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(54) KOMMISSIONIERSTATION UND VERFAHREN ZUM KOMMISSIONIEREN VON ARTIKELN

(97)

Die Erfindung Dbetrifft ein Verfahren und eine
Kommissionierstation (5) zum Kommissionieren von
Artikeln aus Quell-Ladehilfsmitteln (2) In  Ziel-
Ladehilfsmittel durch eine Kommissionierperson, bei
dem die Ladehilfsmittel (2, 6) uber eine erste
Fordertechnik (18) zur Kommissionierstation (5)
gefordert und an der Kommissionierstation (5) zum
Kommissionieren der Artikel bereitgestellt sowie nach
einem Kommissioniervorgang uber eine zwelte
Fordertechnik (19, 29) wieder von der
Kommissionierstation (5) abgefordert werden. Eine
Steuerungsvorrichtung kann die Forderbewegungen
der Quell-Ladehilfsmittel (2) und Ziel-Ladehilfsmitteln
(6) derart koordinieren, dass das fur eine Abarbeitung
eines Kommissionierauftrages jeweills benotigte Quell-
Ladehilfsmittel (2) und Ziel-Ladehiltsmittel (6) vor dem
Kommissioniervorgang In der Kommissionierstation
(5) auf eine gemeinsame und durch einen
Arbeitsbereich (30) fur die Kommissionierperson
hindurchfuhrende Kommissionierfordervorrichtung
(25) der ersten Fordertechnik (18) zusammengefuhrt
und als Kommissioniergruppe (53) aneinander gereiht
der Kommissionierperson (7) auf der
Kommissionierfordervorrichtung (25) bereitgestelit
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln aus Quell- Lade-
hilfsmitteln in Ziel-Ladehilfsmittel durch eine Kommissionierperson an einer Kommissionierstati-
on, bei dem die Ladehilismittel Uber eine Fordertechnik zur Kommissionierstation gefordert und
an der Kommissionierstation zum Kommissionieren der Artikel bereitgestellt sowie nach einem
Kommissioniervorgang uber die Fordertechnik wieder von der Kommissionierstation abgetfordert
werden, wobel eine Steuerungsvorrichtung, insbesondere ein Materialflussrechner, die Forder-
bewegungen der Ladehilfsmittel koordiniert. Ferner betrifft die Erfindung eine Kommissioniersta-
tion zum Kommissionieren von Artikeln aus Quell-Ladehiltsmitteln in Ziel-Ladehilfsmittel durch
eine Kommissionierperson, welche eine erste Fordertechnik zum Antransport von Ladehilfsmit-
teln zur Kommissionierstation und eine zweite Fordertechnik zum Abtransport von Ladehilfsmit-
teln von der Kommissionierstation sowie eine Steuerungsvorrichtung, insbesondere einen Mate-
rialflussrechner, zur Koordinierung der Forderbewegungen der Ladehilfsmittel umfasst.

[0002] In jungster Zeit Ist man dazu ubergegangen, den Kommissioniervorgang nach dem
Prinzip ,VWare zum Mann® zu gestalten. Beim Prinzip Ware zum Mann ist der Kommissionier-
person ein fester Arbeitsplatz zugewiesen, von dem sie sich so wenig und selten wie moglich
wegbewegt. Die zu kommissionierenden Artikel werden zur Kommissionierperson transportiert.
Dies steigert die Effizienz eines Kommissioniersystems und erfullt die hohen ergonomischen
Anforderungen, die heutzutage immer weiter in den Vordergrund treten.

[0003] Unter dem Begriff ,Artikel” sind solche Gegenstande zu verstehen, die in einem Artikel-
lager lagerbar sind. Artikel konnen z. B. Arzneimittel, Werkzeugteile oder ahnliches sein, die von
Kunden in beliebiger Anzahl und Vielzahl bestellt werden konnen. Diese bestellten Artikel wer-
den dann zu einem einzigen Auftrag zusammengefasst, wobei die Artikel dann in ein Ziel-
Ladehilfsmittel kommissioniert und die kommissionierten Artikel dem Kunden geliefert werden.

[0004] Unter einem Ziel-Ladehiltsmittel wird ein Behaltnis verstanden, in den zu kommissionie-
rende Artikel gelegt werden. Ein Ziel-Ladehilfsmittel kann eine Vielzahl von verschiedenen
Artikeln aufnehmen, bis der ihm zugeordnete Kommissionierauftrag abgearbeitet ist, d. h. bis
alle zum Kommissionierauftrag gehorenden Artikel aus dem Artikellager zum Arbeitsplatz trans-
portiert sind und dort von der Kommissionierperson in den entsprechenden Ziel-Ladehilfsmittel
gelegt sind.

[0005] Aus der DE 10 2005 045 971 A1 und DE 101 36 354 A1 ist eine Kommissionierstation
zum Kommissionieren von Artikeln aus Quell-Ladehilfsmitteln in Ziel-Ladehilfsmittel durch eine
Kommissionierperson bekannt, welche erste Pufferplatze (Entnahmeplatze) zur Bereitstellung
von Quell-Ladehilfsmitteln, zweite Pufferplatze (Beladeplatze) zur Bereitstellung von Ziel-
Ladehilfsmitteln, eine erste Fordertechnik zum Antransport von Quell-Ladehilfsmitteln zu den
Entnahmeplatzen und zum Abtransport von Quell-Ladehilfsmitteln von den Entnahmeplatze
sowie eine zweite Fordertechnik zum Antransport von Ziel-Ladehilfsmitteln zu den Beladeplat-
zen und zum Abtransport von Ziel-Ladehiltsmitteln von den Beladeplatzen umfasst. Die Belade-
platze und Entnahmeplatze sind auf unterschiedlichem Hohenniveau ubereinander angeordnet.

[0006] Die EP 1 572 558 A1 offenbart eine Kommissionierstation und ein Verfahren zum Kom-
missionieren von Artikeln aus Quell-Ladehilfsmitteln in Ziel-Ladehiltsmittel durch eine Kommis-
sionierperson, bei dem die Quell-Ladehilfsmittel auf einer zumindest im Arbeitsbereich der
Kommissionierperson um ihre Langsachse gekippte Forderbahn einer ersten Fordertechnik in
eine Kommissionierposition gefordert werden. Die Ziel-Ladehilfsmittel werden auf einer zweiten
Fordertechnik zu einem unterhalb der Forderbahn angeordneten Puffer gefordert und auf Puf-
ferplatzen im Puffer bereitgestellt. Die Forderbahn umfasst eine Ankippeinrichtung, die in den
Arbeitsbereich zu transportierende Quell-Ladehilfsmittel in eine gekippte Lage kippt, und eine
RUckkippeinrichtung, die ein Quell-Ladehilfsmittel aus der gekippten Lage wieder zurtckkippt.
Das Quell-Ladehilfsmittel wird aus einem Artikellager zur Kommissionierstation in den Arbeits-
bereich zeitlich derart transportiert, dass das Quell-Ladehilfsmittel und Ziel-Ladehilfsmittel im
Arbeitsbereich in etwa gleichzeitig ankommen.
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[0007] Diese bekannten Kommissionierstationen mit in unterschiedlichen Fordertechnikebenen
verlaufenden Fordertechniken fur Quell-Ladehiltsmittel und Ziel- Ladehiltsmittel bauen sehr grof3
und sind dementsprechend auch die Transportwege fur die Quell-Ladehilfsmittel und Ziel-
Ladehiltsmittel lang. Durch die Hohendifferenz zwischen den Fordertechnikebenen und der
damit verbundenen Bereitstellung von Quell-Ladehilfsmitteln und Ziel-Ladehilfsmitteln auf un-
terschiedlichem Hohenniveau, kann auch der Anforderung an die ergonomische Gestaltung nur
beschrankt entsprochen werden. Die Kommissionierperson hat aul3erdem langere Kommissio-
nierbewegungen zu vollziehen, um einen Artikel aus dem Quell- Ladehilfsmittel zu entnehmen
und in ein Ziel-Ladehilfsmittel abzulegen.

[0008] Die DE 103 07 949 A1 sieht zwar die Fordertechniken fur Quell-Ladehilfsmittel und Ziel-
Ladehilfsmittel im Arbeitsbereich der Kommissionierperson innerhalb einer einzigen Forder-
technikebene vor, jedoch ist auch nach dieser bekannten Ausfuhrung ein ernohter Platzbedart
erforderlich. Zudem werden die Quell-Ladehilfsmittel Gber eine Zufordervorrichtung der ersten
Fordertechnik zu einer Kommissionierposition angefordert und danach uber einer Abfordervor-
richtung der ersten Fordertechnik wieder von der Kommissionierposition abgefordert. Ebenso
werden die Ziel-Ladehilfsmittel Uber eine Zufordervorrichtung der zweiten Fordertechnik zu
einer Kommissionierposition angefordert und danach tber eine Abfordervorrichtung der zweiten
Fordertechnik wieder von der Kommissionierposition abgefordert. Die Quell-Ladehilfsmittel und
Ziel-Ladehiltsmittel werden im Arbeitsbereich der Kommissionierperson in einem rechten Winkel
zueinander bereitgestellt. Dies bedingt zweitintensive Umsetzvorgange fur Quell-Ladehilfsmittel
und Ziel- Ladehilfsmittel. Dadurch leidet die Kommissioniereffizienz bzw. Durchsatzleistung.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine kompakt gebaute Kommis-
sionierstation und ein Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln aus Quell-Ladehilfsmitteln
zu schaffen, bel der bzw. dem auf sehr effiziente und ergonomische Weise kommissioniert
werden kann.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, dass die Steuerungsvorrichtung die
Forderbewegungen der Quell-Ladehilismittel und Ziel-Ladenhilfsmittel derart aufeinander abge-
stimmt koordiniert, dass das fur eine Abarbeitung eines Kommissionierauftrages jeweils beno-
tigte Quell-Ladehilfsmittel und Ziel-Ladehiltsmittel vor dem Kommissioniervorgang in der Kom-
missionierstation auf eine gemeinsame und durch einen Arbeitsbereich der Kommissionierper-
son hindurchfuhrende Kommissionierfordervorrichtung der ersten Fordertechnik zusammenge-
fuhrt und als Kommissioniergruppe aneinander gereiht der Kommissionierperson auf der Kom-
missionierfordervorrichtung bereitgestellt werden.

[0011] Ferner wird die Aufgabe der Erfindung dadurch gelost, dass die Kommissionierstation
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 11 geeignet ist.

[0012] Die Quell-Ladehiltsmitteln enthalten sortenreine Artikel. Beispielsweise enthalt ein erstes
Quell-Ladehilfsmittel den Artikel A", ein zweites Quell-Ladehilfsmittel den Artikel ,B* usw. Ande-
rerseits ist es auch moglich, dass ein Quell-Ladehilfsmittel durch Trennwande in mehrere Auf-
nahmefacher unterteilt ist und unterschiedliche Artikel A", B" aufnehmen kann, wobel im ersten
Aufnahmefach ein Artikel ,A" und iIm zweiten Aufnahmefach ein Artikel ,B* aufgenommen wer-
den kann.

[0013] In das Ziel-Ladehilfsmittel wird gemal3 einem Kommissionierauftrag ein zu kommissio-
nierender Artikel abgelegt. Ein Kommissionierauftrag kann entweder einen oder mehrere ver-
schiedene Artikel umfassen, die dann in das Ziel-Ladehilfsmittel kommissioniert werden. Die
unterschiedlichen Artikel werden entweder aus einem einzigen Quell-Ladehilfsmittel, das ver-
schiedene Artikeltypen in den Aufnahmefachern sortenrein enthalt, oder aus mehreren Quell-
Ladehilfsmitteln, die jewells einen einzigen Artikeltyp enthalten, durch eine Kommissionierper-
son entnommen.

