbediengeraten oder Shuttles der Auslagerférdertechnik gereiht werden.

[0012] ,Fordertechnisch parallel* oder ,im Sinne eines Férderstroms parallel“ bedeutet nicht
zwangslaufig ,geometrisch parallel verlaufend®, sondern lediglich, dass sich ein Férderstrom in
mehrere parallele Férderstréme (die im gegenstandlichen Fall durch die Pufferférderlinien verlau-
fen) aufteilt. Die Pufferférderlinien kdnnen, miissen aber nicht geometrisch parallel verlaufend
angeordnet sein. Die Pufferférderlinien kdnnen alle gleich lang sein und gleich viele Waren auf-
nehmen, sie kdnnen aber auch unterschiedlich lang sein und unterschiedlich viele Waren auf-
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nehmen.

[0013] Die eingangsseitige Ubergabevorrichtung kann durch eine entlang der ersten Férdervor-
richtung angeordnete Einschleusevorrichtung gebildet sein, zum Beispiel durch eine Réllchen-
weiche, einen Riemenumsetzer oder eine Abschiebevorrichtung (Pusher). Die ausgangseitige
Ubergabevorrichtung kann durch eine entlang der zweiten Fordervorrichtung angeordnete Aus-
schleusvorrichtung gebildet sein, zum Beispiel durch Férderrollen der Pufferférderlinie, eine Réll-
chenweiche oder einen Riemenumsetzer.

[0014] Die Angabe ,einander direkt benachbart angeordnete Waren einer Waren-Gruppe® be-
deutet insbesondere, dass die Waren der betreffenden Waren-Gruppe unvermischt mit Waren
einer anderen Waren-Gruppe angeordnet sind (sofern eine Pufferférderlinie Gberhaupt zur Auf-
nahme mehrerer Waren-Gruppen vorgesehen ist).

[0015] Das Bilden einer Auslager-Gruppe im Schritt e) kann erfolgen, wenn entsprechende Ka-
pazitat in der ersten Sortiervorrichtung tats&chlich verfligbar ist oder auch pradiktiv oder voraus-
schauend, wenn bei einer Ubergabe der Waren der Auslager-Gruppe in die erste Sortiervorrich-
tung entsprechende Kapazitéat in der ersten Sortiervorrichtung (voraussichtlich) verfligbar sein
wird.

[0016] Der Kommissionierbereich kann insbesondere eine manuell und/oder automatisch betrie-
bene Kommissionierstation aufweisen. Das Verladen der Waren in oder auf Zielladehilfsmittel im
Schritt m) kann manuell oder mit einer Verladetechnik erfolgen. Bei der manuellen Verladung wird
dem betreffenden Arbeiter, insbesondere automatisch, angezeigt, welche Waren er in oder auf
ein Versandladehilfsmittel ablegen soll. Eine entsprechende Ausgabe kann optisch (z.B. Uber
einen Bildschirm, Anzeigeleuchten oder Datenbrillen) und/oder akustisch (z.B. (iber einen Laut-
sprecher oder Kopfhorer) erfolgen. Die Verladetechnik kann fiir die automatische Verladung auch
einen oder mehrere Verladeroboter aufweisen. Im Schritt m) kénnen pro Auftrag ein oder mehrere
Zielladehilfsmittel, z.B. ein oder mehrere Versandladehilfsmittel, vorgesehen sein.

[0017] Das ,Steuersystem” kann zusétzlich zum Steuerrechner noch weitere Bestandteile auf-
weisen, die zur Ausfihrung des vorgeschlagenen Verfahrens nétig sind. Beispielsweise kénnen
dies Datenleitungen oder Funkstrecken zwischen dem Steuerrechner und den im Kommissionier-
system vorhandenen Aktoren sein, also beispielsweise Datenleitungen oder Funkstrecken zwi-
schen dem Steuerrechner und der Auslagerférdertechnik, der ersten Sortiervorrichtung, der ers-
ten Férdertechnik, der zweiten Sortiervorrichtung, der zweiten Férdertechnik, dem Kommissio-
nierbereich und der dritten Férdertechnik. Die Schritte f) bis m) kbnnen vom Steuerrechner ange-
stoBen werden. Das Steuern dieser Schritte f) bis m) kann dann zum Beispiel von einer lokalen
Sub-Steuerung bernommen werden, beispielsweise einer Sub-Steuerung der Auslagerférder-
technik, einer Sub-Steuerung der ersten Sortiervorrichtung, einer Sub-Steuerung der ersten For-
dertechnik, einer Sub-Steuerung der zweiten Sortiervorrichtung, einer Sub-Steuerung der zwei-
ten Fordertechnik, einer Sub-Steuerung des Kommissionierbereichs oder einer Sub-Steuerung
der dritten Férdertechnik. Die Schritte f) bis m) kénnen aber auch direkt vom Steuerrechner ge-
steuert werden. Eine lokale Sub-Steuerung ist dann nicht nétig. Denkbar sind auch Mischformen,
bei denen einige der Schritte f) bis m) vom Steuerrechner angestoen werden und andere der
Schritte f) bis m) vom Steuerrechner direkt gesteuert werden.

[0018] Die Waren kénnen mittels der ersten Férdertechnik, mittels der zweiten Férdertechnik und
mittels der dritten Férdertechnik kontinuierlich oder diskontinuierlich geférdert werden. Bei der
diskontinuierlichen Forderung kénnen die Waren mittels der ersten Fordertechnik, mittels der
zweiten Fordertechnik und/oder mittels der dritten Fordertechnik gestaut werden. Die erste For-
dertechnik, die zweite FOrdertechnik und/oder die dritte Férdertechnik kann daher zeit- oder ab-
schnittsweise als Puffer wirken.

[0019] Generell erfolgt die Sortierung in dem vorgestellten Verfahren beziehungsweise bei dem
vorgestellten Kommissioniersystem in zwei Stufen, weitere Sortierstufen sind aber mdglich.
Streng genommen kann eine Vorsortierung in der ersten Sortierstufe nur dann erfolgen, wenn
zumindest eine Auslagergruppe mehr als eine Waren-Gruppe umfasst. Insbesondere ist es daher
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von Vorteil, wenn eine Auslagergruppe mehrere Waren-Gruppen oder wenn alle Auslagergrup-
pen mehr als eine Waren-Gruppe umfassen.

[0020] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren.

[0021] Vorteilhaft ist es, wenn Waren-Gruppen, welche Waren jeweils nur eines Auftrags enthal-
ten, die zweite Sortiervorrichtung im Schritt k) ohne Sortiervorgang durchlaufen oder lber einen
Bypass umgehen. Dadurch braucht die zweite Sortiervorrichtung nicht unnétig belastet werden,
wenn im Kommissionierbereich keine bestimmte Warenreihenfolge innerhalb eines Auftrags ge-
fordert ist. Die zweite Sortiervorrichtung kann daher noch effizienter betrieben werden.

[0022] Giinstig ist es aber auch, wenn

- im Schritt b) zuséatzlich eine im Kommissionierbereich gewlinschte Warenreihenfolge der Wa-
ren innerhalb jedes Auftrags der Auftrdge im Steuerrechner gebildet wird,

- im Schritt ¢) eine im Kommissionierbereich gewilinschte Gesamt-Warenreihenfolge durch An-
einanderreihen der Auftrage gebildet wird,

- im Schritt k) die Gesamt-Warenreihenfolge durch gruppenweises Sortieren der Waren, Waren-
Gruppe fir Waren-Gruppe, in der Sortiervorrichtung hergestellt wird und

- im Schritt ) die Waren mit der dritten Férdertechnik in der Gesamt-Warenreihenfolge in den
Kommissionierbereich transportiert werden.

Bei dieser Ausfiihrungsvariante liegt also eine im Kommissionierbereich gewilinschte Warenrei-

henfolge der Waren innerhalb eines Auftrags vor. Das auftragsweise Gruppieren der Waren ent-

sprechend der Auftrags-Reihenfolge erfolgt bei dieser Ausfiihrungsvariante implizit durch Her-

stellen der gewiinschten Gesamt-Warenreihenfolge. Ein expliziter Schritt zum auftragsweisen

Gruppieren der Waren entsprechend der Auftrags-Reihenfolge ist dazu nicht nétig.

[0023] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn jede Waren-Gruppe dieselbe Anzahl an Waren aufweist.
Dadurch kann die Segmentierung der Gesamt-Warenreihenfolge im Schritt d) auf einfache Weise
erfolgen. Diese Vorgangsweise empfiehlt sich besonders dann, wenn alle Pufferférderlinien
gleich lang sind beziehungsweise dieselbe Anzahl an Waren aufnehmen kénnen.

[0024] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Anzahl an Waren in einer Waren-Gruppe genau der
Anzahl an Waren entspricht, welche in der zweiten Sortiervorrichtung in einem (einzigen) Sortier-
vorgang in jede beliebige Reihenfolge gebracht werden kdnnen. Dadurch wird die zweite Sortier-
vorrichtung an der maximalen Sortierkapazitat und damit besonders effizient betrieben.

[0025] Gilinstig ist es, wenn die Waren einer Waren-Gruppe der Auslager-Gruppe in einen freien
Bereich genau einer der Pufferférderlinien eingelagert werden. Auf diese Weise wird vermieden,
dass die Waren einer Waren-Gruppe Uber mehrere Pufferférderlinien eingelagert werden.
Dadurch wird der Ablauf bei der Sortierung in der ersten Sortierstufe vereinfacht.

[0026] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn jede der Pufferférderlinien Waren genau einer Waren-
Gruppe aufnimmt. Dadurch wird der Ablauf bei der Sortierung in der ersten Sortierstufe ebenfalls
vereinfacht.

[0027] Besonders vorteilhaft ist es in obigem Fall, wenn das Auslagern der von der Auslager-
Gruppe umfassten Waren im Schritt f) in chaotischer Reihenfolge erfolgt. Dadurch kann die Aus-
lagerleistung der Auslagerférdertechnik optimiert werden.

[0028] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn jede der Pufferférderlinien Waren mehrerer ganzer Wa-
ren-Gruppen aufnimmt, wobei die Waren-Gruppen eine Ordnungsnummer entsprechend der
Gruppen-Reihenfolge aufweisen und wobei Waren von Waren-Gruppen mit niedrigerer Ord-
nungsnummer in der jeweiligen Pufferlinie weiter stromabwarts eingelagert werden als Waren
von Waren-Gruppen mit héherer Ordnungsnummer. Eine Pufferférderlinie kann in diesem Fall
also Waren von zwei, drei oder mehr Waren-Gruppen aufnehmen. Durch die vorgeschlagenen
MaBnahmen kann ein geforderter Formfaktor fir die erste Sortiervorrichtung leichter erreicht wer-
den. Zudem kann ein konstanter Férderstrom am Ausgang der ersten Sortiervorrichtung auch
dann aufrechterhalten werden, wenn eine Nachférderung von Waren in die erste Sortiervorrich-
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tung vergleichsweise viel Zeit in Anspruch nimmt.

[0029] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die Waren einiger der
Waren-Gruppen der Auslager-Gruppe in freie Bereiche mehrerer der Pufferférderlinien eingela-
gert werden. Dadurch kénnen die Pufferférderlinien unter bestimmten Voraussetzungen besser
ausgen(tzt werden. Insbesondere trifft dies dann zu, wenn ein Quotient aus einer Warenkapazitat
einer Pufferférderlinie der Pufferférderlinien und der Anzahl der Waren in einer Waren-Gruppe
nicht ganzzahlig ist, wobei die Waren-Gruppen eine Ordnungsnummer entsprechend der Grup-
pen-Reihenfolge aufweisen und wobei Waren von Waren-Gruppen mit niedrigerer Ordnungsnum-
mer in der jeweiligen Pufferlinie weiter stromabwaérts eingelagert werden als Waren von Waren-
Gruppen mit héherer Ordnungsnummer. In diesem Fall werden also weniger oder mehr Waren
in eine Pufferférderlinie eingelagert, als von einer ganzzahligen Anzahl an Waren-Gruppen um-
fasst ist.

[0030] Wenn in einer Pufferférderlinie mehr als eine Waren-Gruppe eingelagert wird oder einge-
lagert werden kann, dann ist es von Vorteil, wenn das Auslagern der von der Auslager-Gruppe
umfassten Waren im Schritt f) in chaotischer Reihenfolge erfolgt, wobei Waren von jenen Waren-
Gruppen, die im Schritt h) hintereinander an eine der Pufferférderlinien bergeben werden, ge-
man der Gruppen-Reihenfolge ausgelagert werden. Bei dieser Variante wird das Prinzip der cha-
otischen Auslagerung der Waren dahingehend durchbrochen, als Waren-Gruppen, die in einer
Pufferférderlinie hintereinander zu liegen kommen, ohne Verletzung der Gruppen-Reihenfolge
ausgelagert werden. Ansonsten kommt das chaotische Auslagerungsprinzip zum Tragen. Das
bedeutet, dass die Waren einer ersten Waren-Gruppe, die in einer Pufferférderlinie weiter strom-
abwarts eingelagert wird, vor Waren einer zweiten Waren-Gruppe, die in der Pufferférderlinie
weiter stromaufwarts eingelagert wird, aus dem Lager ausgelagert werden. Innerhalb der beiden
Waren-Gruppen kénnen die Waren aber jeweils in chaotischer Reihenfolge vorliegen bzw. aus-
gelagert werden. Es ist sogar méglich, dass Waren anderer, dritter Waren-Gruppen mit den Wa-
ren der ersten und zweiten Waren-Gruppe vermischt sind.

