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PROCEDE DE PREPARATION DE COMMANDES.

@ Linvention concerne un procédé de préparation d’'une
commande, mis en ceuvre a l'aide d’un premier et un deu-
xiéme ensemble de chariots autoguidés (17,18).

Selon l'invention, ledit procédée comprend les étapes:

- transport au niveau d’'un poste de préparation de com-
mandes (121) d’'un contenant de collecte (24) associé a la-
dite commande par un chariot (18) sélectionné dans le
second ensemble jusqu’a un premier emplacement prédé-
terminé de stationnement (24) faisant face a la position d’'un
opérateur ou d’un bras robotisé (26);

- transport d’au moins un contenant de stockage (16) par
un chariot (17) dudit premier ensemble jusqu’a un deuxieme
emplacement prédéterminé de stationnement (23) adjacent
audit premier emplacement prédéterminé de stationnement
(25) ;

- prélevement par ledit opérateur ou ledit bras robotisé
(26) d’un article de la commande dans ledit contenant de
stockage (16) et dépose dudit article dans ledit contenant de
collecte (24);

- transport dudit contenant de collecte (24) jusqu’a un
poste d’expédition de commandes (131).

Figure a publier : 2




[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

[0005]

[0006]

[0007]

[0008]

[0009]

[0010]

Description

Titre de I'invention : PROCEDE DE PREPARATION DE

COMMANDES

Domaine de I’invention

Le domaine de I’invention est celui de la logistique en entrepdt ou en magasin et en
particulier de ’automatisation de la chaine logistique.

Plus précisément, 1’invention concerne un procédé de préparation d’au moins une
partie d’une commande.

L’invention trouve notamment une application dans 1’automatisation de la gestion
des flux a I’intérieur d’un magasin et/ou d’un entrepot de stockage, par exemple dans
un entrepdt de préparation de commandes d’une chaine logistique, dans
I’automatisation du tri des articles dans un magasin ou un entrepdt, ou encore dans
I’automatisation d’un service de livraison de commandes en point-retrait, com-
munément appelé « drive ».

Art antérieur

Dans la chaine logistique globale, la gestion des flux et la manipulation des produits
au sein d’un entrepdt ou d’un magasin jouent un role déterminant.

Traditionnellement, un préparateur de commandes se déplace dans un entrepdt pour
collecter chaque produit d'une commande a son emplacement sur une étagere d'un
rayonnage.

On constate qu'une telle organisation implique que le préparateur parcoure de longs
trajets au cours d’une journée de travail, ce qui occasionne fatigue et perte de temps
lorsque le trajet n’est pas optimisé.

Un autre inconvénient est que le préparateur doit parfaitement connaitre
I’agencement de l'entrepdt pour ne pas perdre de temps.

Pour limiter la fatigue due aux déplacements, améliorer la gestion de la cueillette (ou
« picking » en anglais), et réduire le temps de préparation des commandes, on a
imaginé une organisation des entrepdts en mode « Goods to man » (dans lequel les
produits sont apportés par des moyens mécanisés aux préparateurs de commandes).

Il est ainsi connu de mettre en ceuvre des convoyeurs pour transporter des produits
d’une zone de stockage d’un entrepdt vers un poste de préparation de commandes et
pour transporter des produits du poste de préparation de commande vers un poste
d’expédition.

Cette technique connue présente cependant les inconvénients d’€tre complexe et
couteuse a mettre en ceuvre et oblige a dimensionner des entrepdts de grandes tailles,

du fait de I’encombrement méme des convoyeurs.
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Par ailleurs, des que des articles d’une commande sont chargés sur un convoyeur, il
n’est plus possible de les remplacer par des articles d’une autre commande devenue
prioritaire, ce qui ne permet pas de modifier I’ordre de préparation des commandes au
pied levé.