[0014] Welche Artikel aus welchen Quell-Ladehilfsmitteln oder Aufnahmetfachern zu entnehmen
sind, wird der Kommissionierperson gezielt angewiesen. Auch erhalt die Kommissionierperson
eine Anweisung uber die Stuckzahl der aus einem oder mehreren Quell-Ladehilfsmitteln zu
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entnehmenden Artikel. Die Kommissionieranweisung an die Kommissionierperson kann an
einer Ausgabeeinheit mit einer optischen Anzeige, beispielsweise ,Pick-to-Light"-Anzeige oder
Bildschirm, und/oder akustischen Anzeige erfolgen.

[0015] Die Kommissionierfordervorrichtung erstreckt sich als durchgehende Forderbahn zwi-
schen einem Einschleusabschnitt, an welchem die Quell-Ladehilfsmittel und Ziel-Ladehilfsmittel
auf die Kommissionierfordervorrichtung einschleust werden, und einem Ausschleusabschnitt, an
welchem die Quell-Ladehilfsmittel und Ziel-Ladehilfsmittel wieder von der Kommissionierforder-
vorrichtung ausgeschleust werden. Zwischen dem Einschleusabschnitt und Ausschleusab-
schnitt befindet sich der Arbeitsbereich, welcher tber einen Langenabschnitt der Kommissio-
nierfordervorrichtung ausgebildet ist. Der Arbeitsbereich bildet in Forderrichtung der Kommissi-
onierfordervorrichtung hintereinander zumindest eine erste Kommissionierposition fur ein Quell-
Ladenhilfsmittel und zumindest eine zweite Kommissionierposition fur ein Ziel-Ladehilfsmittel
aus. Somit sind die Kommissionierpositionen fur die Quell- und Ziel-Ladehilismitteln von und auf
der Kommissionierfordervorrichtung ausgebildet. Ebenso dient die Kommissionierfordervorrich-
tung der bevorzugt automatisierten gemeinsamen (getakteten) Forderbewegung der Quell- und
Ziel-Ladehilfsmitteln von dem Einschleusabschnitt zu den Kommissionierpositionen und weg
von den Kommissionierpositionen zu dem Ausschleusabschnitt.

[0016] Ein zusatzlicher Puffer fur Ziel-Ladehilismittel, welcher unterhalb der Kommissionierfor-
dervorrichtung vorgesehen ist, ist nicht erforderlich. Die Kommissionierstation umfasst demnach
ausschlief3lich eine einzige Kommissionierfordervorrichtung.

[0017] Auch ist von Vortell, dass die Kommissionierfordervorrichtung durch eine standardisierte
Fordertechniktechnologie realisiert werden kann, die sehr flexibel und leistungsangepasst be-
trieben werden kann.

[0018] Die Quell- und Ziel-Ladehiltsmitteln konnen mit geringem gegenseitigen Abstand oder
dicht aneinander gereiht entlang der Kommissionierfordervorrichtung transportiert werden.
Dadurch sind besonders kurze Kommissionierwege zwischen dem Quell- und Ziel-Ladehilfsmit-
tel moglich, wenn diese an den Kommissionierpositionen bereitgestellt sind. Dadurch wird die
Kommissioniereffizienz gesteigert. Ebenso kann die Durchsatzleistung an Kommissionierauftra-
gen erhoht werden, wenn die Quell- und Ziel-Ladehilfsmitteln auf der Kommissioniertordervor-
richtung bereitgestellt werden, da diese als Kommissioniergruppe durch die Kommissionierstati-
on gemeinsam gefordert werden. Auch kann ein Umsetzen oder Kippen der Quell- und Ziel-
Ladehiltsmitteln zwischen unterschiedlichen Hohen- oder Neigungsebenen und dgl. vermieden
werden, sodass auch ein sehr gerauscharmer Transport der Quell- und Ziel-Ladehilfsmitteln
moglich ist.

[0019] Die Quell- und Ziel-Ladehilfsmitteln konnen in beliebiger Reihenfolge an den Kommissi-
onierpositionen bereitgestellt werden. Sind ein Quell-Ladehilfsmittel und ein Ziel-Ladehilfsmittel
in der Kommissioniergruppe, so kann das Quell- Ladehilfsmittel relativ zur Forderrichtung an der
vorderen Kommissionierposition und das Ziel-Ladehilismittel relativ zur Forderrichtung an der
hinteren Kommissionierposition oder umgekehrt bereitgestellt werden. Gleiches qilt, wenn sich
in der Kommissioniergruppe ein Quell-Ladehiltsmittel und zwei Ziel-Ladehilfsmittel oder zwel
Quell-Ladehilfsmittel und ein Ziel-Ladehilfsmittel befinden. Enthalt die Kommissioniergruppe
zwel Quell-Ladehilfsmittel und zwei Ziel-Ladehiltsmittel, so konnen diese abwechselnd oder
gruppiert nach Quell-Ladehiltsmittel und Ziel- Ladehilfsmittel an den Kommissionierpositionen
bereitgestellt werden. Daraus wird ersichtlich, dass eine hohe Flexibilitat in der Bereitstellung
und Kommissionierung von Quell- und Ziel-Ladehilfsmitteln besteht. Damit kann eine | leis-
tungsangepasste” und ,ergonomisch” Kommissionierung realisiert werden.

[0020] Von Vorteil ist auch, wenn die Quell-Ladenhilfsmittel und Ziel-Ladehilfsmittel gemalf3
einem Kommissionierauftrag in einem Einschleusabschnitt vor der Kommissionierstation auf die
gemeinsame Kommissionierfordervorrichtung zusammengefuhrt werden. Die Quell-Ladehilfs-
mittel und Ziel-Ladehilfsmittel werden in einem Ausschleusabschnitt nach der Kommissionier-
station wieder vereinzelt auf der zweiten Fordertechnik, insbesondere eine die zweite Forder-
technik umfassende Abliefer- Fordertechnik und eine Rucklager-Fordertechnik oder Entsor-
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gungsforder-Technik gefordert. Die raumliche Trennung des Einschleusabschnittes und Ein-
schleusabschnittes vom Arbeitsbereich schafft ein ergonomisches Arbeitsumfeld fur die Kom-
missionierperson. Quell-Ladehiltsmittel, welche nach dem Kommissioniervorgang noch Artikel
enthalten, werden von der Rucklager-Fordertechnik getrennt von den Ziel-Ladehilfsmitteln
wieder in das Artikellager ruckgelagert.

[0021] Nach einer MalBBnahme der Erfindung werden die Quell-Ladehilfsmittel und/oder Ziel-
Ladehilfsmittel auf einer Bereitstellfordervorrichtung, welche vor der Kommissionierstation an
die Kommissionierfordervorrichtung angeschlossen ist, bereitgestellt und gemal3 Kommissio-
nierauftragen in der entsprechenden Anzahl auf die Kommissionierfordervorrichtung einge-
schleust. Dadurch wird eine unterbrechungsfreie Versorgung der Kommissionierstation mit
Quell-Ladehilfsmitteln und/oder Ziel-Ladehilfsmitteln und damit eine hohe Durchsatzleistung an
der Kommissionierstation sichergestellt.

[0022] Es ist auch von Vorteil, wenn die Quell-Ladehilfsmitteln jewells Uber einen an diesen
angeordneten Datentrager vor dem Einschleusen der Ziel-Ladehilfsmittel auf die Kommissio-
nierfordervorrichtung an einer Erfassungsvorrichtung vorbeibewegt und von der elektronischen
Steuerungsvorrichtung anhand des Datentragers identifiziert werden. Durch die Identifikation
jedes Quell-Ladehilfsmittels vor dem Einschleusabschnitt konnen diese den in der Steuerungs-
vorrichtung erfassten Kommissionierauftragen zugeordnet werden und wird dementsprechend
von der Steuerungsvorrichtung fur einen Kommissionierauftrag ermittelt, welche Artikel in wel-
cher Anzahl bendtigt werden. Der Steuerungsvorrichtung ist basierend auf der ldentifikation
auch bekannt, welches Quell-Ladehilfsmittel welche Artikel enthalt und berechnet ihrerseits die
Anzahl an Ziel-Ladehilfsmitteln. Somit kann die Steuerungsvorrichtung ermitteln, einerseits Iin
welcher Anzahl Ziel-Ladehilfsmittel und andererseits in welcher Anzahl welche Quell-Lade-
hilfsmittel bendtigt werden. Vor diesem Hintergrund kann nun die Steuerungsvorrichtung die
Forderbewegungen bzw. die Bereitstellung von Quell-Ladehilismittel und Ziel-Ladehilfsmittel
koordinieren.

[0023] Die Steuerungsvorrichtung ermittelt nach Identifikation des Quell-Ladehilfsmittels flr
einen diesem zugeordneten Kommissionierauftrag eine Anzahl an bendotigten Ziel-Ladehilfsmit-
teln und dementsprechend wird die Anzahl an Ziel- Ladehilfsmitteln auf die Kommissionierfor-
dervorrichtung eingeschleust und gemeinsam mit dem Quell-Ladehilfsmittel auf der Kommissio-
nierfordervorrichtung gefordert, wobei das Quell-Ladehilfsmittel und die Anzahl an Ziel-Lade-
hilismitteln die Kommissioniergruppe bilden. Die Quell-Ladehilfsmittel werden zuvor auf der
Bereitstellfordervorrichtung bis vor den Einschleusabschnitt, welcher zwischen der Bereitstell-
fordervorrichtung und der Kommissionierfordervorrichtung angeordnet ist, gefordert, wobel im
Einschleusabschnitt beispielweise zwischen aufeinander folgenden Quell-Ladehilfsmitteln ein
solcher Luckenabstand gebildet wird, dass die Ziel-Ladehilfsmitteln in der entsprechenden
Anzahl in die Lucke zwischen die Quell-Ladehilfsmitteln bewegt werden konnen.

[0024] Ist ein Kommissionierauftrag erfasst, bei dem unterschiedliche Artikel aus unterschiedli-
chen Quell-Ladehilfsmitteln benotigt werden, so erweist es sich von Vortell, wenn die Steue-
rungsvorrichtung nach Identifikation eines ersten Quell-Ladehilfsmittels fur einen diesem zuge-
ordneten Kommissionierauftrag zumindest ein zweites Quell-Ladehilfsmittel fur diesen Kommis-
sionierauftrag sowie eine Anzahl an benotigten Ziel-Ladehilfsmittel ermittelt, wobei das erste
Quell-Ladehilfsmittel, das zweite Quell-Ladehilfsmittel und die Anzahl an Ziel-Ladehilfsmittel
gemeinsam auf der Kommissionierfordervorrichtung gefordert werden, wobei die Quell-Lade-
hilfsmitteln und die Anzahl an Ziel-Ladehilfsmitteln die Kommissioniergruppe bilden. Es kann
blof3 ein einziges Ziel-Ladehilfsmittel oder konnen mehrere Ziel-Ladehilfsmittel erforderlich sein.
Die Kommissionierperson kann die fur einen Kommissionierauftrag benotigten Artikel aus den
Quell- Ladenhilfsmitteln entnehmen und in das/die Ziel-Ladehiltsmittel(n) ablegen.