[0031] Wenn in einer Pufferférderlinie mehr als eine Waren-Gruppe eingelagert wird oder einge-
lagert werden kann, dann ist es alternativ auch von Vorteil, wenn das Auslagern der von der
Auslager-Gruppe umfassten Waren im Schritt f) in chaotischer Reihenfolge erfolgt, wobei eine
Auslager-Gruppe im Schritt €) maximal (insbesondere genau) so viele Waren-Gruppen aufweist
wie Pufferférderlinien freie Kapazitat fir die Aufnahme von Waren je einer Waren-Gruppe bei
einer Ubergabe der Waren der Auslager-Gruppe in die erste Sortiervorrichtung aufweisen wer-
den.

[0032] Hier wird von vornherein vermieden, dass eine Auslager-Gruppe mehrere Waren-Grup-
pen aufweist, die hintereinander an eine einzige Pufferférderlinie ibergeben werden. Daher kann
eine chaotische Auslagerung von Waren in diesem Fall ohne Einschréankung durchgefiihrt wer-
den. Ein initiales Beflillen der ersten Sortiervorrichtung kann vorteilhaft schrittweise mittels meh-
rerer Auslager-Gruppen erfolgen. Insbesondere kénnen genauso viele Auslager-Gruppen vorge-
sehen werden wie in einer (der langsten) Pufferférderlinie Waren-Gruppen aufgenommen werden
kdénnen.

[0033] Generell kann das vorgestellte Verfahren auf Kommissioniersysteme bezogen sein, in de-

nen die Waren jeweils aus einem Stlick bestehen, beziehungsweise kann den vorgestellten Ab-

laufen je ein Stlick einer Ware zugrunde gelegt werden. Dies ist aber keine zwingende Bedin-

gung. Denkbar ist vielmehr auch, dass

- eine Ware in der Gesamt-Warenreihenfolge ein beliebiges Stiick von mehreren Waren dersel-
ben Warentype ist, welche in oder auf einem Ladehilfsmittel lagern,

- die Schritte f) bis 1) durch entsprechende Manipulation des Ladehilfsmittels erfolgen und

- der Schritt m) die Entnahme der Ware aus oder von dem Ladehilfsmittel umfasst.

Das bedeutet also, dass in dem vorgestellten Verfahren anstelle einer Ware auch ein Ladehilfs-

mittel mit mehreren Stlicken der betreffenden Ware vorgesehen werden kann. An dem Sortier-

verfahren andert dies im Grunde aber nichts, insbesondere, wenn jeweils ein Stiick einer Ware

aus den betreffenden Ladehilfsmitteln enthnommen wird. Werden im Schritt m) mehrere Stlicke
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einer Ware benétigt, dann kann das Verfahren insofern vereinfacht werden, als eben mehrere
Stiicke einer Ware aus einem Ladehilfsmittel entnommen werden, ohne dass dazu mehrere
Platze in der Warenreihenfolge zu belegen sind. Stattdessen kann die Warenreihenfolge an der
entsprechenden Stelle einen Multiplikator aufweisen, der angibt, wie viele Stlick der betreffenden
Warentype im Schritt m) zu entnehmen sind. Die Angabe kann also lauten ,3 Stlck der Waren-
type A“. Es ist jedoch sicherzustellen, dass das betreffende Ladehilfsmittel dann zumindest drei
Stiick der Warentype A beinhaltet und im Schritt m) Stiick der Warentype A aus oder von dem
Ladhilfsmittel enthnommen und in oder auf das Zielladehilfsmittel umgeladen werden, da es an-
sonsten zu Stérungen im Kommissionierablauf kommen kann.

[0034] In diesem Fall kann von einer ,Warentypenreihenfolge* anstatt von einer ,Warenreihen-
folge* gesprochen werden. Dementsprechend kann der Begriff ,Warenreihenfolge® in der obigen
Offenbarung gedanklich durch den Begriff ,Warentypenreihenfolge“ ersetzt werden. Denkbar sind
auch Mischformen, bei denen ein Teil der Waren einstiickig vorliegen und ohne Ladehilfsmittel
manipuliert werden und ein anderer Teil der Waren in Ladehilfsmitteln transportiert werden. Dem-
entsprechend kann der Begriff ,Warenreihenfolge® in der obigen Offenbarung gedanklich durch
den Begriff ,gemischte Waren- und Warentypenreihenfolge“ ersetzt werden.

[0035] Angemerkt wird jedoch, dass die Warenreihenfolge in jedem der angesprochenen Félle
mehrere Instanzen einer Ware oder Warentype aufweisen kann, wenn mehrere Stlicke der Ware
oder Warentype in unterschiedlichen Kommissionierstationen oder auch in einer Kommissionier-
stationen zu unterschiedlichen Zeitpunkten bendtigt werden. Beispielsweise kann dieser Fall ein-
treten, wenn mehrere Stiicke der betreffenden Ware oder Warentype in einem Packmuster fir
eine Palette an unterschiedlichen Stellen bendtigt werden beziehungsweise vorgesehen sind.

[0036] Vorteilhaft kann eine nach dem Schritt m) im oder auf dem Ladehilfsmittel verbleibende
Restmenge an Waren in das Lager riickgelagert werden. Dadurch kann die Restmenge an Waren
fir einen spateren Kommissioniervorgang verfligbar gemacht werden, beispielsweise wenn diese
in einem spateren Auftrag wieder angefordert wird.

[0037] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[0038] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0039] Fig. 1 ein erstes Beispiel eines Kommissioniersystems in schematischer Darstellung;
[0040] Fig. 2 eine beispielhafte Auftragsreihenfolge mehrerer aneinander gereihter Auftrage;

[0041] Fig. 3 eine beispielhafte Segmentierung der Auftragsreihenfolge aus Fig. 2 in mehrere
Waren-Gruppen;

[0042] Fig. 4 eine mehrere Waren-Gruppen umfassende Auslagergruppe;

[0043] Fig. 5 eine beispielhafte und chaotische Warenreihenfolge der Waren aus Fig. 2 nach
dem Auslagern aus dem Lager;

[0044] Fig. 6 das Kommissioniersystem aus Fig. 1 in einem Zustand, in dem Waren der Ab-
folge aus Fig. 5 teilweise in die erste Sortiervorrichtung Ubergeben wurden;

[0045] Fig. 7 das Kommissioniersystem aus Fig. 1 in einem Zustand, in dem alle Waren der
Abfolge aus Fig. 5 in die erste Sortiervorrichtung Gbergeben wurden;

[0046] Fig. 8 eine beispielhafte Warenreihenfolge der Waren aus Fig. 2 nach dem Auslagern
aus der ersten Sortiervorrichtung;

[0047] Fig. 9 eine beispielhafte zweite Sortiervorrichtung beim Sortieren der zweiten Waren-
Gruppe der in Fig. 8 dargestellten Warenreihenfolge;

[0048] Fig. 10  die zweite Sortiervorrichtung aus Fig. 9 nach dem Sortieren der zweiten Waren-
Gruppe der in Fig. 8 dargestellten Warenreihenfolge;
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[0049] Fig. 11 eine beispielhafte Warenreihenfolge der Waren aus Fig. 2 nach dem Verlassen
der zweiten Sortiervorrichtung;

[0050] Fig. 12 das Kommissioniersystem aus Fig. 7, nachdem zwei Waren-Gruppen die erste
Sortiervorrichtung wieder verlassen haben;

[0051] Fig. 13 eine beispielhafte Auftragsreihenfolge weiterer aneinander gereihter Auftrage;

[0052] Fig. 14  eine beispielhafte Segmentierung der Auftragsreihenfolge aus Fig. 13 in meh-
rere Waren-Gruppen;

[0053] Fig. 15 eine mehrere Waren-Gruppen umfassende zweite Auslagergruppe;

[0054] Fig. 16  das Kommissioniersystem aus Fig. 12, nachdem zwei weitere WarenGruppen
an die erste Sortiervorrichtung Gibergeben wurden;

[0055] Fig. 17  ein Beispiel eines Kommissioniersystems mit Pufferférderlinien, die jeweils zwei
Waren-Gruppen aufnehmen kénnen;

[0056] Fig. 18  ein Beispiel eines Kommissioniersystems mit Pufferférderlinien, die jeweils
mehr als zwei Waren-Gruppen aufnehmen kénnen;

[0057] Fig. 19  wie Fig. 17, jedoch mit einem Bypass zur Umgehung der zweiten Sortiervorrich-
tung und

[0058] Fig. 20  wie Fig. 17, jedoch mit einer Rickférderbahn zum Lager.

[0059] Einflihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
sind, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltene Offenbarung sinngeman auf gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen lbertragen werden kann.
Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw.
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei einer Lageanderung
sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0060] Fig. 1 zeigt ein erstes Beispiel eines Kommissioniersystems 1a in schematischer Darstel-
lung. Das Kommissioniersystem 1a umfasst ein Lager 2, das hier mehrere Lagerregale 3 und
eine Auslagerfordertechnik 4 umfasst. Im Bereich des Lagers 2 sind auch ausgangseitige Uber-
gabevorrichtungen 5 angeordnet. In den Lagerregalen 3 lagert im Betrieb des Kommissioniersys-
tems 1a eine Vielzahl an in der Fig. 1 nicht dargestellten Waren. Weiterhin umfasst das Kommis-
sioniersystem 1a eine erste Sortiervorrichtung 6a, welche mehrere férdertechnisch parallele Puf-
ferférderlinien 7 und je Pufferférderlinie 7 zugeordnet eine eingangsseitige Ubergabevorrichtung
8 und je Pufferférderlinie 7 zugeordnet eine ausgangseitige Ubergabevorrichtung 9 aufweist. Zu-
dem umfasst das Kommissioniersystem 1a eine erste Férdertechnik 10, welche das Lager 2 und
die erste Sortiervorrichtung 6a verbindet. AuBerdem umfasst das Kommissioniersystem 1a eine
zweite Sortiervorrichtung 11, welche der ersten Sortiervorrichtung 6a nachgeschaltet ist. Die
zweite Sortiervorrichtung 11 umfasst in diesem Beispiel eine zentrale Zufiihrbahn 12 sowie zwei
seitlich angeordnete Abflihrbahnen 13 und 14. Das Kommissioniersystem 1a umfasst auch eine
zweite Fordertechnik 15, welche die erste Sortiervorrichtung 6a und die zweite Sortiervorrichtung
11 verbindet. Weiterhin umfasst das Kommissioniersystem 1a einen Kommissionierbereich 16,
welcher der zweiten Sortiervorrichtung 11 nachgeschaltet ist. Der Kommissionierbereich 16 kann
zum Beispiel eine manuell und/oder automatisch betriebene Kommissionierstation 17 oder wie
beispielhaft dargestellt mehrere manuell und/oder automatisch betriebene Kommissionierstatio-
nen 17 aufweisen, so wie das in der Fig. 1 symbolisch dargestellt ist. Im Bereich der Kommissio-
nierstationen 17 sind auch eingangsseitige Ubergabevorrichtung 18 angeordnet. Zudem umfasst
das Kommissioniersystem 1a eine dritte Férdertechnik 19, welche die zweite Sortiervorrichtung
6a und den Kommissionierbereich 16 verbindet. SchlieBlich umfasst das Kommissioniersystem
1a ein Steuersystem 20, welches einen Steuerrechner 21 aufweist und welches zumindest mit
der ersten Sortiervorrichtung 6a und zweiten Sortiervorrichtung 11 verbunden ist.

[0061] Die Auslagerférdertechnik 4 kann beispielsweise mehrere zwischen den Lagerregalen 3
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verfahrende Mehrebenenregalbediengerate, Einebenenregalbediengerate sowie Shuttles und
dergleichen umfassen. Mit Hilfe der Auslagerférdertechnik 4 kbnnen Waren aus den Lagerrega-
len 3 entnommen und auf die erste Férdertechnik 10 Gbergeben werden.