Afin de pallier ces inconvénients, on a proposé de mettre en ceuvre des robots
mobiles, et notamment des robots de type chariot autoguidé (« automated guided
vehicle » ou AGV en anglais), pour prélever des produits dans les rayonnages et les
acheminer jusqu’a un poste de préparation de commandes. On a également pensé a
transporter des produits d’une commande regroupés au niveau d’un poste de pré-
paration de commandes jusqu’a un poste d’expédition de commandes a 1’aide de
robots.

Un inconvénient des techniques de robots mobiles connues pour transporter des
produits vers ou a partir d’un poste de préparation de commandes est que les
opérations de transfert des produits des robots arrivant a un poste de commandes sur
les robots destinés a acheminer les produits d’une commande vers un poste
d’expédition nécessitent des mouvements de grande amplitude, ce qui constitue un
perte de temps, et sont malaisés pour un opérateur ce qui peut entrainer des chutes de
produits, ou des chocs, et rend le travail d’un préparateur de commandes pénible, voire
susceptible d’affecter sa santé.

En outre et de manicre générale, la gestion de la flotte des robots au sein d’un
magasin ou d’un atelier de stockage est une opération complexe, dont on cherche
constamment a améliorer I’efficacité en termes de flexibilité des flux, de simplicité des
opérations, et de rapidité des transferts des produits pour constituer les commandes et
acheminer celles-ci vers un poste d’expédition. Il existe donc un besoin de solutions
répondant a ces exigences.

Objectifs de ’invention

L’invention a donc notamment pour objectif de pallier les inconvénients de 1’état de
la technique cités ci-dessus.

Plus précisément, 1’invention a pour objectif de fournir une technique de préparation
de commandes qui permette de réduire les temps de préparation de commandes.

Un autre objectif de I’invention est d’améliorer de manicre sensible la gestion de la
flotte des robots dans un magasin ou dans un atelier de stockage, en termes
d’optimisation des flux et de rapidité des transferts de produits et de constitution des
commandes.

Notamment, dans un mode de réalisation particulier de I’invention, un objectif de
I’invention est de permettre un stockage temporaire d’une partie des articles d’une
commande en cours de préparation, par exemple dans I’attente du réassort d’un article

commandé mais manquant dans 1’entrep6t ou le magasin, ou lorsqu’il est nécessaire de



[0019]

[0020]

[0021]

[0022]

[0023]

[0024]

différer I’expédition de la commande.
Un objectif de I’invention est également de réduire les risques d’apparition de

troubles musculosquelettiques pour les opérateurs intervenant sur un poste de pré-
paration de commandes.

L’invention a aussi pour objectif de limiter les risques de détérioration des produits
au niveau d’un poste de préparation de commandes résultant d’une chute ou d’un choc
avec un €lément de I’environnement du poste de préparation de commandes.

Encore un objectif de I’'invention est de fournir une technique de préparation de

commandes qui soit simple a mettre en ceuvre et peu coliteuse.

Exposé de l'invention

Ces objectifs, ainsi que d’autres qui apparaitront par la suite sont atteints a 1’aide
d’un procédé de préparation d’au moins une partie d’une commande comprenant au
moins un article, mis en ceuvre a 1’aide :

- d’un poste de préparation de commandes ;

- d’une pluralité de rayonnages ;

- d’un premier ensemble de chariots autoguidés aptes a rouler sur le sol,
destinés a prélever des contenants de stockage d’au moins un article stockés
dans lesdits rayonnages et a les transporter jusqu’audit poste de préparation de
commandes, et

- d’un second ensemble de chariots autoguidés aptes a rouler sur le sol, destinés
a transporter des contenants de collecte contenant au moins une partie des
articles d’une méme commande dudit poste de préparation de commandes
vers un poste d’expédition de ladite commande, vers une zone de stockage
temporaire ou vers un convoyeur connecté a un poste d’expédition de ladite
commande,

ledit procédé comprenant les €tapes suivantes :

- une étape de mise en place d’un contenant de collecte au niveau dudit poste de
préparation de commandes comprenant les €tapes de :

- association a ladite partie de commande d’un contenant de collecte;

— prélevement dudit contenant de collecte auquel est associé€ ladite partie de
commande par un chariot sélectionné dans le second ensemble de chariots ;