[0025] Werden auch die Ziel-Ladehiltsmitteln jeweils Uber einen an diesen angeordneten Da-
tentrager vor dem Einschleusen an einer Erfassungsvorrichtung vorbeibewegt und von einer
Steuerungsvorrichtung anhand des Datentragers identifiziert, kann eine Zuordnung zumindest
eines Ziel-Ladehilfsmittels zu einem Kommissionierauftrag erfolgen.
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[0026] Werden die Quell-Ladehilfsmitteln und/oder Ziel-Ladehilfsmitteln vor dem Einschleusab-
schnitt auf einer Bereitstellfordervorrichtung in nach Kommissionierauftragen sortierter Reihen-
folge bereitgestellt, kann auch ein Kommissionierauftrag mit einer hohen Anzahl an unter-
schiedlichen Artikeln auf sehr einfache Weise abgearbeitet werden.

[0027] Wird nach einer moglichen MaBnahme zumindest ein Ziel-Ladehilfsmittel im Arbeitsbe-
reich der Kommissionierperson von der Kommissionierfordervorrichtung auf einen dazu seitlich
angeordneten Abstellbahnhof, welcher im Arbeitsbereich an die Kommissionierfordervorrichtung
angeschlossen ist, in zumindest eine Pufferposition auf einem Abstellplatz ausgeschleust und
nach zumindest einem Kommissioniervorgang aus der Pufferposition wieder auf die Kommissi-
onierfordervorrichtung eingeschleust, so kann auch bei einem Kommissionierauftrag mit einer
hohen Anzahl an unterschiedlichen Artikeln und dementsprechend einer hohen Anzahl an
Quell-Ladehilfsmitteln auf einem raumlich kleinen Arbeitsbereich kommissioniert werden. Die
Quell-Ladenhiltsmitteln, beispielweise funf Quell-Ladehiltsmittel werden nacheinander am auf
dem Abstellplatz ,zwischengeparkten® Ziel-Ladehilfsmittel vorbeibewegt und auf einer relativ
zum Abstellbahnhof stromabwarts vorgesehenen Kommissionierposition bereitgestellt. Anderer-
seits konnen ein erstes Quell-Ladehilismittel auf einer relativ zum Abstellbahnhof stromabwarts
vorgesehenen (ersten) Kommissionierposition und ein zweites Quell-Ladehilfsmittel auf einer
relativ zum Abstellbahnhof stromaufwarts vorgesehenen (zweiten) Kommissionierposition be-
reitgestellt werden. Zwischen den Kommissionierpositionen fur die Quell-Ladehilfsmittel bleibt
zum Kommissionieren eine Kommissionierposition fur das Ziel-Ladehilfsmittel frei. Ist der erste
, lellkommissioniervorgang” beispielweise von einem Artikel ,A" und Artikel ,B" abgeschlossen
und werden auch noch die Artikel ,C" und Artikel ,D* im Ziel-Ladehilfsmittel benotigt, wird das
Ziel-Ladehiltsmittel auf den Abstellbahnhof ausgeschleust, das erste und zweite Quell-
Ladehiltsmittel abgefordert. Danach werden das dritte und vierte Quell-Ladehilfsmittel nachge-
fordert, wobei das dritte Quell-Ladehilfsmittel am ,zwischengeparkten® Ziel-Ladehilfsmittel vor-
beibewegt wird. Danach wird der zweite ,Teilkommissioniervorgang® der Artikel ,C" und Artikel
,D" durchgefuhrt, wie beschrieben. Der Kommissioniervorgang wiederholt sich solange, bis alle
Artikel LA bis E* im Ziel-Ladenhilfsmittel abgelegt wurden.

[0028] Sind gemal3 einer Ausfuhrung oberhalb der Kommissionierfordervorrichtung und in
dessen Langsrichtung an einem Rahmen der Kommissionierstation verstellbar gelagerte | fla-
chige® Abdeckungen vorgesehen, welche einen Arbeitsbereich fur die Kommissionierperson
begrenzen, kann sich die Kommissionierperson auf den Kommissioniervorgang ,konzentrieren®

und wird nicht durch den Bereitstellvorgang einer neuerlichen Kommissioniergruppe abgelenkt.
Dadurch wird eine fehlerarme bzw. fehlerfreie Kommissionierung ermoglicht.

[0029] Die beschriebene Kommissionierstation kann mit Vortell in einem automatisierten Lager-
system integriert werden.

[0030] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0031] Es zeigen jewells in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
[0032] Fig. 1 ein Lagersystem mit Kommissionier-Arbeitsplatzen, in Draufsicht;

[0033] Fig. 2a,2b  Teilabschnitte der Fordertechniken flr die Quellbehalter und Zielbehalter
sowie eine erste Ausfuhrung einer Kommissionierstation des Kommissio-
nier-Arbeitsplatzes, in perspektivischer Ansicht;

[0034] Fig. 3a-3e eine erste Ausfuhrung fur einen Bereitstellvorgang von Quellbehalter und
Zielbehalter sowie einen Kommissioniervorgang in aufeinander folgenden
Verfahrensschritten;

[0035] Fig. 4a-4d eine zweite Ausfuhrung fur einen Bereitstellvorgang von Quellbehalter
und Zielbehalter in aufeinander folgenden Verfahrensschritten;

[0036] Fig. 5a-5e eine dritte Ausfuhrung fur einen Bereitstellvorgang von Quellbehalter und
Zielbehalter in aufeinander folgenden Verfahrensschritten;
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[0037] Fig. 6 eine zweite Ausfuhrung einer Kommissionierstation, in Draufsicht;
[0038] Fig. 7 eine dritte Ausfuhrung einer Kommissionierstation, in Draufsicht.

[0039] EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflhrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemal3
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageanderung sinngemalf auf die neue Lage zu ubertragen.

[0040] Im nachfolgenden wird die Erfindung im Zusammenhang mit Behaltern beschrieben. Der
Begriff ,Behalter” ist nicht beschrankend anzusehen, sondern soll vielmehr als Beispiel fur eine
Vielzahl von moglichen Ladehilfsmitteln, wie beispielweise Tablar, Palette, Kartonage, usw.
verstanden werden, die verwendet werden konnen, um Artikel bzw. Kommissioniergut zu lagern
und zu transportieren.

[0041] Das in Fig. 1 gezeigte Lagersystem umfasst ein Artikellager 1, eine automatisierte FOr-
dertechnik zur Einlagerung von Quellbehaltern 2 in das Artikellager 1 bzw. Auslagerung von
Quellbehaltern 2 aus dem Artikellager 1, ein automatisiertes Verteilsystem 3, zumindest einen
Kommissionier-Arbeitsplatz 4 mit einer Kommissionierstation 5 zum Kommissionieren von
Artikeln aus zumindest einem Quellbehalter 2 in zumindest einen Zielbehalter 6 durch eine
Kommissionierperson /. Die Anzahl der Kommissionier-Arbeitsplatze 4 kann abhangig vom
Artikelsortiment und/oder Durchsatzleistung variieren.

[0042] Ist eine besonders hohe Durchsatzleistung bzw. Kommissionierleistung gefordert, so
kann das Lagersystem mehrere Kommissionier-Arbeitsplatze 4 mit jeweils einer Kommissio-
nierstation 5 zum Kommissionieren von Artikeln aus zumindest einem Quellbehalter 2 in zumin-
dest einen Zielbehalter 6 durch eine Kommissionierperson 7 umfassen.

[0043] Das Artikellager 1 weist parallel angeordnete Lagerregale 8 auf, in denen in tbereinan-
der liegenden Regalebenen die Quellbehalter 2 auf einfach oder, wie gezeigt, doppelt tiefen
Stellplatzen 9 gelagert sind. Zwischen den Lagerregalen 8 ist jewells eine Regalgasse ausge-
bildet, in der zumindest ein rechnergesteuertes Regalforderfahrzeug 10 auf Schienen verfahr-
bar ist. Nach gezeigter Ausfuhrung ist das Regalforderfahrzeug 10 mit einem Vertikalmast, einer
am Vertikalmast heb- und senkbar gelagerten Plattform 11 und mit einer schematisch angedeu-
teten Lastaufnahmevorrichtung 12 ausgestattet, mittels welcher die Quellbehalter 2 ein- und
ausgelagert werden konnen. Jedes Regalfahrzeug 10 bedient zwei gegenuberliegende Lager-
regale 8.

[0044] Nach einer anderen (nicht gezeigten) Ausfuhrung ist es auch moglich, dass das Artikel-
lager 1 in den Regalebenen jeweils an den Lagerregalen 8 befestigte und entlang der Regal-
gasse verlaufende Fuhrungsschienen und in zumindest einigen der Regalebenen auf den FUh-
rungsschienen verfahrbare, autonome Einebenenregalbediengerate (Shuttle) zum Transport
der Quellbehalter 2 zu den Stellplatzen 9 umfasst, wobei das Einebenenregalbediengerat mit
der Lastaufnahmevorrichtung 12 ausgestattet, mittels welcher die Quellbehalter 2 ein- und
ausgelagert werden konnen. Das Einebenenregalbediengerat bildet dabei das Regalforderfahr-
zeug.

[0045] Die Regalgasse ist an ithrem stirnseitigen Ende mit einer Einlagerbahn 13 und Ausla-
gerbahn 14 versehen, welche sich in der Verlangerung der Lagerregale 8 erstrecken. Auf der
Einlagerbahn 13, beispielweise ein Rollenforderer, Bandforderer, und dgl., werden Quellbehal-
ter 2 angeliefert und danach auf das Regalforderfahrzeug 10 tubergeben.

[0046] Auf der Auslagerbahn 14, beispielweise ein Rollentorderer, Bandforderer, und dgl.,
werden Quellbehalter 2 abgefordert, welche zuvor vom Regalforderfahrzeug 10 auf die Ausla-
gerbahn 14 abgegeben werden.

[0047] Der Kommissionier-Arbeitsplatz 4 bzw. die Kommissionier-Arbeitsplatze 4 sind uber das
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automatisierte Verteilsystem 3 mit dem Artikellager 1 verbunden. Das Verteilsystem 3 umfasst
eine Forderumlaufbahn mit sich senkrecht zu den Regalgassen erstreckenden und in entge-
gengesetzte Richtungen transportierenden, geradlinigen Forderbahnabschnitten 15, 16 und
diese endseitig verbindenden Forderbahnabschnitten 17. Die Forderumlaufbahn ist beispiels-
weise durch einen Rollenforderer, Bandforderer, Kettenforderer und dgl. gebildet.

[0048] Die Einlager- und Auslagerbahnen 13, 14 sind am ersten Forderbahnabschnitt 15 des
Vertellsystems 3 angeschlossen. Der jeweillige Kommissionier-Arbeitsplatz 4 bzw. die jewellige
Kommissionierstation 5 ist uber eine automatisierte Auslager- Fordertechnik 18 fur jene Quell-
behalter 2, die fir einen Kommissionierauftrag benotigte Artikel A, B, C, D usw., und aus dem
Artikellager 1 angefordert werden, und eine automatisierte Rucklager-Fordertechnik 19 fur jene
Quellbehalter 2, die nach einem Kommissioniervorgang noch teilweise mit Artikeln V, C, D usw.
beflllt sind, an das Verteilsystem 3, insbesondere den zweiten Forderbahnabschnitt 16 ange-
schlossen.