[0062] Die erste Férdertechnik 10, die zweite Férdertechnik 15, die dritte Férdertechnik 19, Puf-
ferférderlinien 7 der ersten Sortiervorrichtung 6a sowie die zentrale Zufiihrbahn 12 und die beiden
seitlich angeordneten Abfiihrbahnen 13 und 14 der zweiten Sortiervorrichtung 11 kdnnen insbe-
sondere als Rollenférderer ausgebildet sein oder diese aufweisen. Alternativ oder zusétzlich kén-
nen die genannten Einheiten auch durch Férderbander, Kettenférderer und dergleichen gebildet
sein oder diese umfassen.

[0063] Die ausgangseitigen Ubergabevorrichtungen 5 im Bereich des Lagers 2 kénnen durch
entlang der ersten Fordertechnik 10 angeordnete Ausschleusvorrichtungen gebildet sein, zum
Beispiel durch Férderrollen einer an die Auslagerférdertechnik 4 anschlieBenden Lagerférderlinie,
eine Roéllchenweiche oder einen Riemenumsetzer. Mit Hilfe der Ubergabevorrichtungen 5 kénnen
von der Auslagerférdertechnik 4 kommende Waren auf die erste Fordertechnik 10 lbergeben
werden.

[0064] Die Pufferférderlinien 7 sind in diesem Beispiel sowohl férdertechnisch parallel verlaufend
als auch geometrisch parallel verlaufend. Eine zueinander parallele Ausrichtung der Pufferférder-
linien 7 im geometrischen Sinn ist jedoch nicht erforderlich. Es ist ausreichend, wenn sich ein von
der ersten Férdertechnik 10 kommender Férderstrom in mehrere parallele, durch die Pufferfor-
derlinien 7 verlaufende Férderstrome aufteilt oder aufteilen kann.

[0065] Die eingangsseitige Ubergabevorrichtung 8 der ersten Sortiervorrichtung 6a kann bei-
spielsweise durch eine entlang der ersten Férdertechnik 10 angeordnete Einschleusevorrichtung
gebildet sein, zum Beispiel durch eine Rdlichenweiche, einen Riemenumsetzer oder eine Ab-
schiebevorrichtung (Pusher). Mit Hilfe der Ubergabevorrichtungen 8 kénnen von der ersten For-
dertechnik 10 kommende Waren gezielt auf die Pufferférderlinien 7 Gbergeben werden. Die aus-
gangseitige Ubergabevorrichtung 9 der ersten Sortiervorrichtung 6a kann durch eine entlang der
zweiten Fordertechnik 15 angeordnete Ausschleusvorrichtung gebildet sein, zum Beispiel durch
Forderrollen der Pufferférderlinie 7, eine Rélichenweiche oder einen Riemenumsetzer. Mit Hilfe
der Ubergabevorrichtungen 9 kénnen von den Pufferférderlinien 7 kommende Waren auf die
zweite Fordertechnik 15 Gbergeben werden.

[0066] Die eingangsseitige Ubergabevorrichtung 18 im Bereich der Kommissionierstationen 17
kann beispielsweise durch eine entlang der dritten Fordertechnik 19 angeordnete Einschleuse-
vorrichtung gebildet sein, zum Beispiel durch eine Rollchenweiche, einen Riemenumsetzer oder
eine Abschiebevorrichtung (Pusher). Mit Hilfe der Ubergabevorrichtungen 18 kénnen von der drit-
ten Fordertechnik 19 kommende Waren gezielt an die Kommissionierstationen 17 Ubergeben
werden.

[0067] Das Steuersystem 20 kann neben dem Steuerrechner 21 noch weitere Bestandteile auf-
weisen, beispielsweise Funkstrecken zwischen dem Steuerrechner 21 und den im Kommissio-
niersystem 1a vorhandenen Aktoren, also beispielsweise Funkstrecken zwischen dem Steuer-
rechner 21 und der Auslagerférdertechnik 4, der ersten Sortiervorrichtung 6a, der ersten Férder-
technik 10, der zweiten Sortiervorrichtung 11, der zweiten Férdertechnik 15, dem Kommissionier-
bereich 16 und der dritten Fordertechnik 19 so wie das in der Fig. 1 symbolisch angedeutet ist.
Fir die Kommunikation zwischen dem Steuerrechner 21 und den genannten Einheiten kdnnen
alternativ oder zusatzlich zu den Funkstrecken auch Datenleitungen vorgesehen sein.

[0068] Die Funktion des in der Fig. 1 dargestellten Kommissioniersystems 1a ist nun wie folgt:

[0069] In einem Schritt a) werden im Steuerrechner 21 mehrere Auftrage erfasst, die jeweils zu-
mindest eine Ware umfassen. In einem anhand von Fig. 2 illustrierten Beispiel werden sieben
Auftrage AT1..AT7 erfasst. Der Auftrag AT1 umfasst die Waren A1..A3, der Auftrag AT2 umfasst
die Ware B1, der Auftrag AT3 umfasst die Waren C1..C4, der Auftrag AT4 umfasst die Waren
D1..D5, der Auftrag AT5 umfasst die Waren E1..E2, der Auftrag AT6 umfasst die Waren F1..F3
und der Auftrag AT7 umfasst die Waren G1..G6. Ein ,Auftrag” im Sinne dieser Offenbarung kann
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beispielsweise einem Kunden zugeordnet sein und daher einen ,Kundenauftrag” bilden. Die Wa-
ren dieses Kundenauftrags kdnnen ein Versandladehilfsmittel belegen, mehrere Versandlade-
hilfsmittel oder auch nur einen Teil eines Versandladehilfsmittels (beispielsweise, wenn im Kom-
missionierbereich 16 auf einer Palette Waren mehrerer Kundenauftrage zusammengefasst wer-
den). Ein ,Auftrag” kann aber auch einem Versandladehilfsmittel zugeordnet sein und daher Wa-
ren umfassen, die in oder auf dieses Versandladehilfsmittel geladen werden sollen. Ein solcher
Auftrag kann Waren eines oder mehrerer Kunden umfassen.

[0070] In einem Schritt b) wird im Steuerrechner 21 eine im Kommissionierbereich 16 ge-
winschte Auftragsreihenfolge der Auftrdge AT1..AT7 und gegebenenfalls eine im Kommissio-
nierbereich 16 gewlinschte Warenreihenfolge der Waren A1..G6 innerhalb jedes Auftrags
AT1..AT7 der Auftrage AT1..AT7 gebildet. Die Auftragsreihenfolge entspricht nicht zwingend je-
ner Reihenfolge, in welcher die Auftrage AT1..AT7 im Schritt a) erfasst werden, sondern kann
entsprechend der Prioritat der Auftrage AT1..AT7 oder basierend auf einem Zeitpunkt, an dem
ein Auftrag AT1..AT7 fertiggestellt sein soll, (d.h. zum Beispiel basierend auf einem Auslieferter-
min) bestimmt werden. Beispielsweise kdnnen die in Fig. 2 dargestellten Auftrage AT1..AT7 im
Schritt a) in der Reihenfolge AT3, AT7, AT1, AT4, AT5, AT2, AT6 eingegangen sein und sollen
im Kommissionierbereich 16 in der in Fig. 2 dargestellten Reihenfolge AT1, AT2, AT3, AT4, AT5,
AT6, AT7 ankommen.

[0071] In einem Schritt ¢) wird im Steuerrechner 21 eine Gesamt-Warenreihenfolge durch Anei-
nanderreihen der Auftrage AT1..AT7 gemalR der gewilinschten Auftragsreihenfolge gebildet.
Diese Gesamt-Warenreihenfolge ist in Fig. 2 ebenfalls ersichtlich.

[0072] In einem Schritt d) wird die Gesamt-Warenreihenfolge im Steuerrechner 21 in Waren-
Gruppen WG1..WG4 mit jeweils einer vorgebbaren Anzahl von Waren A1..G6 unabhéngig von
Auftragsgrenzen ATG segmentiert, und es wird im Steuerrechner 21 eine Gruppen-Reihenfolge
der Waren-Gruppen WG1..WG4 entsprechend der Gesamt-Warenreihenfolge gebildet. Die An-
zahl der Waren A1..G6 in einer Waren-Gruppe WG1..WG4 entspricht dabei maximal der Anzahl
der Waren A1..G6, welche in der zweiten Sortiervorrichtung 11 in einem Sortiervorgang in eine
beziehungsweise in jede beliebige Reihenfolge gebracht werden kénnen. In diesem Beispiel kon-
nen in der zweiten Sortiervorrichtung 11 maximal sechs Waren A1..G6 in einem Sortiervorgang
in eine beliebige Reihenfolge gebracht werden (siehe hierzu auch die Fig. 9 und 10).

[0073] Vorzugsweise weist jede Waren-Gruppe WG1..WG4 dieselbe Anzahl an Waren A1..G6
auf und vorzugsweise entspricht die Anzahl an Waren A1..G6 in einer Waren-Gruppe WG1..WG4
genau der Anzahl an Waren A1..G6, welche in der zweiten Sortiervorrichtung 11 in einem Sor-
tiervorgang in eine beziehungsweise in jede beliebige Reihenfolge gebracht werden kénnen (das
sind im gegenstandlichen Beispiel sechs Waren A1..G6). Dementsprechend umfasst in dem in
Fig. 3 dargestellten Beispiel jede der Waren-Gruppen WG1..WG4 sechs Waren A1..G6. Die Wa-
ren-Gruppe WG1 umfasst konkret die Waren A1..C2, die Waren-Gruppe WG2 die Waren C3..D4,
die Waren-Gruppe WG3 die Waren D5..F3 und die Waren-Gruppe WG4 die Waren G1..G6.

[0074] Selbstverstandlich sind auch zweite Sortiervorrichtungen 11 denkbar, welche in einem
Sortiervorgang eine andere Anzahl an Waren A1..G6 in eine beliebige Reihenfolge bringen kon-
nen. Weiterhin ist denkbar, dass Waren-Gruppen WG1..WG4 eine unterschiedliche Anzahl an
Waren A1..G6 umfassen. Weist die zweite Sortiervorrichtung 11 eine maximale Sortierkapazitat
von zehn Waren A1..G6 auf, dann kann die Waren-Gruppe WGH1 beispielsweise die neun Waren
A1..D1, die Waren-Gruppe WG12 die vier Waren D3..E1, die Waren-Gruppe WG3 die fliinf Waren
E2..G1 und die Waren-Gruppe WG4 die finf Waren G2..G6 aufweisen.

[0075] Wie aus der Fig. 3 erkennbar ist, werden die Waren-Gruppen WG1..WG4 unabhéngig von
den Auftragsgrenzen ATG, welche die Grenzen zwischen jeweils zwei der Auftrage AT1..AT7
bilden, gebildet. Das heiBt, die Grenzen zwischen den Waren-Gruppen WG1..WG4 haben kei-
nerlei Bezug zu den Auftragsgrenzen ATG.

[0076] In einem weiteren Schritt ) wird im Steuerrechner 21 eine Auslager-Gruppe AG1 gebildet,
welche aufsteigend sortierte Waren-Gruppen WG1..WG4 der Gruppen-Reihenfolge umfasst, fiir
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deren Waren A1..G6 bei einer Ubergabe in die erste Sortiervorrichtung 6a freie Kapazitat in der
ersten Sortiervorrichtung 6a verflgbar sein wird. In dem in Fig. 1 dargestellten Zustand ist die
erste Sortiervorrichtung 6a leer. Vorteilhaft ist es, wenn die Auslager-Gruppe AG1 so viele Waren-
Gruppen WG1.WG4 umfasst, fir deren Waren A1..G6 bei einer Ubergabe in die erste Sortier-
vorrichtung 6a freie Kapazitat in der ersten Sortiervorrichtung 6a verfligbar sein wird. In dem in
Fig. 4 illustrierten Beispiel umfasst die Auslager-Gruppe AG1 demnach die Waren-Gruppen
WG1.WG4.

[0077] Das Bilden einer Auslager-Gruppe AG1 kann im Schritt €) generell dann erfolgen, wenn
entsprechende Kapazitat in der ersten Sortiervorrichtung 6a aktuell verfligbar ist oder auch pra-
diktiv beziehungsweise vorausschauend, wenn bei einer Ubergabe der Waren A1..G6 der Ausla-
ger-Gruppe AG1 in die erste Sortiervorrichtung 6a entsprechende Kapazitat in der ersten Sortier-
vorrichtung 6a (voraussichtlich) verfligbar sein wird.

[0078] In einem Schritt f) werden die von der Auslager-Gruppe AG1 umfassten Waren A1..G6
mittels der Auslagerférdertechnik 4 aus dem Lager 2 ausgelagert. Dazu schickt der Steuerrechner
21 einen entsprechenden Befehl an die Auslagerférdertechnik 4. Denkbar ist, dass die Auslager-
férdertechnik 4 den Befehl autonom ausfiihrt, also die Waren A1..G6 autonom und ohne weiteres
Zutun des Steuerrechners 21 auslagert. Denkbar wéare aber auch, dass der Auslagervorgang vom
Steuerrechner 21 nicht nur angestoBBen, sondern auch aktiv gesteuert wird.

[0079] In einem Schritt g) werden die von der Auslager-Gruppe AG1 umfassten Waren A1..G6
mittels der ersten Férdertechnik 10 zur ersten Sortiervorrichtung 6a geférdert. Dazu schickt der
Steuerrechner 21 einen entsprechenden Befehl an die erste Férdertechnik 10. Denkbar ist, dass
die erste Fordertechnik 10 den Befehl autonom ausfiihrt, also die Waren A1..G6 autonom und
ohne weiteres Zutun des Steuerrechners 21 férdert. Denkbar wére aber auch, dass die Waren-
férderung vom Steuerrechner 21 nicht nur angestoBen, sondern auch aktiv gesteuert wird.

[0080] Das Auslagern der von der Auslager-Gruppe AG1 umfassten Waren A1..G6 kann insbe-
sondere in chaotischer Reihenfolge erfolgen, so wie das in der Fig. 5 illustriert ist. Dadurch kann
die Auslagerleistung der Auslagerférdertechnik 4 optimiert werden, beispielsweise wenn die Wa-
ren A1..G6 im Hinblick auf einen zeitoptimierten oder wegoptimierten Betrieb der Auslagerférder-
technik 4 gereiht werden. Die Fig. 5 zeigt die Reihenfolge der Waren A1..G6 an einem Punkt P1
auf der ersten Fordertechnik 10. Wie aus der Fig. 5 gut erkennbar ist, passieren die Waren A1..G6
den Punkt P1 in keiner besonderen, sondern in chaotischer Reihenfolge.

[0081] In einem weiteren Schritt h) werden die Waren A1..G6 der Auslager-Gruppe AG1 mittels
der eingangsseitigen Ubergabevorrichtungen 8 selektiv von der ersten Férdertechnik 10 auf die
Pufferférderlinien 7 Gbergeben. Dazu schickt der Steuerrechner 21 entsprechende Befehle an die
Ubergabevorrichtungen 8. Denkbar ist, dass die Ubergabevorrichtungen 8 die Befehle autonom
ausfuhren, also die Waren A1..G6 autonom und ohne weiteres Zutun des Steuerrechners 21
selektiv von der ersten Fordertechnik 10 auf die Pufferférderlinien 7 Ubergeben. Denkbar ware
aber auch, dass die Warenlibergabe vom Steuerrechner 21 nicht nur angestoBen, sondern auch
aktiv gesteuert wird.

[0082] Waren A1..G6 einer Waren-Gruppe WG1..WG4 der Auslager-Gruppe AG1 werden dabei
in einen freien Pufferbereich auf zumindest eine der Pufferférderlinien 7 lbergeben, wobei die
Waren A1..G6 der Waren-Gruppe WG1..WG4 in der zumindest einen Pufferférderlinie 7 in belie-
biger Reihenfolge einander direkt benachbart angeordnet sind. Die Waren A1..G6 werden auf
den Pufferférderlinien 7 stromabwarts geftérdert. Dazu schickt der Steuerrechner 21 entspre-
chende Befehle an die Pufferforderlinien 7. Denkbar ist, dass die Pufferfdrderlinien 7 die Befehle
autonom ausfiihren, also die Waren A1..G6 autonom und ohne weiteres Zutun des Steuerrech-
ners 21 férdern. Denkbar wére aber auch, dass die Warenférderung vom Steuerrechner 21 nicht
nur angestofBen, sondern auch aktiv gesteuert wird.

[0083] Die Fig. 6 zeigt das Kommissioniersystem 1a aus Fig. 1 dabei in einem Zustand, in wel-
chem einige der Waren, namlich die Waren A1, A2, A3, B1, C2, C3, C4, D2, D4, D5, E2, F2, F3,
G1, G3 und G6, bereits auf die Pufferférderlinien 7 bergeben wurden und einige der Waren,
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namlich die Waren C1, D1, D3, E1, F1, G2, G4 und G5, aber noch ausstehend sind. Der besseren
Ubersicht halber sind die einzelnen, bereits in Fig. 1 bezeichneten Bestandteile des Kommissio-
niersystems 1a nicht nochmal bezeichnet. Zudem sind die Pufferférderlinien 7 in der Fig. 6 und
den folgenden Figuren anhand ihrer Nummerierung PL1..PL4 bezeichnet.

[0084] In dem in Fig. 6 dargestellten Beispiel wird die Waren-Gruppe WG1 in die Pufferférderlinie
PL3 eingelagert, die Waren-Gruppe WG2 in die Pufferférderlinie PL1, die Waren-Gruppe WGS3 in
die Pufferférderlinie PL2 und die Waren-Gruppe WG4 in die Pufferférderlinie PL4. Eine beson-
dere Zuordnung zwischen einer Waren-Gruppe WG1..WG4 zu einer Pufferférderlinie PL1..PL4
braucht nicht vorzuliegen. Das hei3t, die Waren-Gruppe WG1..WG4 kénnen véllig wahlfrei auf
eine der freien Pufferférderlinie PL1..PL4 (bergeben werden. Eine besondere Zuordnung zwi-
schen einer Waren-Gruppe WG1..WG4 zu einer Pufferférderlinie PL1..PL4 kann in einer alterna-
tiven Ausfiihrungsform aber vorgesehen sein. Fig. 7 zeigt das Kommissioniersystem 1a aus Fig.
1 schlieBlich in einem Zustand, in welchem alle Waren A1..G6 auf die Pufferforderlinien PL1..PL4
Uibergeben wurden.

[0085] In einem Schritt i) werden die an die Pufferférderlinien PL1..PL4 (ibergebenen Waren
A1..G6 der Waren-Gruppen WG1..WG4 in der Gruppen-Reihenfolge von den Pufferférderlinien
PL1..PL4 mittels der ausgangsseitigen Ubergabevorrichtungen 9 an die zweite Fordertechnik 15
Ubergeben. Dazu schickt der Steuerrechner 21 entsprechende Befehle an die Ubergabevorrich-
tungen 9. Denkbar ist, dass die Ubergabevorrichtungen 9 die Befehle autonom ausfiihren, also
die Waren A1..G6 autonom und ohne weiteres Zutun des Steuerrechners 21 von den Pufferfér-
derlinien 7 auf die zweite Foérdertechnik 15 libergeben. Denkbar ware aber auch, dass die Wa-
renlibergabe vom Steuerrechner 21 nicht nur angestoBen, sondern auch aktiv gesteuert wird.

[0086] Die Fig. 8 zeigt die Reihenfolge der Waren A1..G6 an einem Punkt P2 auf der zweiten
Fordertechnik 15. Wie aus der Fig. 8 gut erkennbar ist, passieren die Waren A1..G6 der Waren-
Gruppen WG1..WG4 den Punkt P2 in der Gruppen-Reihenfolge. Innerhalb der Waren-Gruppen
WG1.WG4 liegt aber keine besondere Reihenfolge der Waren A1..G6 vor, das hei3t innerhalb
der Waren-Gruppen WG1..WG4 liegen die Waren A1..G6 in chaotischer Reihenfolge vor. Konkret
liegen die Waren A1..G6 innerhalb einer Waren-Gruppen WG1..WG4 in jener (chaotischen) Rei-
henfolge vor, in welcher sie aus dem Lager 2 ausgelagert wurden.

[0087] In einem Schritt j) werden die Waren A1..G6 der Waren-Gruppen WG1..WG4 in der Grup-
pen-Reihenfolge mittels der zweiten Férdertechnik 15 zu der zweiten Sortiervorrichtung 11 trans-
portiert. Dazu schickt der Steuerrechner 21 einen entsprechenden Befehl an die zweite Férder-
technik 15. Denkbar ist, dass die zweite Férdertechnik 15 den Befehl autonom ausfiihrt, also die
Waren A1..G6 autonom und ohne weiteres Zutun des Steuerrechners 21 fordert. Denkbar wére
aber auch, dass die Warenférderung vom Steuerrechner 21 nicht nur angestoBen, sondern auch
aktiv gesteuert wird.

[0088] In einem Schritt k) werden die Waren A1..G6 in der zweiten Sortiervorrichtung 11 grup-
penweise, Waren-Gruppe WG1..WG4 fir Waren-Gruppe WG1..WG4 entsprechend der Auftrags-
Reihenfolge sortiert. Das heif3t, in einem ersten Sortiervorgang werden die Waren A1..C2 der
Waren-Gruppe WG1 sortiert, in einem zweiten Sortiervorgang die Waren C3..D4 der Waren-
Gruppe WG2, in einem dritten Sortiervorgang die Waren D5..F3 der Waren-Gruppe WG3 und in
einem vierten Sortiervorgang die Waren G1..G6 der Waren-Gruppe WG4.

[0089] Die Fig. 9 und 10 illustrieren den Sortiervorgang in der zweiten Sortiervorrichtung 11 am
Beispiel der zweiten Waren-Gruppe WG2. In dem in Fig. 9 dargestellten Zustand wurde die Ware
C3 bereits von der zentralen Zufihrbahn 12 auf die Abfiihrbahn 13 libergeben, und die Ware D4
wurde bereits von der zentralen Zufiihrbahn 12 auf die Abflihrbahn 14 Gibergeben. Die Ware C4
wird in der Fig. 9 gerade von der zentralen Zufiihrbahn 12 auf die Abfliihrbahn 13 Gbergeben. Fig.
10 zeigt einen Zustand, in dem die Waren C3, C4, D1 auf die Abfiihrbahn 13 und die Waren D2,
D3, D4 auf die Abfiihrbahn 14 ibergeben wurden. In Folge werden die Waren C3, C4, D1 von
der Abflihrbahn 13 auf die dritte Férdertechnik 19 Gbergeben, danach die Waren D2, D3, D4.

[0090] Fiir den Sortiervorgang schickt der Steuerrechner 21 einen entsprechenden Befehl an die
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zweite Sortiervorrichtung 11. Denkbar ist, dass die zweiten Sortiervorrichtung 11 den Befehl au-
tonom ausfihrt, also die Waren C3..D04 autonom und ohne weiteres Zutun des Steuerrechners
21 sortiert. Denkbar ware aber auch, dass der Sortiervorgang vom Steuerrechner 21 nicht nur
angestoBen, sondern auch aktiv gesteuert wird.

[0091] In einem weiteren Schritt I) werden die Waren A1..G6mittels der dritten Férdertechnik 19
in der Auftrags-Reihenfolge von der zweiten Sortiervorrichtung 11 in den Kommissionierbereich
16 transportiert. Dazu schickt der Steuerrechner 21 einen entsprechenden Befehl an die dritte
Fordertechnik 19. Denkbar ist, dass die dritte Férdertechnik 19 den Befehl autonom ausfiihrt, also
die Waren A1..G6 autonom und ohne weiteres Zutun des Steuerrechners 21 férdert. Denkbar
ware aber auch, dass die Warenfdérderung vom Steuerrechner 21 nicht nur angesto3en, sondern
auch aktiv gesteuert wird.

[0092] Die Fig. 11 zeigt die Reihenfolge der Waren A1..G6 an einem Punkt P3 auf der dritten
Foérdertechnik 19. Wie aus der Fig. 11 gut erkennbar ist, passieren die Waren A1..G6 den Punkt
P3 in der im Schritt ¢) angegebenen und in den Fig. 2 bis 4 dargestellten Gesamt-Warenreihen-
folge. Das heif3t, die Waren A1..G6 erreichen den Kommissionierbereich 16 in der im Schritt b)
gewlinschten Auftragsreihenfolge der Auftrage AT1..AT7 und der gewilinschten Warenreihen-
folge der Waren A1..G6.

[0093] Im Schritt m) werden die Waren A1..G6 im Kommissionierbereich 16 schlieBlich geman
der erfassten Auftrage AT1..A7 in oder auf Zielladehilfsmittel umgeladen. Dazu schickt der Steu-
errechner 21 einerseits entsprechende Befehle an die Ubergabevorrichtungen 18, sodass die
Waren A1..G6 an eine gewlinschte Kommissionierstation 17 (ibergeben werden. Beispielsweise
kdénnen die Waren A1..A3 des Auftrags AT1 und die Ware B1 des Auftrags AT2 an die linke der
Kommissionierstationen 17 Ubergeben werden, die Waren C1..C4 des Auftrags AT3, die Waren
D1..D5 des Auftrags AT4 und die Waren E1..E2 des Auftrags AT5 an die mittlere der Kommissi-
onierstationen 17 und die Waren F1..F3 des Auftrags AT6 sowie die Waren G1..G6 des Auftrags
AT7 an die rechte Kommissionierstation 17 der Kommissionierstationen 17. Denkbar ist, dass die
Ubergabevorrichtungen 18 die Befehle autonom ausfiihren, also die Waren A1..G6 autonom und
ohne weiteres Zutun des Steuerrechners 21 selektiv von der dritten Férdertechnik 19 an die Kom-
missionierstationen 17 libergeben. Denkbar wére aber auch, dass die Warenibergabe vom Steu-
errechner 21 nicht nur angestoBen, sondern auch aktiv gesteuert wird.