[0049] Die fur einen Kommissionierauftrag benotigten und am ersten Verteilsystem 3 angefor-
derten Quellbehalter 2 werden vorerst aus dem Artikellager 1 ausgelagert und Uber eine Ein-
schleusvorrichtung 20 auf das Verteilsystem 3 automatisch ubergeben. Danach wird der Quell-
behalter 2 vom Verteilsystem 3 gefordert und an der jeweiligen Kommissionierstation 5 uber
eine Ausschleusvorrichtung 21 automatisch vom Verteilsystem 3 auf die Auslager-Fordertechnik
18 ubergeben.

[0050] Noch teilweise befullte Quellbehalter 2 werden vorerst uber eine Einschleusvorrichtung
22 automatisch von der Rlcklager-Fordertechnik 19 auf das Verteilsystem 3 Ubergeben. Da-
nach wird der Quellbehalter 2 vom Verteilsystem 3 gefordert und an der jeweiligen Einla-
gerbahn 13 Uber eine Ausschleusvorrichtung 23 automatisch vom Verteilsystem 3 auf die Ein-
lagerbahn 13 ubergeben.

[0051] In den Fig. 2a und 2b ist die Kommissionierstation 5 dargestellt, welche an die Forder-
techniken 18, 19 zum Antransport von Quell- und Auftragsbehaltern 2, 6 zur Kommissioniersta-
tion 5 und zum Abtransport von Quell- und Auftragsbehaltern 2, 6 von der Kommissionierstation
5 angeschlossen ist.

[0052] Die Fordertechnik 18 umfasst eine Bereitstellfordervorrichtung 24 fur Quellbehalter 2 und
eine automatisierte Kommissionierfordervorrichtung 25 fur Quell- und Zielbehalter 2, 6, wobel
einerseits in einem Einschleusabschnitt 26 an die Fordertechnik 18 eine Bereitstellfordervorrich-
tung 27 fur zu kommissionierende Zielbehalter 6 und andererseits in einem Ausschleusab-
schnitt 28 an die Fordertechnik 18 die Rucklager-Fordertechnik 19 sowie eine automatisierte
Abliefer-Fordertechnik 29 fur fertiggestellte Zielbehalter 6 anschlieBen. Die Abliefer-Forder-
technik 29 kann zu einem (nicht dargestellten) Konsolidierungslager oder (nicht dargestellten)
Warenausgang fuhren. Auch kann in einem Ausschleusabschnitt 28 an die Fordertechnik 18
eine Entsorgungs-Fordertechnik 54 angeschlossen sein.

[0053] Der Einschleusabschnitt 26, in welchem zu kommissionierenden Zielbehalter 6 von der
Bereitstellfordervorrichtung 27 auf die Kommissionierfordervorrichtung 25 einschleusbar sind, ist
vor der Kommissionierstation 5 vorgesehen, sodass durch einen Arbeitsbereich 30 fur die
Kommissionierperson 7 (Fig. 1) ausschlieB3lich die Kommissionierfordervorrichtung 25 verlautft,
auf welcher sowohl die Quellbehalter 2 als auch die Zielbehalter 6 gefordert werden. Der Ar-
beitsbereich 14 kann durch eine Armreichweite der Kommissionierperson 12 definiert sein,
wobeil die Kommissionierperson 4 im Arbeitsbereich 14 abreitet. Die Kommissionierfordervor-
richtung 25 durchquert den Arbeitsbereich 14.

[0054] Die Kommissionierfordervorrichtung 25 erstreckt sich somit durch den Arbeitsbereich 30
zwischen dem Einschleusabschnitt 26 und dem Ausschleusabschnitt 28. Diese ermoglicht
einen taktweisen gemeinsamen Transport von Quellbehalter 2 und Zielbehalter 6.

[0055] Zum Kommissionieren werden der Kommissionierperson 7 der Quellbehalter 2 in einer
Kommissionierposition fur Quellbehalter 2 und der Zielbehalter 6 in einer Kommissionierposition
fur Zielbehalter 6 bereitgestellt. In der Kommissionierposition fur Quellbehalter 2 konnen aus
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dem Quellbehalter 2 Artikel entnommen werden. In der Kommissionierposition fur Zielbehalter 6
konnen die aus dem Quellbehalter 2 entnommenen Artikel in den Zielbehalter 6 gelegt werden.

[0056] Zum Fordern und Einschleusen der Quellbehalter 2 und der zu kommissionierenden
Zielbehalter 6 auf die Kommissioniertordervorrichtung 25 wird nach gezeigter Ausfuhrung eine
Einschleusvorrichtung 31 eingesetzt. Die Einschleusvorrichtung 31 umfasst um eine horizontale
Achse drehbar gelagerte Rollen 32, von welchen zumindest einige angetrieben sind und die in
einem Rahmen 33 um eine vertikale Achse schwenkbar gelagert und mit einem Schwenkantrieb
(nicht gezeigt) gekoppelt sind. Die Rollen 32 sind zwischen einer ersten Ubernahmestellung mit
parallel zur Forderrichtung 34 der Bereitstellfordervorrichtung 24 verlaufender Forderrichtung
und einer zweiten Ubernahmestellung mit parallel zur Forderrichtung 35 der Bereitstellfordervor-
richtung 27 verlaufender Forderrichtung um 90° schwenkbar.

[0057] Zum Fordern und Einschleusen der zu kommissionierenden Zielbehalter 6 kann aber
auch eine nicht gezeigte Austihrung einer Einschleusvorrichtung verwendet werden, welche
durch einen zwischen einer Forderstellung oberhalb einer horizontalen Forderebene 36 anheb-
bare und einer Ausgangsstellung unterhalb einer Forderebene 36 absenkbare Riemenumsetzer
gebildet ist. Die Forderebene 36 wird von der Kommissionierfordervorrichtung 25 ausgebildet.
Der Riemenumsetzer ist in der Bereitstellfordervorrichtung 27 fur Zielbehalter 6 endseitig inte-
griert und kreuzt die Bereitstellfordervorrichtung 24 Quellbehalter 2. Die Kommissionierforder-
vorrichtung 25 ist in diesem Fall beispielweise eine Rollenforderbahn.

[0058] Andererseits kann die Einschleusvorrichtung auch durch einen mittels eines Stellantrie-
bes betatigbaren Schieber gebildet sein, mittels welchem ein Zielbehalter 6 von der Bereitstell-
fordervorrichtung 27 auf die Kommissioniertordervorrichtung 25 eingeschleust werden kann.

[0059] Zum Fordern und Einschleusen der zu kommissionierenden Zielbehalter 6 kann aber
auch eine (nicht dargestellte) Vereinzelungsvorrichtung an der Fordertechnik 18 eingesetzt
werden. Dabei bilden die Quellbehalter-Bereitstellfordervorrichtung 24 und Kommissionierfor-
dervorrichtung 25 eine durchgehende Forderbahn, welche beispielweise als Rollenbahn gestal-
tet ist, wobei die Quellbehalter- Bereitstellfordervorrichtung 24, die Kommissionierfordervorrich-
tung 25 und der zwischen diesen angeordnete Einschleusabschnitt 26 jewells Fordersegmente
ausbilden, die mit variabler Fordergeschwindigkeit betrieben werden konnen. Die Quellbehalter
2 konnen so beschleunigt oder verlangsamt transportiert werden, dass eine Lucke 37 (Fig. 3b)
in der Reihenfolge der Quellbehalter 2 eingestellt werden kann. Die Lucke 37 bzw. der Lucken-
abstand zwischen aufeinander folgenden Quellbehaltern 2 ist so grof3, dass zwischen den
Quellbehaltern 2 ein Zielbehalter 6 von der Zielbehalter-Bereitstelltordervorrichtung 27 auf die
Forderbahn bzw. Kommissionierfordervorrichtung 25 eingeschleust werden kann.

[0060] Die Quellbehalter-Bereitstellfordervorrichtung 24, die Kommissionierfordervorrichtung 25
und die Zielbehalter-Bereitstellfordervorrichtung 27 sind Staubahnen (Pufferbahnen) und bei-
spielweise als Staurollenforderer, Staugurtforderer und dgl. gestaltet, wobei die Staubahnen In
Forderrichtung 34, 35, 38 jewells hintereinander eine Vielzahl von Stauplatzen ausbilden. Jeder
Stauplatz ist derart dimensioniert, dass auf diesem ein Quellbehalter 2 bzw. Zielbehalter 6 Platz
findet. Im Arbeitsbereich 30 bildet jeweils ein Stauplatz eine Kommissionierposition fur den
Quellbehalter 2 bzw. Zielbehalter 6 aus. Bevorzugt werden Staurollenforderer eingesetzt, wel-
che je Stauplatz mehrere Forderrollen umfassen, wobei zumindest eine der Forderrollen e
Stauplatz eine motorisierte Motorrolle ist.

[0061] Auch die Rlucklager-Fordertechnik 19 und Abliefer-Fordertechnik 29 konnen Staubahnen
(Pufferbahnen) und beispielweise als Staurollenforderer, Staugurtforderer und dgl. gestaltet
sein, wobei die Staubahnen in Forderrichtung 39, 40 jeweils hintereinander eine Vielzahl von
Stauplatze ausbilden, wie oben beschrieben.

[0062] Die Quellbehalter-Bereitstellfordervorrichtung 24, die Kommissionierfordervorrichtung
29, die Zielbehalter-Bereitstellfordervorrichtung 27, die Rucklager-Fordertechnik 19, die Ablie-
fer-Fordertechnik 29 und/oder die Entsorgungs- Fordertechnik 54 sind angetrieben, um einen
automatischen Behalterwechsel bzw. Antransport zur Kommissionierstation 5 und Abtransport
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von der Kommissionierstation 5 zu ermoglichen.

[0063] Wie in Fig. 2a auch ersichtlich, umfasst die Kommissionierstation 5 zumindest eine
Eingabeeinheit 41 und zumindest eine Ausgabeeinheit 42. Die Eingabeeinheit 41 ist beispiels-
weise eine Tastatur oder Quittiertaste, mit welcher das Ende eines Kommissioniervorganges
bestatigt werden kann. Die Ausgabeeinheit 42 umfasst eine optische und/oder akustische An-
zelge, beispielsweise einen Bildschirm, mit welcher die Anzahl der aus dem Quellbehalter 2 zu
entnehmenden Artikel angezeigt werden kann.

[0064] Nach dem Ende des Kommissioniervorganges werden die Quell- und Zielbehalter 2, 6
aus ihren Kommissionierpositionen 52a, 52b (Fig. 3e) auf der Kommissionierfordervorrichtung
25 In Forderrichtung 38 abgefordert und auf3erhalb des Arbeitsbereiches 30 aus der Kommissi-
onierfordervorrichtung 25 auf die Abliefer- Fordertechnik 29 und entweder auf die Rucklager-
Fordertechnik 19 oder gegebenentalls, sofern vorhanden, eine Entsorgungs-Fordertechnik 54
ausgeschleust.

[0065] Die Entsorgungs-Fordertechnik 54 ist an die Kommissionierfordervorrichtung 25 vor-
zugsweise Im Ausschleusabschnitt 28 angeschlossen und dient dazu, entleerte Quellbehalter
2, aus denen nach zumindest einem Kommissioniervorgang alle Artikel entnommen wurden,
vom Arbeitsbereich 30 abzufordern. Entleere Quellbehalter 2° kbnnen auch als Zielbehalter 6
verwendet werden, wozu diese der Bereitstellungsfordervorrichtung 27 automatisch oder ma-
nuell zugefuhrt werden.