[0094] Das Umladen der Waren A1..G6 in oder auf Zielladehilfsmittel im Schritt m) kann manuell
oder automatisch mit einer Verladetechnik erfolgen. Generell kénnen im Schritt m) pro Auftrag
ein oder mehrere Zielladehilfsmittel, z.B. ein oder mehrere Versandladehilfsmittel, vorgesehen
sein. Beim manuellen Umladen kann insbesondere auf einem Bildschirm angezeigt werden, wel-
che Ware A1..G6 in welches Zielladehilfsmittel verladen werden soll. Fiir das Umladen schickt
der Steuerrechner 21 entsprechende Befehle an die Kommissionierstation 17. Denkbar ist, dass
die Kommissionierstationen 17 die Befehle autonom ausflihren, das Umladen also autonom und
ohne weiteres Zutun des Steuerrechners 21 erfolgt. Denkbar wére aber auch, dass das Umladen
vom Steuerrechner 21 nicht nur angesto3en, sondern auch aktiv gesteuert wird.

[0095] Die in den Schritten a) bis m) angegebenen Vorgange beziehungsweise Ablaufe kénnen
insbesondere kontinuierlich beziehungsweise wiederkehrend erfolgen.

[0096] Beispielsweise kdnnen laufend Auftrage AT1..AT7 erfasst werden (Schritt a), laufend Auf-
tragsreihenfolgen und Warenreihenfolgen gebildet werden (Schritt b), laufend Gesamt-Warenrei-
henfolgen gebildet werden (Schritt ¢), laufend Waren-Gruppen WG1..WG4 und Gruppen-Reihen-
folgen gebildet werden (Schritt d), laufend Auslager-Gruppen AG1 gebildet werden (Schritt e),
laufend Waren A1..A6 ausgelagert werden (Schritt f), laufend Waren A1..A6 zur ersten Sortier-
vorrichtung 6a geférdert werden (Schritt g), laufend Waren A1..A6 auf die Pufferférderlinien 7
Ubergeben werden (Schritt h), laufend Waren A1..A6 an die zweite Férdertechnik 15 libergeben
werden (Schritt i), laufend Waren A1..A6 zur zweiten Sortiervorrichtung 11 transportiert werden
(Schritt j), laufend Waren A1..A6 in der zweiten Sortiervorrichtung 11 sortiert werden (Schritt k),
laufend Waren A1..A6 zum Kommissionierbereich 16 transportiert werden (Schritt 1) und laufend
Waren A1..A6 umgeladen werden (Schritt m).
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[0097] Fig. 12 zeigt in diesem Zusammenhang einen Zustand des in der Fig. 1 dargestellten
Kommissioniersystems 1a, in dem die Waren A1..C2 der Waren-Gruppe WG1 und die Waren
C3..D4 der Waren-Gruppe WG2 die erste Sortiervorrichtung 6a bereits verlassen haben und die
Pufferférderlinien PL1 und PL3 demnach wieder frei sind.

[0098] Weiterhin wird angenommen, dass zwischenzeitlich weitere Auftrage AT8..A10 erfasst
wurden (Schritt a), so wie dies in der Fig. 13 illustriert ist. Der Auftrag AT8 umfasst dabei die
Waren H1..H8, der Auftrag AT9 die Waren 11..17 und der Auftrag AT10 die Waren J1..J5. In der
schon dargelegten Weise werden die Schritte b) und c¢) fir die neu eingelangten Auftrage
AT8..A10 durchgefiihrt. Fig. 13 zeigt dazu die so erhaltene Gesamt-Warenreihenfolge. Weiterhin
wird auch Schritt d) in der schon beschriebenen Weise firr die neu eingelangten Auftrage
AT8..A10 ausgefuhrt. Fig. 14 zeigt dazu die so erhaltenen Waren-Gruppen WG5..WG7. Aus der
Fig. 14 ist erkennbar, dass nicht alle Waren H1..J5 von den Waren-Gruppen WG5..WG7 umfasst
sind, sondern die beiden Waren J4..J5 Ubrigbleiben. Diese werden erst bei einem neuerlichen
Bilden von Waren-Gruppen beriicksichtigt. Fig. 15 zeigt das Ergebnis einer weiteren Ausfiihrung
des Schritts e) und damit konkret eine zweite Auslager-Gruppe AG2.

[0099] Nach einer neuerlichen Ausfiihrung der Schritte f), g) und h) kann der in Fig. 16 darge-
stellte Zustand vorliegen. Konkret wurden die Waren H1..H6 der Waren-Gruppe WG5S auf die
Pufferférderlinie PL3 und die Waren H7..14 der Waren-Gruppe WG6 auf die Pufferférderlinie PL1
tbergeben. Die Waren-Gruppen WG3 und WG4 sind ebenfalls nach wie vor im Bereich der ersten
Sortiervorrichtung 6a, sie kdnnten diese zwischenzeitlich aber auch verlassen haben.

[00100] Die Schritte i) bis m) werden ebenfalls in der schon beschriebenen Weise ausgefiihrt.

[00101] Fig. 17 zeigt nun eine weitere Ausflihrungsvariante eines Kommissioniersystems 1b,
welches dem in Fig. 1 dargestellten Kommissioniersystems 1a sehr ahnlich ist. Im Unterschied
dazu sind die Pufferférderlinien PL1..PL4 der ersten Sortiervorrichtung 6b nun aber langer aus-
gefiihrt, insbesondere doppelt so lang wie die Pufferférderlinien PL1..PL4 der ersten Sortiervor-
richtung 6a. Wahrend jede der Pufferférderlinien PL1..PL4 der ersten Sortiervorrichtung 6a Wa-
ren A1..G6 genau einer Waren-Gruppe WG1..WG4 aufnimmt, nehmen die Pufferfdrderlinien
PL1..PL4 der ersten Sortiervorrichtung 6b Waren A1..G6 mehrerer ganzer Waren-Gruppen
WG1..WG4 auf, im konkreten Beispiel jeweils Waren A1..G6 von genau zwei ganzen Waren-
Gruppen WG1..WG4. In Fig. 17 sind demnach die Waren C3..D4 der Waren-Gruppe WG2 in der
Pufferférderlinie PL1, die Waren D5..F3 der Waren-Gruppe WG3 in der Pufferférderlinie PL2 und
die Waren A1..C2 und G1..G6 der Waren-Gruppen WG1 und WG 4 in der Pufferférderlinie PL3
aufgenommen. Denkbar ware aber auch, dass Pufferférderlinien PL1..PL4 vorgesehen sind, die
Waren A1..G6 einer anderen Anzahl ganzer Waren-Gruppen WG1..WG4 aufnimmt, beispiels-
weise jeweils Waren A1..G6 von drei, vier oder mehr ganzen Waren-Gruppen WG1..WG4.

[00102] Die Ausfiihrung der Schritte a) bis d), g) und i) bis m) erfolgt analog zu dem bereits
anhand der Fig. 2 bis 5 und 8 bis 11 beschriebenen Ablauf. Lediglich bei den Schritten e), f) und
h) gibt es einen Unterschied.

[00103] Zwar werden im Schritt h) auch hier wieder Waren A1..G6 der Auslager-Gruppe AG1
mittels der eingangsseitigen Ubergabevorrichtungen 8 selektiv von der ersten Fordertechnik 10
auf die Pufferforderlinien PL1..PL4 (bergeben, wobei Waren A1..G6 einer Waren-Gruppe
WG1.WG4 der Auslager-Gruppe AG1 in einen freien Pufferbereich auf den Pufferférderlinien
PL1..PL4 Ubergeben werden und wobei die Waren A1..G6 dieser Waren-Gruppe WG1.WG4 in
der zumindest einen Pufferférderlinie PL1..PL4 in beliebiger Reihenfolge einander direkt benach-
bart angeordnet sind. Allerdings liegen die Waren A1..C2 der Waren-Gruppe WG1 und die Waren
G1..G6 der Waren-Gruppe WG4 nicht nebeneinander auf den Pufferférderlinien PL3 und PL4, so
wie das in dem in der Fig. 7 dargestellten Beispiel der Fall ist, sondern hintereinander in der
Pufferférderlinie PL3. Die Pufferférderlinie PL4 ist in dem in Fig. 17 dargestellten Zustand dage-
gen noch frei.

[00104] Die Waren-Gruppen WG1..WG4 weisen eine Ordnungsnummer entsprechend der Grup-
pen-Reihenfolge auf, wobei Waren A1..G6 von Waren-Gruppen WG1..WG4 mit niedrigerer Ord-
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nungsnummer in der jeweiligen Pufferférderlinie PL1..PL4 weiter stromabwarts eingelagert wer-
den als Waren A1..G6 von Waren-Gruppen WG1.WG4 mit héherer Ordnungsnummer. In dem
in Fig. 17 dargestellten Beispiel bedeutet dies, dass die Waren A1..C2 der Waren-Gruppe WGH1
weiter stromabwarts eingelagert sind als die Waren G1..G6 der Waren-Gruppe WG4.

[00105] Durch die vorgeschlagenen MaBnahmen kann ein geforderter Formfaktor fiir die erste
Sortiervorrichtung 6b leichter erreicht werden. Zudem kann ein konstanter Férderstrom am Aus-
gang der ersten Sortiervorrichtung 6b auch dann aufrechterhalten werden, wenn eine Nachfér-
derung von Waren A1..G6 in die erste Sortiervorrichtung 6b vergleichsweise viel Zeit in Anspruch
nimmt.

[00106] In einer ersten Sub-Variante erfolgt das Auslagern der von der Auslager-Gruppe AG1
umfassten Waren A1..G6 im Schritt f) in chaotischer Reihenfolge, wobei Waren A1..G6 von Wa-
ren-Gruppen WG1..WG4, die im Schritt h) hintereinander an eine Pufferférderlinie PL1..PL4 Gber-
geben werden, jedoch ohne Verletzung der Gruppen-Reihenfolge bzw. geman der Gruppen-Rei-
henfolge ausgelagert werden. Bei dieser Variante wird das Prinzip der chaotischen Auslagerung
also dahingehend durchbrochen, als Waren-Gruppen WG1..WG4, die in einer Pufferférderlinie
PL1..PL4 hintereinander zu liegen kommen, ohne Verletzung der Gruppen-Reihenfolge ausgela-
gert werden. Ansonsten kommt das chaotische Auslagerungsprinzip zum Tragen. In dem konkre-
ten Beispiel bedeutet dies, dass die (alle) Waren A1..C2 der Waren-Gruppe WG1 vor den (allen)
Waren G1..G6 der Waren-Gruppe WG4 ausgelagert werden, neben dieser Bedingung aber keine
Einschrankung der chaotischen Auslagerung existiert.

[00107] In einer zweiten Sub-Variante erfolgt das Auslagern der von der Auslager-Gruppe AG1
umfassten Waren A1..G6 im Schritt f) in chaotischer Reihenfolge, wobei eine Auslager-Gruppe
AG1 im Schritt €) maximal (insbesondere genau) so viele Waren-Gruppen WG1..WG4 aufweist
wie Pufferforderlinien PL1..PL4 freie Kapazitat fir die Aufnahme von Waren A1..G6 je einer Wa-
ren-Gruppe WG1..WG4 bei einer Ubergabe der Waren A1..G6 der Auslager-Gruppe AG1 in die
erste Sortiervorrichtung 6b aufweisen werden. Hier wird von vornherein vermieden, dass eine
Auslager-Gruppe AG1 Waren-Gruppen WG1..WG4 aufweist, die hintereinander an eine einzige
Pufferférderlinie PL1..PL4 Ubergeben werden. Daher kénnen die Waren A1..G6 der Auslager-
Gruppe AG1 im Schritt f) in diesem Fall ohne Einschrankung chaotisch ausgelagert werden, ob-
wohl eine Pufferférderlinie PL1..PL4 Waren A1..G6 mehrerer Waren-Gruppen WG1.WG4 auf-
nehmen kann.

[00108] In dem konkreten Beispiel bedeutet dies, dass die die Waren A1..C2 der Waren-Gruppe
WG1 und die Waren G1..G6 der Waren-Gruppe WG4 so, wie in der Fig. 17 dargestellt, hinterei-
nander in die in der Pufferférderlinie PL3 eingelagert werden kénnen, wenn diese im Schritt f)
hintereinander ausgelagert werden. Ist dies nicht der Fall, weil beispielsweise die Ware G6 vor
der Ware C1 ausgelagert wurde, dann kénnen die Waren G1..G6 der Waren-Gruppe WG4 ab-
weichend von dem im Fig. 17 dargestellten Fall in die Pufferférderlinie PL4 eingelagert werden.
Es liegt dann im Grunde der bereits in Fig. 7 dargestellte Zustand vor.

[00109] Ein initiales Befillen der ersten Sortiervorrichtung 6b kann schrittweise mittels mehrerer
Auslager-Gruppen AG1, AG2 erfolgen. Insbesondere kdnnen genauso viele Auslager-Gruppen
AG1, AG2 vorgesehen werden, wie in einer Pufferférderlinie PL1..PL4 Waren-Gruppen WGH1..
WG7 aufgenommen werden kénnen. In dem vorliegenden Beispiel bedeutet dies, dass die Waren
H1..J3 der Waren-Gruppen WG5..WG7 bereits in die erste Sortiervorrichtung 6b libergeben wer-
den kénnen, auch wenn noch keine der Waren-Gruppen WG1..WG4 die erste Sortiervorrichtung
6b wieder verlassen haben, da ja die erste Sortiervorrichtung 6b in diesem Beispiel eine Aufnah-
mekapazitat von acht Waren-Gruppen WG1..WG7 aufweist. Insbesondere kann die Auslager-
gruppe AG1 mit den Waren-Gruppen WG1..WG4 und darauffolgend wie gehabt die Auslager-
gruppe AG2 mit den Waren-Gruppen WG5..WG6 gebildet werden. Die Auslagergruppe AG2
kénnte in diesem Fall aber auch die Waren-Gruppe WG7 sowie eine achte Waren-Gruppe um-
fassen.

[00110] Wird nach der ersten Sub-Variante verfahren, dann kann die erste Sortiervorrichtung 6b
auch mit einer einzigen Auslagergruppe AG1 beflillt werden, welche die Waren-Gruppen WGH1..
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WG7 sowie eine achte Waren-Gruppe aufweist.

[00111] Fig. 18 zeigt nun eine weitere Ausflihrungsvariante eines Kommissioniersystems 1c,
welches dem in Fig. 17 dargestellten Kommissioniersystems 1b sehr dhnlich ist. Im Unterschied
dazu sind die Pufferférderlinien PL1..PL4 der ersten Sortiervorrichtung 6¢ aber noch etwas langer
ausgebildet. Insbesondere kann jede der Pufferférderlinien PL1..PL4 der ersten Sortiervorrich-
tung 6¢ vierzehn Waren A1..G6 aufnehmen. Demgeman ist ein Quotient aus einer Warenkapa-
zitét einer Pufferférderlinie PL1..PL4 der Pufferférderlinien PL1..PL4 und der Anzahl der Waren
A1..G6 in einer Waren-Gruppe WG1..WG7 nicht ganzzahlig. In dem konkreten Beispiel betragt
der besagte Quotient 14/6=2,33.

[00112] Die zu dem anhand der Fig. 17 erlauterten Beispiel offenbarte technische Lehre ist sinn-
geman auch auf die in Fig. 18 dargestellte Ausfiihrungsvariante anwendbar. In dem konkreten
Beispiel sind die Waren C3..D4 der Waren-Gruppe WG2 und die Waren D5..F3 der Waren-
Gruppe WG3 in der Pufferfdrderlinie PL1 eingelagert und die Waren A1..C2 der Waren-Gruppe
WG in der Pufferférderlinie PL3. Die Waren G1..G6 der Waren-Gruppe WG4 sind dagegen ,ver-
streut” in freie Bereiche mehrerer der Pufferférderlinien PL1..PL4, namlich in freie Bereiche der
Pufferférderlinien PL1 und PL3 eingelagert. Konkret befinden sich die Waren G3, G6 eines ersten
Waren-Gruppen-Teils WG4‘ in der Pufferférderlinie PL1 und die Waren G1, G2, G4, G5 eines
zweiten Waren-Gruppen-Teils WG4 in der Pufferférderlinie PL3. Im Schritt i) ist daher zu beach-
ten, dass die Warengruppe WG4 durch Ansteuerung zweier Pufferférderlinien PL1 und PL3 ge-
bildet wird, wobei egal ist, ob zuerst die Waren G3, G6 aus der Pufferférderlinie PL1 und dann
die Waren G1, G2, G4, G5 aus der Pufferférderlinie PL3 ausgelagert werden oder umgekehrt, da
die Waren G1..G6 der Warengruppe WG4 in der zweiten Sortiervorrichtung 11 ohnehin wieder in
die richtige Reihenfolge gebracht werden kdnnen.

[00113] In den bisherigen Beispielen wurde davon ausgegangen, dass im Schritt b) im Steuer-
rechner 21 neben einer im Kommissionierbereich 16 gewlinschten Auftragsreihenfolge der Auf-
trage AT1..AT7 eine im Kommissionierbereich 16 gewilinschte Warenreihenfolge der Waren
A1..G6 innerhalb jedes Auftrags AT1..AT7 der Auftrage AT1..AT7 gebildet wird.

[00114] Das heil3t, dass
im Schritt ¢) eine im Kommissionierbereich 16 gewiinschte Gesamt-Warenreihenfolge durch
Aneinanderreihen der Auftrage AT1..AT7 gebildet wird,

- im Schritt k) die Gesamt-Warenreihenfolge durch gruppenweises Sortieren der Waren A1..G6,
Waren-Gruppe WG1..WG4 fur Waren-Gruppe WG1..WG4, in der zweiten Sortiervorrichtung
11 hergestellt wird und

- im Schritt I) die Waren A1..G6 mit der dritten Fordertechnik 19 in der Gesamt-Warenreihen-
folge in den Kommissionierbereich16 transportiert werden.

[00115] Dies ist jedoch nicht zwingend nétig. Denkbar ist vielmehr, dass die Warenreihenfolge
der Waren A1..G6 innerhalb jedes Auftrags AT1..AT7 nicht der im Kommissionierbereich 16 ge-
winschte Warenreihenfolge der Waren A1..G6 entsprechen muss, sondern die Waren A1..G6
eines Auftrags AT1..AT7 dort in beliebiger, das heif3t in irgendeiner Reihenfolge ankommen kén-
nen.

[00116] Wahrend in den bisherigen Beispielen das zumindest auftragsweise Gruppieren der Wa-
ren A1..G6 entsprechend der Auftrags-Reihenfolge im Schritt h) implizit durch Herstellen der ge-
winschten Gesamt-Warenreihenfolge erfolgt ist und ein expliziter Schritt zum auftragsweisen
Gruppieren der Waren A1..G6 entsprechend der Auftrags-Reihenfolge dazu nicht nétig war, steht
im Schritt h) nun (nur) das auftragsweise Gruppieren der Waren A1..G6 entsprechend der Auf-
trags-Reihenfolge im Fokus.

[00117] Fir das Sortieren der Waren-Gruppe WG2 (siehe auch Fig. 9 und 10) bedeutet dies nun,
dass die Waren C3, C4 des Auftrags AT3 die zweite Sortiervorrichtung 11 zwar vor den Waren
D1..D4 des Auftrags AT4 verlassen miissen, innerhalb der Auftrage AT3, AT4 aber eine beliebige
Reihenfolge vorgesehen beziehungsweise zugelassen werden kann. Denkbar ist also beispiels-
weise, dass die Waren C3, C4 der Waren-Gruppe WG2 die zweite Sortiervorrichtung 11 in der
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Reihenfolge C4, C3, D3, D4, D1, D2 verlassen. Insbesondere kann einfach eine nach dem cha-
otischen Auslagern im Schritt f) vorliegende Reihenfolge (siehe auch Fig. 8) innerhalb der Auf-
trage AT3, AT4 beibehalten werden. Demgeman kénnen die Waren C3..D4 der Waren-Gruppe
WG2 die zweite Sortiervorrichtung 11 insbesondere in der Reihenfolge C3, C4, D4, D2, D3, D1
verlassen. Ausgehend von dem in Fig. 8 vorliegenden Zustand muss also nur die Reihenfolge
der Waren D4, C4 vertauscht werden.

[00118] Waren-Gruppen WG1..WG7, welche Waren A1..J5 jeweils nur eines Auftrags AT1..
AT10 enthalten, kdnnen die zweite Sortiervorrichtung 11 im Schritt k) Gberhaupt ohne Sortiervor-
gang durchlaufen oder Uber einen Bypass umgehen, da eine Sortierung der Waren A1..J5 inner-
halb eines Auftrags AT1..AT10 in der nun beschriebenen Ausfihrungsvariante nicht notwendig
ist. In den vorliegenden Beispielen trifft dies auf die Waren-Gruppen WG4 und WG5S zu.

[00119] Durchlaufen Waren G1..G6 der Waren-Gruppe WG4 oder Waren H1..H6 der Waren-
Gruppe WG5S die zweite Sortiervorrichtung 11 ohne Sortiervorgang, so kdnnen diese einfach
nacheinander von der zentralen Zufiihrbahn 12 auf eine der Abflihrbahnen 13 und 14 abgegeben
werden. Denkbar ware auch, dass die zentrale Zuflihrbahn 12 direkt mit der dritten Férdertechnik
19 verbunden ist. Eine Abgabe der Waren G1..G6 und H1..H6 auf die Abfihrbahnen 13 und 14
kann dann entfallen.

[00120] Denkbar ist auch, dass ein Bypass 22 vorgesehen ist, welcher die zweite Sortiervorrich-
tung 11 umgeht, so wie das in dem in Fig. 19 dargestellten Beispiel eines Kommissioniersystems
1d der Fall ist. Die Waren-Gruppen WG4 und WG5, welche Waren G1..G6 und H1..H6 jeweils
nur eines Auftrags AT7 und AT8 enthalten, kénnen die zweite Sortiervorrichtung 11 im Schritt k)
Uber den Bypass 22 umgehen. Ein derartiger Bypass 22 kann ebenso bei dem in Fig. 1, Fig. 17
und Fig. 18 dargestellten Kommissioniersystem 1a..1¢ vorgesehen sein.

[00121] In den bisher offenbarten Beispielen wurde davon ausgegangen, dass die Waren A1..J5
jeweils aus einem Stlick bestehen, beziehungsweise wurde den vorgestellten Ablaufen je ein
Stiick einer Ware A1..J5 zugrunde gelegt. Dies ist aber keine zwingende Bedingung. Denkbar ist
vielmehr auch, dass

- eine Ware A1..J5 in der Gesamt-Warenreihenfolge ein beliebiges Stlick von mehreren Waren

A1..J5 derselben Warentype ist, welche in oder auf einem Ladehilfsmittel lagern,
- die Schritte f) bis 1) durch entsprechende Manipulation des Ladehilfsmittels erfolgen und
- der Schritt m) die Entnahme der Ware A1..J5 aus oder von dem Ladehilfsmittel umfasst.

[00122] In Bezug auf die bisher offenbarten Beispiele bedeutet dies also, dass in den vorgestell-
ten Beispielen anstelle einer Ware A1..J5 auch ein Ladehilfsmittel mit mehreren Stlicken der be-
treffenden Ware A1..J5 vorgesehen werden kann. Das heif3t, dass zum Beispiel anstelle der Ware
A1 ein Ladehilfsmittel mit mehreren dieser Waren A1 vorgesehen werden kann, und so weiter.
An dem Sortierverfahren andert dies im Grunde aber nichts, insbesondere wenn jeweils ein Stlick
einer Ware A1..J5 aus den betreffenden Ladehilfsmitteln entnommen wird. Werden im Schritt m)
mehrere Stlicke einer Ware A1..J5 bendétigt, dann kann das Verfahren insofern vereinfacht wer-
den, als eben mehrere Stiicke einer Ware A1..J5 aus einem Ladehilfsmittel entnommen werden,
ohne dass dazu mehrere Platze im Sortierverfahren zu belegen sind. Werden im Schritt m) zum
Beispiel drei Stiick einer Ware A1 bendtigt, muss die Warenreihenfolge nicht die Abfolge A1, A1,
A1, A2, A3, ... enthalten, sondern kann einfach als 3xA1, 1xA2, 1xA3, ... oder vereinfacht als
3xA1, A2, A3, ... geschrieben werden. Es ist lediglich sicherzustellen, dass das betreffende La-
dehilfsmittel dann zumindest drei Stlick der Ware A1 beinhaltet und im Schritt m) drei Stiick der
Ware A1 aus oder von dem Ladhilfsmittel enthommen und in oder auf das Zielladehilfsmittel um-
geladen werden.

[00123] Streng genommen kann in diesem Fall von einer ,Warentypenreihenfolge anstatt von
einer ,Warenreihenfolge“ gesprochen werden. Dementsprechend kann der Begriff ,VWarenreihen-
folge® in der obigen Offenbarung gedanklich durch den Begriff ,\Warentypenreihenfolge® ersetzt
werden. Denkbar sind auch Mischformen, bei denen ein Teil der Waren A1..J5 einstlickig vorlie-
gen und ohne Ladehilfsmittel manipuliert werden und ein anderer Teil der Waren A1..J5 in Lade-
hilfsmitteln transportiert werden. Dementsprechend kann der Begriff ,Warenreihenfolge® in der
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obigen Offenbarung gedanklich durch den Begriff ,gemischte Waren- und Warentypenreihen-
folge* ersetzt werden.