[0066] Die Rucklager-Fordertechnik 19 ist an die Kommissionierfordervorrichtung 25 vorzugs-
weise Im Ausschleusabschnitt 28 angeschlossen und dient dazu, Quellbehalter 2, die nach
einem Kommissioniervorgang noch Artikel enthalten, vom Arbeitsbereich 30 zum Vertellsystem
3 und von diesem zurlck in das Artikellager 1 abzufordern.

[0067] Die Abliefer-Fordertechnik 29 ist an die Kommissionierfordervorrichtung 25 vorzugswei-
se Im Ausschleusabschnitt 28 angeschlossen und dient dazu, fertigkommissionierte Zielbehalter
6° vom Arbeitsbereich 30 zu einem (nicht dargestellten) Konsolidierungslager oder (nicht darge-
stellten) Warenausgang abzufordern.

[0068] Zum Fordern und Ausschleusen der Quellbehalter 2; 2° oder Zielbehalter 6; 6° kann wird
nach gezeigter Ausfuhrung eine Ausschleusvorrichtung 43 eingesetzt. Die Ausschleusvorrich-
tung 43 umfasst, wie oben beschrieben, um eine horizontale Achse drehbar gelagerte Rollen
32, von welchen zumindest einige reversibel angetrieben sind und die in einem Rahmen 33 um
eine vertikale Achse schwenkbar gelagert und mit einem Schwenkantrieb (nicht gezeigt) ge-
koppelt sind. Die Rollen 32 sind zwischen einer ersten Ubernahmestellung mit parallel zur
Forderrichtung 38 der Kommissionierfordervorrichtung 25 verlaufender Forderrichtung und einer
zweiten Ubernahmestellung mit parallel zur Férderrichtung 39, 44 der Riicklager- Fordertechnik
19 bzw. gegebenentalls der Entsorgungs-Fordertechnik 54 verlaufender Forderrichtung um 90°
schwenkbar. Durch Drehrichtungsumkehr der Rollen 32 kann ein Quellbehalter 2; 2° entweder
auf die Rucklager-Fordertechnik 19 oder gegebenenfalls die Entsorgungs-Fordertechnik 54
gefordert werden.

[0069] Die Ausschleusvorrichtung 43 entspricht der technischen Ausfuhrung der Einschleusvor-
richtung.

[0070] Zum Fordern und Ausschleusen der Quell- und Zielbehalter 2, 2, 6° kann aber auch eine
nicht gezeigte Ausfuhrung einer Ausschleusvorrichtung verwendet werden, welche durch einen
zwischen einer Forderstellung oberhalb einer Forderebene 36 anhebbaren und einer Aus-
gangsstellung unterhalb einer Forderebene 36 absenkbaren Riemenumsetzer gebildet ist.

[0071] Andererseits kann die Ausschleusvorrichtung auch durch mittels Stellantriebe betatigba-
re Schieber gebildet sein, mittels welcher ein Quell- und Zielbehalter 2, 2°, 6° von der Kommissi-
onierfordervorrichtung 25 auf die Abliefer-Fordertechnik 29, die Ricklager-Fordertechnik 19
bzw. gegebenenfalls die Entsorgungs- Fordertechnik 54 ausgeschleust werden kann.

[0072] Ferner kann die Kommissionierstation 5 oberhalb der Kommissionierfordervorrichtung 25
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und In dessen Langsrichtung an einem ortsfesten Rahmen 45 verstellbar gelagerte ,flachige®
Abdeckungen 46 umfassen, welche einen Arbeitsbereich 30 fur die Kommissionierperson 7
begrenzen. Jede Abdeckung 46 kann zumindest zwei oder drei Behalter vollflachig tberdecken.
Hierfdr ist ein nicht weiters dargestellter Stellantrieb vorgesehen, welcher an eine Steuerungs-
vorrichtung 47 (Fig. 1) angeschlossen ist. Abhangig von der Anzahl der im Arbeitsbereich 30
auf den Stauplatzen bzw. Kommissionierpositionen 52a, 52b, 52¢ usw. bereitgestellten Quell-
behalter 2 und Zielbehalter 6, wird der Abstand zwischen den Abdeckungen 46 variiert. Die
Steuerungsvorrichtung 47 umfasst einen Materialflussrechner. In der Steuerungsvorrichtung 47
konnen Kommissionierauftrage elektronisch erfasst werden.

[0073] AuBBerdem ist entlang der Bereitstellvorrichtung 24 stromaufwarts relativ zum Einschleu-
sabschnitt 26 eine Erfassungsvorrichtung 48 (Fig. 1, 3, 4 und 5) angeordnet, um die Quellbehal-
ter 2 zu identifizieren, welche in die Kommissionierfordervorrichtung 25 einzuschleusen bzw. zu
fordern sind. Jeder Quellbehalter 2 ist mit dem Identifikationssystem ausgestattet, welches
zumindest einen Datentrager 49 (Fig. 2) umfasst. Der Datentrager 49 kann durch eine Bar-
codeetikette, einen Transponder, Magnetstreifen oder eine RFID-Etikette (Radio Frequency
ldentification Device) gebildet sein und sind in diesem vorzugsweise maschinenlesbare Daten
hinterlegt bzw. abgespeichert.

[0074] Es ist auch moglich, dass entlang der Bereitstellvorrichtung 27 stromaufwarts relativ zum
Einschleusabschnitt 26 eine Erfassungsvorrichtung 50 angeordnet, wie ausschlie3lich in den
Fig. 1 und 3a in strichlierte Linien eingetragen, um die Zielbehalter 6 zu identifizieren, welche in
die Kommissionierfordervorrichtung 25 einzuschleusen bzw. zu fordern sind. Jeder Zielbehalter
2 Ist mit einem ldentifikationssystem ausgestattet, welches zumindest einen Datentrager 51
(Fig. 2) umfasst. Der Datentrager 51 kann wiederum durch eine Barcodeetikette, einen Trans-
ponder, Magnetstreifen oder eine RFID-Etikette (Radio Frequency ldentification Device) gebil-
det sein und sind In diesem vorzugsweise maschinenlesbare Daten hinterlegt bzw. abgespel-
chert.

[0075] Die Erfassungsvorrichtung 48, 51 sind beispielsweise Lesegerate, mit welchen Daten
aus einem ldentifikationssystem ausgelesen werden konnen, insbesondere konnen die Quell-
behalter 2 bzw. Zielbehalter 6 eindeutig identifiziert werden. Die Erfassungsvorrichtung 48, 51
Ist mit der Steuerungsvorrichtung 47 verbunden.

[0076] In den Fig. 3a bis 3e ist ein Kommissionier- und Bereitstellvorgang von Quellbehaltern 2
bzw. Zielbehaltern 6 in einer ersten Ausfuhrung beschrieben.

[0077] Fig. 3a zeigt Quellbehalter 2.1, 2.2, 2.3, 2.4 auf der Bereitstellfordervorrichtung 24 und
Zielbehalter 6 auf der Bereitstellfordervorrichtung 27.

[0078] Die Quellbehalter 2 werden vom Artikellager 1 uber das Verteilsystem 3 angefordert und
gegebenentalls in einer erforderlichen Reihenfolge sortiert und bevorzugt mit Abstand aneinan-
der gereiht auf den Stauplatzen bereitgestellt. Die Bereitstellung der Quellbehalter 2 erfolgt
basierend auf Kommissionierauftragen. Es werden fur einen in der Steuerungsvorrichtung 47
erfassten Kommissionierauftrag ein oder mehrere Quellbehalter 2 bereitgestellt. Vorzugsweise
enthalt jeder Quellbehalter 2 sortenrein Artikel, beispielweise der Quellbehalter 2.1 den Artikel
A" der Quellbehalter 2.2 den Artikel B usw.

[0079] Die Zielbehalter 6 sind bevorzugt leere Behalter und bevorzugt mit Abstand aneinander
gereiht auf den Stauplatzen bereitgestellt. Befindet sich in den Zielbehalter 6 bereits Teilkom-
missionen, so mussen auch die Zielbehalter 6 in einer erforderlichen Reihenfolge sortiert wer-
den.

[0080] Es kann noch bevor ein leerer oder teilkommissionierter Zielbehalter 6 im Einschleusab-
schnitt 26 auf die Kommissionierfordervorrichtung 25 gefordert wird, der Quellbehalter 2.1 iden-
tifiziert werden, indem Uber die Erfassungsvorrichtung 48 die Daten aus dem Datentrager 49
(Fig. 2) ausgelesen werden und der Steuerungsvorrichtung 47 von der Erfassungsvorrichtung
48 ein entsprechendes Signal ubermittelt wird, sodass der Quellbehalter 2.1 von der Steue-
rungsvorrichtung 47 identifiziert werden kann. Die Daten sind beispielweise eine unverwechsel-
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bare Ladehilfsmittel-ldentifikationsnummer. Basierend auf der Ladehilfsmittel- |dentifikations-
nummer kann die Steuerungsvorrichtung 47 eine eindeutige Zuordnung eines Quellbehalters
2.1 zu einem Kommissionierauftrag und/oder auf den Artikel (Kommissioniergut) im Quellbehal-
ter 2.1 zuruckschliel3en.

[0081] Die Steuerungsvorrichtung 47 kann basierend auf der ldentifikation des Quellbehalters
2.1, diesem Quellbehalter 2.1 eindeutig zu einem (elektronisch erfassten) Kommissionierauftrag
zuordnen. Zu diesem Kommissionierauftrag wird auch von der Steuerungsvorrichtung 47 die
benotigte Anzahl an Zielbehaltern 6 ermittelt.

[0082] Gemal3 dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 3 ist zu einem Quellbehalter 2.1 ein einziger
Zielbehalter 6 erforderlich, daher wird im Arbeitsbereich 30 aus dem einen Quellbehalter 2.1 ein
oder mehrere Artikel ,A" entnommen und in den Zielbehalter 6 abgelegt.

[0083] Entsprechend der ermittelten, benotigten Anzahl an Zielbehaltern 6 wird zwischen aufei-
nander folgenden Quellbehaltern 2.1, 2.2 Uber die Einschleusvorrichtung 31 (Fig. 2a) eine
Lucke 37 erzeugt, wie in Fig. 3b dargestellt, in welche der Zielbehalter 6 eingeschleust wird, wie
in Fig. 3¢ dargestellt, um anschlieBend gemeinsam mit dem Quellbehalter 2.1 auf der Kommis-
sionierfordervorrichtung 25 zum Arbeitsbereich 30 bzw. den in Forderrichtung 38 hintereinander
liegenden Kommissionierpositionen 52a, 52b im Arbeitsbereich 30 gefordert zu werden, wie in
Fig. 3d dargestellt.

[0084] Wie daraus ersichtlich wird, wird der Quellbehalter 2.1 von der Bereitstellfordervorrich-
tung 24 Uber den Einschleusabschnitt 26 hinweg auf die Kommissionierfordervorrichtung 25
gefordert, wahrend der Zielbehalter 6 von der Bereitstellfordervorrichtung 27 auf den Einschleu-
sabschnitt 26 eingeschleust und von diesem auf die Kommissionierfordervorrichtung 25 gefor-
dert wird.

[0085] Befinden sich der Quellbehalter 2.1 und Zielbehalter 6 im Arbeitsbereich 30 bzw. an den
Kommissionierpositionen 52a, 52b im Arbeitsbereich 30 kann die Kommissionierperson /7 (Fig.
1) den Kommissioniervorgang durchfuhren und aus dem Quellbehalter 2.1 einen oder mehrere
Artikel ,A" entnehmen und Iin den Zielbehalter 6 abgelegen, wie der Fig. 3e entnehmbar. In Fig.
3e sind auch noch andere Quellbehalter 2 und Zielbehalter 6 eingetragen, welche anderen
Kommissionierauftragen angehoren.

[0086] Wahrend der Quellbehalter 2.1 und Zielbehalter 6 als Kommisioniergruppe 53.1 (Fig. 3e)
auf und von der Kommissionierfordervorrichtung 25 zum Arbeitsbereich 30 gefordert werden,
wird bereits die nachste Kommisioniergruppe 53.2 aus den Quellbehaltern 2.2, 2.3 und dem
Zielbehalter 6 bzw. Quellbehalter 2.4 und Zielbehalter 6 auf oben beschriebene Weise gebildet
und nacheinander zum Arbeitsbereich 30 gefordert.

[0087] Wie in Fig. 3e ebenso dargestellt, werden die Abdeckungen 46 basierend auf der durch
die Steuerungsvorrichtung 47 ermittelten Anzahl an Quell- und Zielbehaltern 2, 6 soweit parallel
zur Langsrichtung der Kommissionierfordervorrichtung 25 verstellt, dass zwischen ithnen ein
Arbeitsbereich 30 begrenzt wird, welcher zumindest der Doppelten Breite eines Quellbehalters
2 bzw. Zielbehalters 6 entspricht.

[0088] Fur den Kommissioniervorgang wird der Kommissionierperson 7 an der Ausgabeeinheit
42 die Entnahmemenge angezeigt und vom Quellbehalter 2.1 die entsprechende Menge an
Artikeln A" enthommen und Iin den Zielbehalter 6 kommissioniert. Das Ende des Kommissio-
niervorganges wird durch die Kommissionierperson /7 an der Eingabeeinheit 41 quittiert.

[0089] Nach dem der Kommissioniervorgang abgeschlossen ist, wird der Quellbehalter 2.1 und
der Zielbehalter 6 auf und von der Kommissionierfordervorrichtung 25 aus dem Arbeitsbereich
30 abgefordert. Am Ausschleusabschnitt 28 wird nun der Quellbehalter 2.1, sofern er noch
Artikel A" enthalt, auf die Rucklager- Fordertechnik 19, oder, sofern er vollstandig entleert ist,
auf die Entsorgungs- Fordertechnik 54 ausgeschleust. Der fertigkommissionierte Zielbehalter 6,
enthaltend den Artikel ,A®, wird auf die Abliefer-Fordertechnik 29 gefordert. Dies ist jedoch nur
anhand der Quell- und Zielbehalter 2, 2°, 6° mit den Artikeln ,V*, ,V, W" gezeigt, daher fur eine
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Kommissioniergruppe aus einem vorangegangenen Kommissioniervorgang.

[0090] In den Fig. 4a-4d zeigt eine zweite Ausfuhrung fur den Kommissionier- und Bereitstell-
vorgang von Quellbehaltern 2 bzw. Zielbehaltern 6, und unterscheidet sich von dem Kommissi-
onier- und Bereltstellvorgang gemal den Fig. 3a-3e nur dadurch, dass die Kommissioniergrup-
pe 53.3 einen Quellbehalter 2.1 und zwel Zielbehaltern 6.1, 6.2 umfasst. Der Quellbehalter 2.1
enthalt die Artikel ,A“, welche sowohl in den ersten Zielbehalter 6.1 und zweiten Zielbehalter 6.2
kommissioniert werden soll. Dabel konnen nach einer ersten Ausftihrung die Zielbehalter 6.1,
6.2 blof3 einem Kommissionierauftrag oder nach einer zweiten Ausfuhrung der Zielbehalter 6.1
einem ersten Kommissionierauftrag und der zweite Zielbehalter 6.2 einem zweiten Kommissio-
nierauftrag angehoren.

[0091] Es kann noch bevor ein leerer oder teilkommissionierter Zielbehalter 6 im Einschleusab-
schnitt 26 auf die Kommissionierfordervorrichtung 25 gefordert wird, der Quellbehalter 2.1 iden-
tifiziert werden, indem Uber die Erfassungsvorrichtung 48 die Daten aus dem Datentrager 49
(Fig. 2) ausgelesen werden und der Steuerungsvorrichtung 47 von der Erfassungsvorrichtung
48 ein entsprechendes Signal ubermittelt wird, sodass der Quellbehalter 2.1 von der Steue-
rungsvorrichtung 47 identifiziert werden kann, wie oben beschrieben.

[0092] Die Steuerungsvorrichtung 47 kann basierend auf der ldentifikation des Quellbehalters
2.1 diesem Quellbehalter 2.1 eindeutig zu einem (elektronisch erfassten) Kommissionierauftrag
zuordnen. Zu diesem Kommissionierauftrag wird auch von der Steuerungsvorrichtung 47 die
benotigte Anzahl an Zielbehaltern 6.1, 6.2 zu einem Kommissionierauftrag ermittelt. Anderseits
kann die Steuerungsvorrichtung 47 auch aus einer Anzahl an erfassten Kommissionierauftra-
gen jene Kommissionierauftrage auswerten, welche ebenso aus diesem Quellbehalter 2.1 einen
Artikel ,A" benotigen.

[0093] Gemal3 dem Ausfihrungsbeispiel in Fig. 4 sind zu einem Quellbehalter 2.1 zwei Zielbe-
halter 6.1, 6.2 erforderlich, daher werden im Arbeitsbereich 30 aus dem einen Quellbehalter 2.1
mehrere Artikel ,A“ entnommen und in die Zielbehalter 6.1, 6.2 in entsprechender Stuckzahl
abgeleqgt.

[0094] Entsprechend der ermittelten, benotigten Anzahl an Zielbehaltern 6 wird zwischen aufei-
nander folgenden Quellbehaltern 2.1, 2.2 Uber die Einschleusvorrichtung 31 (Fig. 2a) eine
Lucke 37 erzeugt, wie In Fig. 4b dargestellt, in welche die Zielbehalter 6.1, 6.2, wie gezeigt,
bevorzugt nacheinander, oder, wie nicht dargestellt, gleichzeitig, eingeschleust werden, wie In
Fig. 4c dargestellt, um anschlieBBend gemeinsam mit dem Quellbehalter 2.1 auf der Kommissio-
nierfordervorrichtung 25 zum Arbeitsbereich 30 bzw. den in Forderrichtung 38 hintereinander
llegenden Kommissionierpositionen 52a, 52b, 52¢ (nicht eingetragen) im Arbeitsbereich 30
gefordert zu werden, wie in den Fig. 2a und 4d ersichtlich.

[0095] Wahrend der Quellbehalter 2.1 und die Zielbehalter 6.1, 6.2 als Kommisioniergruppe
53.3 (Fig. 4d) auf und von der Kommissionierfordervorrichtung 25 zum Arbeitsbereich 30 gefor-
dert, werden bereits die nachsten Kommisioniergruppen 53.4 (nicht eingetragen) aus dem
Quellbehalter 2.2 und Zielbehalter 6.3 bzw. Quellbehalter 2.3 und Zielbehalter 6.4 auf oben
beschriebene Weise gebildet und nacheinander zum Arbeitsbereich 30 gefordert, wie in den
Fig. 1 erkennbar.

[0096] Nach dem der Kommissioniervorgang abgeschlossen ist, wird der Quellbehalter 2.1 und
die Zielbehalter 6.1, 6.2 auf und von der Kommissionierfordervorrichtung 25 aus dem Arbeitsbe-
reich 30 abgefordert. Am Ausschleusabschnitt 28 wird nun der Quellbehalter 2.1, sofern er noch
Artikel A" enthalt, auf die Rucklager- Fordertechnik 19, oder, sofern er vollstandig entleert ist,
auf die Entsorgungs- Fordertechnik 54 ausgeschleust. Die fertigkommissionierten Zielbehalter
6.1, 6.2, jewells den Artikel ,A" enthaltend, werden auf die Abliefer-Fordertechnik 29 abgefor-
dert.

[0097] Wie in Fig. 2a ebenso dargestellt, werden die Abdeckungen 46 basierend auf der durch
die Steuerungsvorrichtung 47 ermittelten Anzahl an Quell- und Zielbehalter 2.1, 6.1, 6.2 soweit
verstellt, dass zwischen ihnen ein Arbeitsbereich 30 begrenzt wird, welcher zumindest der
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Dreifachen Breite eines Quellbehalters 2 bzw. Zielbehalters 6 entspricht.

[0098] In den Fig. 5a-5d zeigt eine dritte Ausfuhrung fur den Kommissionier- und Bereitstellvor-
gang von Quellbehaltern 2 bzw. Zielbehaltern 6, und unterscheidet sich von dem Kommissio-
nier- und Bereltstellvorgang gemals den Fig. 3a-3e nur dadurch, dass die Kommissioniergruppe
53.5 zwei Quellbehalter 2.1, 2.2 und einen Zielbehalter 6 umfasst. Ist in der Kommissionier-
gruppe 53.5 der Zielbehalter 6 zwischen den Quellbehaltern 2.1, 2.2. positioniert, ist eine be-
sonders ergonomische Kommissionierung moglich.

[0099] Der Quellbehalter 2.1 enthalt die Artikel A", wovon zumindest ein Artikel ,A® In den
Zielbehalter 6 kommissioniert werden soll, und der Quellbehalter 2.2 enthalt die Artikel ,B°,
wovon zumindest ein Artikel ,B" iIn denselben Zielbehalter 6 kommissioniert werden soll. Daraus
wird ersichtlich, dass fur einen Kommissionierauftrag der zu kommissionierende Zielbehalter 6
Artikel ,A, B aus unterschiedlichen Quellbehaltern 2.1, 2.2 erhalten kann.

[00100] Es kann noch bevor ein leerer oder teilkommissionierter Zielbehalter 6 im Einschleus-
abschnitt 26 auf die Kommissionierfordervorrichtung 25 gefordert wird, der Quellbehalter 2.1 in
oben beschriebener Weise von der Steuerungsvorrichtung 47 identifiziert werden.

[00101] Die Steuerungsvorrichtung 47 kann basierend auf der Identifikation des Quellbehalters
2.1 einen erfassten Kommissionierauftrag aufrufen. Zu diesem Kommissionierauftrag wird von
der Steuerungsvorrichtung 47 die benotigte Anzahl an Quellbehaltern 2 und Zielbehaltern 6
ermittelt.

[00102] Gemal3 dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 5 sind zu einem Kommissionierauftrag Artikel
aus unterschiedlichen Quellbehaltern 2.1, 2.2 erforderlich, welche in zumindest einem Zielbe-
halter 6 hineinkommissioniert werden konnen. Daher werden im Arbeitsbereich 30 aus den
Quellbehaltern 2.1, 2.2 ein Artikel ,A“ und ein Artikel ,B* entnommen und in den Zielbehalter 6
INn entsprechender Stlickzahl abgelegt.