[00124] Angemerkt wird jedoch, dass die Warenreihenfolge in jedem der angesprochenen Falle
mehrere Instanzen zum Beispiel der Ware A1 aufweisen kann, wenn mehrere Stiicke der Ware
oder Warentype A1 in unterschiedlichen Kommissionierstationen 17 oder auch in einer Kommis-
sionierstationen 17 zu unterschiedlichen Zeitpunkien bendtigt werden, beispielsweise wenn meh-
rere Stlicke der Ware oder Warentype A1 in einem Packmuster fir eine Palette an unterschiedli-
chen Stellen bendtigt werden beziehungsweise vorgesehen sind.

[00125] Vorteilhaft kann eine nach dem Schritt m) im oder auf dem Ladehilfsmittel verbleibende
Restmenge an Waren A1..J5 in das Lager 2 rlickgelagert werden. Fig. 20 zeigt dazu eine Aus-
fihrungsform eines Kommissioniersystems 1e, das dem in Fig. 17 dargestellten Kommissionier-
system 1b &hnlich ist. Im Unterschied dazu umfasst das Kommissioniersystems 1e eine Rickfor-
derbahn 23, Uber welche nicht bendtigte Waren A1..J5 in das Lager 2 riickgelagert werden kén-
nen. Die Rickférderbahn 23 ist in dem in Fig. 20 dargestellten Beispiel an die Riickseite des
Lagers 2 gefiihrt, sodass der Auslagerprozess durch riickzulagernde Waren A1..J5 nicht gestort
ist. Denkbar ist jedoch auch, dass die Riickférderbahn 23 zur Vorderseite des Lagers 2 fihrt, so
wie das mit strichlierten Linien angedeutet ist. Eine derartige Riickférderbahn 23 kann auch bei
denin Fig. 1, Fig. 17 bis Fig. 19 dargestellten Kommissioniersystemen 1a..1d vorgesehen sein.

[00126] Denkbar ist weiterhin, dass die erste Férdertechnik 10 eine Kreisférderbahn umfasst, so
wie das in der Fig. 20 mit strichlierten Linien angedeutet ist. Weiterhin ist beispielsweise moglich,
dass die zweite Fordertechnik 15 ebenfalls mit der Riickférderbahn 23 und/oder der Kreisférder-
bahn der ersten Férdertechnik 10 verbunden sein kann, so wie das in der Fig. 20 ebenfalls mit
strichlierten Linien angedeutet ist. Durch die Kreisférderbahn beziehungsweise die Verbindung
der zweiten Foérdertechnik 15 mit der Rickférderbahn 23 kénnen Waren A1..J5 an der ersten
Sortiervorrichtung 6b oder an der zweiten Sortiervorrichtung 11 vorbei zurtickgefiihrt werden und
insbesondere auch riickgelagert werden. Dies ist zum Beispiel dann vorteilhaft, wenn es zu Sto-
rungen im Ablauf des Kommissionierverfahrens kommt oder zum Beispiel Auftrage AT1..AT10
storniert oder anders priorisiert werden. Selbstverstandlich kénnen die in Fig. 20 vorgeschlage-
nen MaBnahmen auch mit dem Bypass 22 der Fig. 19 kombiniert und/oder bei den in Fig. 1, Fig.
17 bis Fig. 19 dargestellten Kommissioniersystemen 1a..1d vorgesehen werden.

[00127] Dadurch, dass die Gesamt-Warenreihenfolge in Waren-Gruppen WG1..WG7 mit jeweils
einer beliebigen Anzahl von Waren A1..J5 unabhangig von Auftragsgrenzen ATG segmentiert
werden, kann die zweite Sortiervorrichtung 11 generell optimal, das hei3t nahe oder an der ma-
ximalen Sortierkapazitat betrieben werden. Wie bereits erwahnt gelingt dies dann besonders gut,
wenn die Anzahl an Waren A1..J5 in einer Waren-Gruppe WG1..WG7 genau der Anzahl an Wa-
ren A1..J5 entspricht, welche in der zweiten Sortiervorrichtung 11 in einem Sortiervorgang in jede
beliebige Reihenfolge gebracht werden kénnen. Grundsatzlich kénnen die Waren-Gruppen
WG1..WG7 aber auch weniger Waren A1..J5 umfassen und grundsatzlich kénnen die Waren-
Gruppen WG1..WG7 auch unterschiedlich grof3 sein. Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass
die Pufferférderlinien PL1..PL4 in den dargestellten Beispielen zwar jeweils gleich lang sind und
gleich viele Waren A1..J5 aufnehmen kénnen, dies aber keine zwingende Bedingung fiir das
vorgestellte Verfahren ist. Vielmehr kénnen die Pufferférderlinien PL1..PL4 auch unterschiedlich
lange sein, beispielsweise wenn bauliche Gegebenheiten dies erfordern. Wie erwahnt kann ein
oder mehrere Schritte f) bis m) vom Steuerrechner 21 angestoBen werden oder aber auch ge-
steuert werden. Das Steuern eines oder mehrerer der Schritte f) bis m) kann auch von einer
lokalen Sub-Steuerung Gbernommen werden.

[00128] Von Vorteil ist es, wenn die Waren A1..J5 einer Waren-Gruppe WG1..WG7 der Auslager-
Gruppe AG1, AG2 jeweils in einen freien Bereich genau einer der Pufferférderlinien PL1..PL4
eingelagert werden, insbesondere wenn die Waren A1..J5 aller Waren-Gruppen WG1.WG7 je-
weils in einen freien Bereich genau einer der Pufferférderlinien PL1..PL4 eingelagert werden, so
wie das in den mit Ausnahme der Fig. 18 dargestellten Beispielen der Fall ist.

[00129] Generell erfolgt die Sortierung in denin den Fig. 1 bis 20 dargestellten Beispielen in zwei
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Stufen, weitere Sortierstufen waren aber mdglich.

[00130] Streng genommen kann eine Vorsortierung in der ersten Sortierstufe 6a..6¢c nur dann
erfolgen, wenn eine Auslagergruppe AG1, AG2 mehr als eine Waren-Gruppe WG1..WG7 um-
fasst. Insbesondere ist es daher von Vorteil, wenn eine Auslagergruppe AG1, AG2 mehr als eine
Waren-Gruppe WG1.WG7 umfasst.

[00131] In den Beispielen wurde stillschweigend davon ausgegangen, dass die Waren A1..J5
auf der ersten Fordertechnik 10, auf der zweiten Fordertechnik 15 und auf der dritten Férdertech-
nik 19 kontinuierlich geférdert werden. Denkbar ist aber auch, dass die Waren A1..J5 auf der
ersten Fordertechnik 10, auf der zweiten Férdertechnik 15 und/oder auf der dritten Foérdertechnik
19 diskontinuierlich geférdert und dort daher auch gestaut werden kénnen. Die erste Fordertech-
nik 10, die zweite Foérdertechnik 15 und/oder die dritte Férdertechnik 19 kann daher zeit- oder
abschnitisweise als Puffer wirken.

[00132] AbschlieBend wird festgehalten, dass der Schutzbereich durch die Patentanspriiche be-
stimmt ist. Die Beschreibung und die Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Ansprliche
heranzuziehen.

[00133] Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Vorrichtungen in der Reali-
tat auch mehr oder auch weniger Bestandteile als dargestellt umfassen kénnen. Teilweise kénnen
die dargestellten Vorrichtungen beziehungsweise deren Bestandteile auch unmafstablich und/o-
der vergréBert und/oder verkleinert dargestellt sein.
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BEZUGSZEICHENLISTE

la..1e Kommissioniersystem

2 Lager

3 Lagerregal

4 Auslagerférdertechnik

5 ausgangseitige Ubergabevorrichtung Lager

6a..6d erste Sortiervorrichtung

7 Pufferférderlinie

8 eingangsseitige Ubergabevorrichtung erste Sortiervorrichtung
9 ausgangseitige Ubergabevorrichtung erste Sortiervorrichtung
10 erste Fordertechnik

11 zweite Sortiervorrichtung

12 zentrale Zufihrbahn

13 Abfliihrbahn

14 Abfiihrbahn

15 zweite Fordertechnik

16 Kommissionierbereich

17 Kommissionierstation

18 eingangsseitige Ubergabevorrichtung Kommissionierstation
19 dritte Férdertechnik

20 Steuersystem

21 Steuerrechner

22 Bypass

23 Rickférderbahn

A1..J5 Ware

AG1, AG2 Auslager-Gruppe
AT1.AT10 Auftrag

ATG Auftragsgrenze
P1..P3 Punkt
PL1..PL4 Nummer Pufferférderlinie

WG1.WG7 Waren-Gruppe
WG4, WG4“  Waren-Gruppen-Teil
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Anspriiche

1.

Mehrstufiges Verfahren zum automatischen Sequenzieren von Waren (A1..J5) in einem
Kommissioniersystem (1a..1e) mit

einem Lager (2), in welchem Waren (A1..J5) gelagert sind und welches eine Auslager-
férdertechnik (4) umfasst,

einer ersten Sortiervorrichtung (6a..6¢), welche mehrere férdertechnisch parallele Puf-
ferférderlinien (7, PL1..PL4) und je Pufferférderlinie (7, PL1..PL4) zugeordnet eine ein-
gangsseitige Ubergakgevorrichtung (8) und je Pufferférderlinie (7, PL1..PL4) zugeordnet
eine ausgangseitige Ubergabevorrichtung (9) aufweist,

einer ersten Fordertechnik (10), welche das Lager (2) und die erste Sortiervorrichtung
(6a..6¢) verbindet,

einer zweiten Sortiervorrichtung (11), welche der ersten Sortiervorrichtung (6a..6¢) nach-
geschaltet ist,

einer zweiten Foérdertechnik (15), welche die erste Sortiervorrichtung (6a..6¢) und die
zweite Sortiervorrichtung (11) verbindet,

einem Kommissionierbereich (16), welcher der zweiten Sortiervorrichtung (11) nachge-
schaltet ist,

einer dritten Fordertechnik (19), welche die zweite Sortiervorrichtung (11) und den Kom-
missionierbereich (16) verbindet, und

einem Steuersystem (20), welches einen Steuerrechner (21) umfasst und welches mit
der ersten Sortiervorrichtung (6a..6¢) und zweiten Sortiervorrichtung (11) verbunden ist,

umfassend die Schritte

Erfassen von mehreren Auftragen (AT1..AT10), die jeweils zumindest eine Ware (A1..
J5) umfassen, im Steuerrechner (21),

Bilden einer im Kommissionierbereich (16) gewlinschten Auftragsreihenfolge der Auf-
trage (AT1..AT10) und einer Warenreihenfolge der Waren (A1..J5) innerhalb jedes Auf-
trags (AT1..AT10) der Auftrage (AT1..AT10) im Steuerrechner (21),

Bilden einer Gesamt-Warenreihenfolge durch Aneinanderreihen der Auftrage (AT1..
AT10) geman der gewlinschten Auftragsreihenfolge im Steuerrechner (21),
Segmentieren der Gesamt-Warenreihenfolge in Waren-Gruppen (WG1..WG7) mit je-
weils einer vorgebbaren Anzahl von Waren (A1..J5) unabhangig von Auftragsgrenzen
(ATG) und Bilden einer Gruppen-Reihenfolge der Waren-Gruppen (WG1..WG7) ent-
sprechend der Gesamt-Warenreihenfolge im Steuerrechner (21), wobei die Anzahl der
Waren (A1..J5) in einer Waren-Gruppe (WG1..WG7) maximal der Anzahl der Waren
(A1..J5) entspricht, welche in der zweiten Sortiervorrichtung (11) in eine beliebige Rei-
henfolge gebracht werden kdnnen,

Bilden einer Auslager-Gruppe (AG1, AG2), welche aufsteigend sortierte Waren-Gruppen
(WG1..WG7) der Gruppen-Reihenfolge umfasst, fir deren Waren (A1..J5) bei einer
Ubergabe in die erste Sortiervorrichtung (6a..6¢) freie Kapazitét in der ersten Sortiervor-
richtung (6a..6¢) verfigbar sein wird, im Steuerrechner (21),

Auslagern der von der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) umfassten Waren (A1..J5) aus dem
Lager (2) mittels der Auslagerférdertechnik (4),