[00103] Entsprechend der ermittelten, benotigten Anzahl an Zielbehaltern 6 wird zwischen
aufeinander folgenden Quellbehaltern 2.1, 2.2 Uber die Einschleusvorrichtung 31 (Fig. 2a) eine
Lucke 37 erzeugt, wie In Fig. 5b dargestellt, in welche der Zielbehalter 6 eingeschleust werden,
wie in Fig. 5¢ dargestellt. Dabei wird vorerst der Quellbehalter 2.1 auf die Kommissionierforder-
vorrichtung 25 gefordert, der Zielbehalter 6 zwischen den Quellbehaltern 2.1, 2.2 positioniert,
die Quellbehalter 2.1, 2.2 und der Zielbehalter 6 gemeinsam in Forderrichtung 38 gefordert,
sodass die Quellbehalter 2.1, 2.2 und der Zielbehalter 6 auf und von der Kommissionierforder-
vorrichtung 25 gemeinsam als Kommissioniergruppe 53.5 zum Arbeitsbereich 30 bzw. den In
Forderrichtung 38 hintereinander liegenden Kommissionierpositionen 52a, 52b, 52¢ (nicht ein-
getragen) im Arbeitsbereich 30 gefordert, wie in den Fig. 5d und 5e ersichtlich.

[00104] Nach dieser Ausfuhrung ist es notwendig, dass die Quellbehalter 2.1, 2.2 in der fur die
Kommissionierung erforderlichen (sortierten) Reihenfolge an der Bereitstellfordervorrichtung 24
bereitgestellt werden. Die Sortierung kann im Artikellager 1 beispielweise durch das Regalfor-
derfahrzeug 10 und/oder einen entsprechende Sortiervorrichtung und/oder tber das Verteilsys-
tem 3 erfolgen.

[00105] Nachdem der Kommissioniervorgang abgeschlossen ist, werden die Quellbehalter 2.1,
2.2 und der Zielbehalter 6 auf und von der Kommissionierfordervorrichtung 25 aus dem Arbeits-
bereich 30 abgefordert. Am Ausschleusabschnitt 28 werden nun die Quellbehalter 2.1, 2.2,
sofern sie noch Artikel A", ,B" enthalten, auf die Rucklager-Fordertechnik 19, oder, sofern sie
vollstandig entleert sind, auf die Entsorgungs-Fordertechnik 54 ausgeschleust. Der fertigkom-
missionierte Zielbehalter 6, enthaltend die Artikel ,A und B, wird auf die Abliefer-Fordertechnik

29 gefordert.

[00106] Fig. 6 zeigt einen Teilabschnitt einer modifizierten Ausfuhrung der Kommissionierstati-
on &', welche zusatzlich zu den beschriebenen Komponenten noch zwischen dem Einschleus-
abschnitt 26 und Ausschleusabschnitt 28 einen Abstellbahnhof 55 umfasst. Aus Grunden der
besseren Ubersicht sind der Rahmen 45 und die Abdeckelemente 46 nicht dargestellt. Der
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Abstellbahnhof 55 ist an die Kommissionierfordervorrichtung 25 angeschlossen und bildet eine
in der Forderebene 36 der Kommissionierfordervorrichtung 25 bevorzugt horizontal verlaufende
Abstellebene aus, auf welche zumindest ein auf der Kommissionierfordervorrichtung 25 trans-
portierter Zielbehalter 6 ausschleusbar und nach zumindest einem Kommissioniervorgang
wieder auf die Kommissionierfordervorrichtung 25 einschleusbar ist. Hierzu ist entlang der
Kommissionierfordervorrichtung 25 ein Ein- bzw. Ausschleusabschnitt 56 vorgesehen.

[00107] Zum Fordern und EiIn- bzw. Ausschleusen des zu kommissionierenden Zielbehalters 6
wird nach gezeigter Ausfuhrung eine automatische Ein- bzw. Ausschleusvorrichtung 57 einge-
setzt, welche entsprechend der oben beschriebenen Einschleusvorrichtung 31 ausgebildet sein
kann. Das Ein- bzw. Ausschleusen kann aber auch manuell durch die Kommissionierperson 7
erfolgen.

[00108] Der Abstellbahnhof 55 umfasst zumindest einen Abstellplatz 58, auf welchen der Ziel-
behalter 6 ausschleusbar ist. Andererseits konnen parallel zur Kommissionierfordervorrichtung
25 auch mehrere Abstellplatze 58 fur Zielbehalter 6 vorgesehen werden. Der Abstellplatz 58
kann auf einer automatisierten Fordervorrichtung ausgebildet sein, deren Forderrichtung senk-
recht zur Kommissionierfordervorrichtung 25 verlauft.

[00109] Eine solche Ausfuhrung wird vorwiegend verwendet, wenn in den zu kommissionieren-
den Zelbehalter 6 gemal3 einem Kommissionierauftrag eine Vielzahl von unterschiedlichen
Artikeln A bis C" abgelegt werden sollen. Naturlich kbnnen auch mehr als die drei gezeigten
Quellbehalter 2.1 bis 2.3 fur einen Kommissionierauftrag bereitgestellt werden.

[00110] In diesem Fall wird vorerst die Kommisioniergruppe In oben beschriebener Weise
gebildet. Diese umfasst nach gezeigtem Beispiel die Quellbehalter 2.1, 2.2, 2.3 und den Zielbe-
halter 6. Der Zielbehalter 6 wird im Einschleusabschnitt 26 in eine Lucke 37 (nicht eingetragen)
zwischen die Quellbehalter 2.1, 2.2 eingeschleust. Dem Quellbehalter 2.2 wird der Quellbehal-
ter 2.3 angereiht und auf der Kommissionierfordervorrichtung 25 zum Arbeitsbereich 30 bzw.
den In Forderrichtung 38 hintereinander liegenden Kommissionierpositionen 52a bis 52d Iim
Arbeitsbereich 30 gefordert. Der Quellbehalter 2.1 wird an der Kommissionierposition 52a, der
Zielbehalter 6 an der Kommissionierposition 52b usw. bereitgestellt.

[00111] Nachdem der erste Artikel ,A“ aus dem Quellbehalter 2.1, welcher im Arbeitsbereich 30
an der Kommissionierposition 52a bereitgestellt wird, entnommen und In den Zielbehalter 6,
welcher im Arbeitsbereich 30 an der Kommissionierposition 52b bereitgestellt wird, abgelegt
wurde, wird der mit dem Artikel A" beladene Zielbehalter 6 im Ein- bzw. Ausschleusabschnitt
56 aus der Kommissionierfordervorrichtung 25 auf den Abstellbahnhof 55 ausgeschleust. Da-
nach werden der Quellbehalter 2.2, welcher im Arbeitsbereich 30 noch an der Kommissionier-
position 52¢ bereitgestellt wird, und der Quellbehalter 2.1, welcher noch an der Kommissionier-
position 52a bereitgestellt wird, gleichzeitig in Forderrichtung 38 zum Ausschleusabschnitt 28
gefordert. Der Quellbehalter 2.1 wird dabei stromabwarts relativ zur Kommissionierposition 52a
iINn Forderrichtung 38 gefordert und der Quellbehalter 2.2 an dem ,zwischengeparkten® Zielbe-
halter 6 vorbel und bis zur Kommissionierposition 52a gefordert.

[00112] Danach wird der Zielbehalter 6 im Ein- bzw. Ausschleusabschnitt 56 aus dem Abstell-
bahnhof 55 auf die Kommissionieriordervorrichtung 25 eingeschleust und wiederum an der
Kommissionierposition 52b bereitgestellt, sodass neuerlich eine Kommissionierung moglich ist.
Es wird nun der zweite Artikel ,B“ aus dem Quellbehalter 2.2, welcher im Arbeitsbereich 30 an
der Kommissionierposition 52a bereitgestellt wird, entnommen und in den Zielbehalter 6 abge-
legt.

[00113] Dieser Vorgang wiederholt sich solange, bis alle Artikel ,A bis C" in den Zielbehalter 6
hineinkommissioniert sind.

[00114] Anderenfalls ist es auch moglich, dass vorerst die Artikel ,A und B aus dem stromab-
warts relativ zum Zielbehalter 6 an der Kommissionierposition 52a bereitgestellten Quellbehalter
2.1 und aus dem stromaufwarts zum Zielbehalter 6 an der Kommissionierposition 52¢ bereitge-
stellten Quellbehalter 2.1 in den dazwischen an der Kommissionierposition 52b bereitgestellten
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Zielbehalter 6 hineinkommissioniert werden. Danach wird der Zielbehalter 6 auf den Abstell-
bahnhof 55 ausgeschleust und der Quellbehalter 2.2 an dem ,zwischengeparkten® Zielbehalter
6 vorbeigefordert. Dabeil wird der Quellbehalter 2.3 beispielweise zur Kommissionierposition
52a gefordert und dort bereitgestellt. Der Zielbehalter 6 wird wiederum auf die Kommissionier-
fordervorrichtung 25 eingeschleust und danach der Artikel ,C* aus dem stromabwarts relativ
zum Zielbehalter 6 an der Kommissionierposition 52a bereitgestellten Quellbehalter 2.3 hinein-
kommissioniert.

[00115] Der fertigkommissionierte Zielbehalter 6, enthaltend die Artikel ,A bis C*, wird danach
von der Kommissionierfordervorrichtung 25 zum Ausschleusabschnitt 28 gefordert.

[00116] In der Fig. 7 ist eine weltere Ausfuhrung der Kommissionierstation 5" gezeigt, im Un-
terschied zu Fig. 6 ist der Abstellbahnhof 55 auf einer der Kommissionierperson 7 (Fig. 1) zu-
gewandten Seite der Kommissionierfordervorrichtung 25 angeordnet. Auch nach dieser Austlh-
rung ist der in Fig. 6 beschriebene Kommissionablauf moglich.

[00117] Auch wenn nach den gezeigten AusfUhrungen der Zielbehalter 6 in die Lucke 37 zwi-
schen Quellbehalter 2 eingeschleust wird, ist es genauso gut moglich, dass der Zielbehalter 6
vor dem ersten Quellbehalter 2.1 eingeschleust wird. Somit wird die Licke 37 zwischen dem
ersten Quellbehalter 2.1 eines aktuellen Kommissionierauftrages und einem letzten Quellbehal-
ter 2 oder Zielbehalter 6 eines vorangegangenen Kommissionierauftrages gebildet.

[00118] AbschlieBend seil auch noch darauf hingewiesen, dass die Kommissioniergruppe auch
mehr als drei Behalter umfassen kann, beispielweise drei Quellbehalter 2 und zwei Zielbehalter
6 oder umgekehrt. Auch kann die Reihenfolge der Beforderung der Quell-und Zielbehalter 2, 6
beliebig gewahlt werden. Beispielweise kann als erster Behalter der Kommissioniergruppe ein
Zielbehalter 6 und als zweiter Behalter ein Quellbehalter 2 oder umgekehrt gefordert werden.
Sind mehrere Quell-und Zielbehalter 2, 6 in einer Kommissioniergruppe, so konnen die Quell-
und Zielbehalter 2, 6 auch abwechselnd gefordert werden.