Foérdern der von der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) umfassten Waren (A1..J5) zur ersten
Sortiervorrichtung (6a..6¢) mittels der ersten Férdertechnik (10),

selektive Ubergabe der Waren (A1..J5) der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) von der ersten
Fordertechnik (10) auf die Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) mittels der eingangsseitigen
Ubergabevorrichtungen (8), wobei Waren (A1..J5) einer Waren-Gruppe (WG1.WG?7)
der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) in einen freien Pufferbereich auf zumindest eine der
Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) Ubergeben werden und wobei die Waren (A1..J5) der
Waren-Gruppe (WG1.WG7) in der zumindest einen Pufferférderlinie (7, PL1..PL4) in
beliebiger Reihenfolge einander direkt benachbart angeordnet sind,

Ubergabe der an die Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) (ibergebenen Waren (A1..J5) der
Waren-Gruppen (WG1..WG7) in der Gruppen-Reihenfolge von den Pufferférderlinien (7,
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PL1..PL4) an die zweite Férdertechnik (15) mittels der ausgangsseitigen Ubergabevor-
richtungen (9),

j) Transportieren der Waren (A1..J5) der Waren-Gruppen (WG1..WG7) in der Gruppen-
Reihenfolge zu der zweiten Sortiervorrichtung (11) mittels der zweiten Férdertechnik
(15),

K) gruppenweises Sortieren der Waren (A1..J5), Waren-Gruppe (WG1.WG7) fir Waren-
Gruppe (WG1..WG7), entsprechend der Auftrags-Reihenfolge in der zweiten Sortiervor-
richtung (11),

[) Transportieren der Waren (A1..J5) in der Auftrags-Reihenfolge von der zweiten Sortier-
vorrichtung (11) in den Kommissionierbereich (16) mittels der dritten Fordertechnik (19)
und

m) Umladen der Waren (A1..J5) in oder auf Zielladehilfsmittel geman der erfassten Auftrage
(AT1..AT10) im Kommissionierbereich (16).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Waren-Gruppen (WG1.WG7),
welche Waren (A1..J5) jeweils nur eines Auftrags (AT1..AT10) enthalten, die zweite Sortier-
vorrichtung (11) im Schritt k) ohne Sortiervorgang durchlaufen oder Uiber einen Bypass (22)
umgehen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

- im Schritt b) zuséatzlich eine im Kommissionierbereich (16) gewiinschte Warenreihen-
folge der Waren (A1..J5) innerhalb jedes Auftrags (AT1..AT10) der Auftrage (AT1..AT10)
im Steuerrechner (21) gebildet wird,

- im Schritt ¢) eine im Kommissionierbereich (16) gewlinschte Gesamt-Warenreihenfolge
durch Aneinanderreihen der Auftrage (AT1..AT10) gebildet wird,

- im Schritt k) die Gesamt-Warenreihenfolge durch gruppenweises Sortieren der Waren
(A1..J5), Waren-Gruppe (WG1.WG7) fir Waren-Gruppe (WG1..WG7), in der zweiten
Sortiervorrichtung (11) hergestellt wird und

- im Schritt I) die Waren (A1..J5) mit der dritten Férdertechnik (19) in der Gesamt-Waren-
reihenfolge in den Kommissionierbereich (16) transportiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass jede Waren-
Gruppe (WG1..WG7) dieselbe Anzahl an Waren (A1..J5) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl an Waren (A1..J5)
in einer Waren-Gruppe (WG1..WG7) genau der Anzahl an Waren (A1..J5) entspricht, welche
in der zweiten Sortiervorrichtung (11) in eine beliebige Reihenfolge gebracht werden kdnnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren
(A1..J5) einer Waren-Gruppe (WG1..WG7) der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) in einen freien
Bereich genau einer der Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) eingelagert werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass jede der Pufferférderlinien (7,
PL1..PL4) Waren (A1..J5) genau einer Waren-Gruppe (WG1..WG7) aufnimmt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Auslagern der von der
Auslager-Gruppe (AG1, AG2) umfassten Waren (A1..J5) im Schritt f) in chaotischer Reihen-
folge erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass jede der Pufferférderlinien (7,
PL1..PL4) Waren (A1..J5) mehrerer ganzer Waren-Gruppen (WG1..WG7) aufnimmt, wobei
die Waren-Gruppen (WG1..WG7) eine Ordnungsnummer entsprechend der Gruppen-Rei-
henfolge aufweisen und wobei Waren (A1..J5) von Waren-Gruppen (WG1..WG7) mit niedri-
gerer Ordnungsnummer in der jeweiligen Pufferlinie weiter stromabwarts eingelagert werden
als Waren (A1..J5) von Waren-Gruppen (WG1..WG7) mit héherer Ordnungsnummer.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren
(A1..J5) einiger der Waren-Gruppen (WG1..WG7) der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) in freie
Bereiche mehrerer der Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) eingelagert werden.
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Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein Quotient aus einer Wa-
renkapazitat einer Pufferforderlinie (7, PL1..PL4) der Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) und der
Anzahl der Waren (A1..J5) in einer Waren-Gruppe (WG1..WG7) nicht ganzzahlig ist, wobei
die Waren-Gruppen (WG1..WG7) eine Ordnungsnummer entsprechend der Gruppen-Rei-
henfolge aufweisen und wobei Waren (A1..J5) von Waren-Gruppen (WG1..WG7) mit niedri-
gerer Ordnungsnummer in der jeweiligen Pufferlinie weiter stromabwarts eingelagert werden
als Waren (A1..J5) von Waren-Gruppen (WG1..WG7) mit héherer Ordnungsnummer.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausla-
gern der von der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) umfassten Waren (A1..J5) im Schritt f) in
chaotischer Reihenfolge erfolgt, wobei Waren (A1..J5) jener Waren-Gruppen (WG1.WG7),
die im Schritt h) hintereinander an eine der Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) Gbergeben wer-
den, geman der Gruppen-Reihenfolge ausgelagert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausla-
gern der von der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) umfassten Waren (A1..J5) im Schritt f) in
chaotischer Reihenfolge erfolgt, wobei eine Auslager-Gruppe (AG1, AG2) im Schritt €) ma-
ximal so viele Waren-Gruppen (WG1..WG7) aufweist wie Pufferférderlinien (7, PL1..PL4)
freie Kapazitat fir die Aufnahme von Waren (A1..J5) je einer Waren-Gruppe (WG1..WG7)
bei einer Ubergabe der Waren (A1..J5) der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) in die erste Sor-
tiervorrichtung (6a..6¢) aufweisen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Schritte
f) bis m) vom Steuerrechner (21) angestoBBen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass einer oder
mehrere der Schritte f) bis m) vom Steuerrechner (21) gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Ware (A1..J5) in der Gesamt-Warenreihenfolge ein beliebiges Stlick von mehreren
Waren (A1..J5) derselben Warentype ist, welche in oder auf einem Ladehilfsmittel la-
gern,

- die Schritte f) bis 1) durch entsprechende Manipulation des Ladehilfsmittels erfolgen und

- der Schritt m) die Entnahme der Ware (A1..J5) aus oder von dem Ladehilfsmittel um-
fasst.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine nach dem Schritt m) im
oder auf dem Ladehilfsmittel verbleibende Restmenge an Waren (A1..J5) in das Lager (2)
riickgelagert wird.

Kommissioniersystem (1a..1e) mit

- einem Lager (2), in welchem Waren (A1..J5) gelagert sind und welches eine Auslager-
férdertechnik (4) umfasst,

- einer ersten Sortiervorrichtung (6a..6¢), welche mehrere férdertechnisch parallele Puf-
ferforderlinien (7, PL1..PL4) und je Pufferférderlinie (7, PL1..PL4) zugeordnet eine ein-
gangsseitige Ubergabevorrichtung (8) und je Pufferférderlinie (7, PL1..PL4) zugeordnet
eine ausgangseitige Ubergabevorrichtung (9) aufweist,

- einer ersten Fordertechnik (10), welche das Lager (2) und die erste Sortiervorrichtung
(6a..6¢) verbindet,

- einer zweiten Sortiervorrichtung (11), welche der ersten Sortiervorrichtung (6a..6¢) nach-
geschaltet ist,

- einer zweiten Foérdertechnik (15), welche die erste Sortiervorrichtung (6a..6¢) und die
zweite Sortiervorrichtung (11) verbindet,

- einem Kommissionierbereich (16), welcher der zweiten Sortiervorrichtung (11) nachge-
schaltet ist,

- einer dritten Férdertechnik (19), welche die zweite Sortiervorrichtung (11) und den Kom-
missionierbereich (16) verbindet, und
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- einem Steuersystem (20), welche einen Steuerrechner (21) umfasst und welche mit der
ersten Sortiervorrichtung (6a..6¢) und zweiten Sortiervorrichtung (11) verbunden ist, wo-
bei der Steuerrechner (21) dazu ausgebildet ist,

a) mehrere Auftrdge (AT1..AT10), die jeweils zumindest eine Ware (A1..J5) umfassen, zu
erfassen,

b) eine im Kommissionierbereich (16) gewiinschte Auftragsreihenfolge der Auftrage (AT1..
AT10) und eine Warenreihenfolge der Waren (A1..J5) innerhalb jedes Auftrags (AT1..
AT10) der Auftrage (AT1..AT10) zu bilden,

c) eine Gesamt-Warenreihenfolge durch Aneinanderreihen der Auftrage (AT1..AT10) ge-
man der gewiinschten Auftragsreihenfolge zu bilden, d) die Gesamt-Warenreihenfolge
in Waren-Gruppen (WG1..WG7) mit jeweils einer vorgebbaren Anzahl von Waren
(A1..J5) unabhangig von Auftragsgrenzen (ATG) zu segmentieren und eine Gruppen-
Reihenfolge der Waren-Gruppen (WG1..WG7) entsprechend der Gesamt-Warenreihen-
folge zu bilden, wobei die Anzahl der Waren (A1..J5) in einer Waren-Gruppe
(WG1..WG7) maximal der Anzahl der Waren (A1..J5) entspricht, welche in der zweiten
Sortiervorrichtung (11) in eine beliebige Reihenfolge gebracht werden kdnnen,

d) eine Auslager-Gruppe (AG1, AG2) zu bilden, welche aufsteigend sortierte Waren-Grup-
pen (WG1..WG7) der Gruppen-Reihenfolge umfasst, flir deren Waren (A1..J5) bei einer
Ubergabe in die erste Sortiervorrichtung (6a..6¢) freie Kapazitat in der ersten Sortiervor-
richtung (6a..6¢) verfigbar sein wird,

e) ein Auslagern der von der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) umfassten Waren (A1..J5) aus
dem Lager (2) mittels der Auslagerférdertechnik (4) auszulésen,

fy ein Fordern der von der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) umfassten Waren (A1..J5) zur
ersten Sortiervorrichtung (6a..6¢) mittels der ersten Férdertechnik (10) auszulésen,

g) eine selektive Ubergabe der Waren (A1..J5) der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) von der
ersten Fordertechnik (10) auf die Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) mittels der eingangs-
seitigen Ubergabevorrichtungen (8) auszulésen, wobei Waren (A1..J5) einer Waren-
Gruppe (WG1..WG7) der Auslager-Gruppe (AG1, AG2) in einen freien Pufferbereich auf
zumindest eine der Pufferférderlinien (7, PL1..PL4) (ibergeben werden und wobei die
Waren (A1..J5) der Waren-Gruppe (WG1..WG7) in der zumindest einen Pufferférderlinie
(7, PL1..PL4) in beliebiger Reihenfolge einander direkt benachbart angeordnet sind,

h) eine Ubergabe der an die Pufferfdrderlinien (7, PL1..PL4) libergebenen Waren (A1..J5)
der Waren-Gruppen (WG1..WG7) in der Gruppen-Reihenfolge von den Pufferforderli-
nien (7, PL1..PL4) an die zweite Fordertechnik (15) mittels der ausgangsseitigen Uber-
gabevorrichtungen (9) auszulésen,

i) ein Transportieren der Waren (A1..J5) der Waren-Gruppen (WG1..WG7) in der Gruppen-
Reihenfolge zu der zweiten Sortiervorrichtung (11) mittels der zweiten Férdertechnik (15)
auszuldsen,

K) ein gruppenweises Sortieren der Waren (A1..J5), Waren-Gruppe (WG1..WG7) fur Wa-
ren-Gruppe (WG1..WG7), entsprechend der Auftrags-Reihenfolge in der zweiten Sor-
tiervorrichtung (11) auszulésen,

[) ein Transportieren der Waren (A1..J5) in der Auftrags-Reihenfolge von der zweiten Sor-
tiervorrichtung (11) in den Kommissionierbereich (16) mittels der dritten Férdertechnik
(19) auszulésen und

m) ein Umladen der Waren (A1..J5) in oder auf Zielladehilfsmittel geman der erfassten Auf-
trage (AT1..AT10) im Kommissionierbereich (16) auszulésen.

19. Kommissioniersystem (1a..1e) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
erung weiter dazu ausgebildet ist, einen oder mehrere der Schritte f) bis m) zu steuern.

Hierzu 12 Blatt Zeichnungen
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