[00119] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus der Kommissionierstation 5 diese bzw. deren Bestandteile tellweise un-
maf3stablich und/oder vergrof3ert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

15 /32



AT 512 338 B1 2020-07-15

peterreichisches
patentamt

P

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Artikellager 36 Forderebene

2  Quell-Ladehilfsmittel 37 Lucke

3  Vertellsystem 38 Forderrichtung

4  Kommissionier-Arbeitsplatz 39 Forderrichtung

5  Kommissionierstation 40  Forderrichtung

6 Ziel-Ladehilfsmittel 41 Eingabeeinheit

/  Kommissionierperson 42  Ausgabeeinheit

8 Lagerregal 43  Ausschleusvorrichtung

9  Stellplatz 44  Forderrichtung

10 Regalforderfahrzeug 45 Rahmen

11 Plattform 46  Abdeckung

12 Lastaufnahmevorrichtung 47  Steuerungsvorrichtung

13 Einlagerbahn 48 Erfassungsvorrichtung

14 Auslagerbahn 49 Datentrager

15 Forderbahnabschnitt 50 Erfassungsvorrichtung

16 Forderbahnabschnitt 51 Datentrager

17 Forderbahnabschnitt 52 Kommissionierposition

18 Auslager-Fordertechnik 53 Kommisioniergruppe

19 Rucklager-Fordertechnik 54 Entsorgungs-Fordertechnik
20 Einschleusvorrichtung 55  Abstellbahnhof

21 Ausschleusvorrichtung 56 EIn- bzw. Aussschleusab-
22 Einschleusvorrichtung schnitt

23 Ausschleusvorrichtung 5/ EIn- bzw. Ausschleusvorrich-
24  Bereitstellfordervorrichtung tung

25 Kommissionierfordervorrichtung 58 Abstellplatz

26 Einschleusabschnitt

2/ Bereitstellfordervorrichtung
28 Ausschleusabschnitt

29 Abliefer-Fordertechnik

30 Arbeitsbereich

31 Einschleusvorrichtung
32 Rolle

33 Rahmen

34 Forderrichtung

39 Forderrichtung
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1.

Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln aus Quell-Ladehilfsmitteln (2) in Ziel-
Ladehilfsmittel durch eine Kommissionierperson (/) an einer Kommissionierstation (5; 5';
5%), bel dem die Ladehilfsmittel (2, 6) Uber eine erste Fordertechnik (18) zur Kommissio-
nierstation (5; 5°; 5") gefordert und an der Kommissionierstation (5; 5°; 5%) zum Kommissio-
nieren der Artikel bereitgestellt sowie nach einem Kommissioniervorgang uber eine zweite
Fordertechnik (19, 29) wieder von der Kommissionierstation (5; 5°; 5) abgefordert werden,
wobel eine Steuerungsvorrichtung (47), insbesondere ein Materialflussrechner, die Forder-
bewegungen der Ladehilfsmittel (2, 6) koordiniert, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerungsvorrichtung (47) die Forderbewegungen der Quell-Ladehiltsmittel (2) und Ziel-
Ladehilfsmittel (6) derart koordiniert, dass das fur eine Abarbeitung eines Kommissionier-
auftrages jewells benotigte Quell-Ladehilfsmittel (2) und Ziel- Ladehilfsmittel (6) vor dem
Kommissioniervorgang In der Kommissionierstation (5; 5°; 5%) auf eine gemeinsame und
durch einen Arbeitsbereich (30) fur die Kommissionierperson (7) hindurchfiUhrende Kom-
missionierfordervorrichtung (25) der ersten Fordertechnik (18) zusammengefuhrt und als
Kommissioniergruppe (53) aneinander gereiht der Kommissionierperson (7) auf der Kom-
missioniertfordervorrichtung (25) bereitgestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Quell- Ladehilfsmittel (2)
und Ziel-Ladehiltsmittel (6) gemal3 einem Kommissionierauftrag in einem Einschleusab-
schnitt (26) vor der Kommissionierstation (5; 5°; 5%) auf die gemeinsame Kommissionierfor-
dervorrichtung (25) zusammengefuhrt werden.

Vertahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Quell- Ladehilfsmittel (2)
und Ziel-Ladehilfsmittel (6) in einem Ausschleusabschnitt (28) nach der Kommissioniersta-
tion (5; 5°; 5%) wieder vereinzelt auf der zweiten Fordertechnik (18, 29) gefordert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Quell-Ladehilfs-
mittel (2) und/oder Ziel-Ladehilfsmittel (6) auf einer Bereitstellfordervorrichtung (24, 27),
welche vor der Kommissionierstation (5; 5°; 5%) an die Kommissionierfordervorrichtung (25)
angeschlossen ist, bereitgestellt und gemal3 Kommissionierauftragen in der entsprechen-
den Anzahl auf die Kommissioniertordervorrichtung (25) eingeschleust bzw. gefordert wer-
den.

Vertahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Quell-
Ladehilfsmittel (2) jeweils Uber einen an diesen angeordneten Datentrager (49) vor dem
Einschleusen der Ziel-Ladehilfsmittel (6) auf die Kommissionierfordervorrichtung (25) an
einer Erfassungsvorrichtung (48) vorbeibewegt und von der Steuerungsvorrichtung (47)
anhand des Datentragers (49) identifiziert werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungsvorrichtung
(47) nach ldentifikation des Quell-Ladehilfsmittels (2) fur einen diesem zugeordneten
Kommissionierauftrag eine Anzahl an benotigten Ziel-Ladehilfsmittel (6) ermittelt und dem-
entsprechend die Anzahl an Ziel-Ladehilismittel (6) auf die Kommissionierfordervorrichtung
(25) eingeschleust und gemeinsam mit dem Quell-Ladehilfsmittel (2) auf der Kommissio-
nierfordervorrichtung (25) gefordert wird, wobei das Quell-Ladehilfsmittel (2) und die An-
zahl an Ziel-Ladenhilfsmittel (6) die Kommissioniergruppe (53.1) bilden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungsvorrichtung
(47) nach Identifikation eines ersten Quell-Ladehilfsmittels (2) fur einen diesem zugeordne-
ten Kommissionierauftrag, welcher unterschiedliche Artikel enthalt, zumindest ein zweites
Quell-Ladenhiltsmittel (2) fur diesen Kommissionierauftrag sowie eine Anzahl an benotigten
Ziel-Ladehiltsmittel (6) ermittelt, wobei das erste Quell-Ladehiltsmittel (2), das zweite Quell-
Ladehilfsmittel (2) und die Anzahl an Ziel-Ladehilfsmittel (6) gemeinsam auf der Kommissi-
oniertordervorrichtung (25) gefordert werden, wobei die Quell-Ladehilfsmittel (2) und die
Anzahl an Ziel-Ladehilfsmittel (6) die Kommissioniergruppe (53.2; 53.3; 53.5) bilden.
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Vertahren nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Steue-
rungsvorrichtung (47) nach ldentifikation des Quell-Ladehilfsmittels (2) fur einen diesem
zugeordneten ersten Kommissionierauftrag zusatzlich die anderen erfassten Kommissio-
nierauftrage auswertet und dass zumindest ein zweiter Kommissionierauftrag, welcher
ebenso aus diesem Quell-Ladehilfsmittel (2) einen Artikel benotigt, abgearbeitet wird, in-
dem im Einschleusabschnitt (26) ein zweites Ziel-Ladehilismittel (6) auf die Kommissionier-
fordervorrichtung (25) eingeschleust und auf der Kommissionierfordervorrichtung (25) ge-
meinsam mit dem Quell-Ladehilfsmittel (2) und dem ersten Ziel-Ladehilfsmittel (6) fur den
ersten Kommissionierauftrag gefordert wird, wobei das Quell-Ladehilfsmittel (2) und die
Ziel-Ladehilfsmittel (6) der unterschiedlichen Kommissionierauftrage die Kommissionier-
gruppe (53.3) bilden.

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ziel-
Ladehilfsmittel (6) jeweils Uber einen an diesen angeordneten Datentrager (51) vor dem
Einschleusen an einer Erfassungsvorrichtung (50) vorbeibewegt und von der Steuerungs-
vorrichtung (47) anhand des Datentragers (51) identifiziert werden.

Vertahren nach Anspruch 7 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Quell-Ladehilfs-
mittel (2) und/oder Ziel-Ladehilfsmittel (6) vor dem Einschleusabschnitt (26) auf einer Be-
reitstellfordervorrichtung (24; 27) in nach Kommissionierauftragen sortierter Reihenfolge
bereitgestellt werden.

Vertahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Ziel-Ladehiltsmittel (6) im Arbeitsbereich (30) fur die Kommissionierperson (/) von der
Kommissionierfordervorrichtung (25) auf einen dazu seitlich angeordneten Abstellbahnhof
(59), welcher im Arbeitsbereich (30) an die Kommissionierfordervorrichtung (25) ange-
schlossen ist, in zumindest eine Pufferposition auf einem Abstellplatz (58) ausgeschleust
und nach zumindest einem Kommissioniervorgang aus der Pufferposition wieder auf die
Kommissionierfordervorrichtung (25) eingeschleust wird.

Kommissionierstation (5; 5 5%) zum Kommissionieren von Artikeln aus Quell-Ladehilfsmit-
teln (2) in Ziel-Ladehiltsmittel (6) durch eine Kommissionierperson (7), welche eine erste
Fordertechnik (18) zum Antransport von Ladehilismitteln (2, 6) zur Kommissionierstation (5;
5% &%) und eine zwelte Fordertechnik (19, 29) zum Abtransport von Ladehilfsmitteln (2, ©6)
von der Kommissionierstation (5; 5% 5% sowie eine Steuerungsvorrichtung (47), insbeson-
dere einen Materialflussrechner, zur Koordinierung der Forderbewegungen der Ladehilfs-
mittel (2, 6) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Fordertechnik (18) aus-
schlief3lich eine einzige, durch einen Arbeitsbereich (30) der Kommissionierperson (/) hin-
durchfihrende Kommissionierfordervorrichtung (25) zum Transport von Quell-Ladehilfsmit-
teln (2) und Ziel-Ladehilfsmitteln (6) sowie eine Einschleusvorrichtung (31) umfasst, welche
von der Steuerungsvorrichtung (47) derart ansteuerbar ist, dass gemafl einem Kommissio-
nierauftrag vor einem Kommissioniervorgang zumindest ein Ziel-Ladehilfsmittel (6) auf die
Kommissionierfordervorrichtung (25) einschleusbar ist, sodass der Kommissionierperson
(7) die Quell- und Ziel-Ladehilfsmittel (6) aneinander gereiht als Kommissioniergruppe (53)
im Arbeitsbereich (30) auf der Kommissionierfordervorrichtung (25) bereitstellbar sind.

Kommissionierstation nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstell-
bahnhof (55) vorgesehen ist, welcher im Arbeitsbereich (30) an die Kommissionierforder-
vorrichtung (25) angeschlossen ist und eine in der Forderebene (36) verlaufende Abstelle-
bene ausbildet, auf welchen zumindest ein auf der Kommissionierfordervorrichtung (25)
transportiertes Ziel-Ladehiltsmittel (6) ausschleusbar und nach zumindest einem Kommis-
sioniervorgang vom Abstellbahnhof (55) wieder auf die KommissionierfGrdervorrichtung
(25) einschleusbar ist.

Kommissionierstation nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der
Kommissionierfordervorrichtung (25) und in dessen Langsrichtung an einem Rahmen (45)
der Kommissionierstation (5; 5°; 5" verstellbar gelagerte Abdeckungen (46) vorgesehen
sind, welche einen Arbeitsbereich (30) fur die Kommissionierperson (7) begrenzen.
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15. Lagersystem mit einem Artikellager (1) fur Quell-Ladehilfsmittel (2), einem an das Artikella-
ger (1) angeschlossenen Verteilsystem (3) fur Quell-Ladehilfsmittel (2) und zumindest einer
an das Vertellsystem (3) angeschlossenen Kommissionierstation (5; 5°; %) nach einem der
Anspruche 12 bis 14.

Hierzu 13 Blatt Zeichnungen
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