- transport dudit contenant de collecte par ledit chariot sélectionné dans le
second ensemble de chariots jusqu’a un premier emplacement prédéterminé
de stationnement faisant face a la position d’un opérateur ou d’un bras
robotisé au niveau du poste de préparation de commande ;

- une ¢étape de mise en place d’au moins un contenant de stockage au niveau

dudit poste de préparation de commandes comprenant les €tapes de :
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- association a au moins un chariot dudit premier ensemble d’un contenant de
stockage contenant au moins un article de ladite partie de commande ;

- prélevement par ledit ou lesdits chariots du premier ensemble auxquels sont
associés des contenants de stockage d’articles de ladite partie de commande
dudit ou desdits contenants de stockage contenant des articles de ladite partie
de commande dans lesdits rayonnages ;

- transport dudit ou desdits contenants de stockage par ledit ou lesdits chariots
jusqu’a un deuxieme emplacement prédéterminé de stationnement adjacent
audit premier emplacement prédéterminé de stationnement et faisant face a la
position d’un opérateur ou d’un bras robotisé au niveau du poste de pré-
paration de commande ;

- une étape de prélevement par un opérateur ou un bras robotisé d’au moins un
article de ladite partie de commande dans un contenant de stockage a
I’aplomb dudit deuxieéme emplacement de stationnement et dépose dudit
article dans ledit contenant de collecte a 1I’aplomb dudit premier emplacement
de stationnement ;

- une étape de transport dudit contenant de collecte dans lequel a été déposé le
ou les articles de ladite partie de commande par ledit chariot dudit deuxi¢éme
ensemble jusqu’a un poste d’expédition de commandes, une zone de stockage
temporaire ou un convoyeur connecté a un poste d’expédition de commandes.

Ainsi, de fagcon inédite, I’invention propose de positionner les chariots acheminant
les produits vers le poste de préparation de commandes ou partant de celui-ci sur deux
emplacements adjacents face a I’opérateur ou a un bras robotisé et, de préférence, a
portée de celui-ci pour que 1’opérateur n’ait pas besoin de marcher ou pour ne pas
avoir a déplacer le bras motorisé sur le sol, afin de pouvoir procéder au transfert des
articles d’une commande entre les contenants de stockage et les contenants de collecte
dans un mouvement simple et ergonomique d’un bras de 1’opérateur ou du bras
robotisé et dans un temps réduit.

En outre, la position des premiers et second emplacements de stationnement peut tre
aisément modifiée, sans perdre en efficacité sur le temps de préparation des
commandes, ce qui permet de faire évoluer et/ou d’augmenter la capacité d’un entrepdt
ou du magasin au sein duquel sont préparées les commandes dans des délais tres
courts.

De plus, le procédé de préparation de commande selon 1’invention offre une tres
grande flexibilité quant a la gestion de la flotte des chariots, un méme chariot pouvant
alternativement &tre mis en ceuvre pour assurer le transport de contenants de stockage
ou de contenants de collecte et donc relever du premier ou du deuxieéme ensemble de

chariots selon les besoins.



[0028]

[0029]

[0030]

[0031]

[0032]

[0033]
[0034]

[0035]

[0036]

Par ailleurs, grace au procédé selon I’invention, plusieurs commandes constituées
d’articles stockés a des endroits de stockage différents dans 1’atelier, le magasin ou
I’entrepdt, peuvent étre réalisées de fagon concomitante et dans un temps réduit.

On peut ainsi commencer a réaliser une premiére commande au niveau de la station
de préparation, a 1’aide d’un premier contenant de collecte apporté par un chariot du
second ensemble, en demandant a un opérateur ou a un bras robotisé d’y déposer une
partie des articles de la premicre commande, Ces articles contenus dans différents
contenants de stockage ayant été transportés au préalable a la station de préparation,
par une pluralité de chariots du premier ensemble de chariots.

Dans le cas ou la préparation d’une deuxieme commande devient prioritaire ou s’il
n’est pas possible de finaliser la préparation de la premicre commande du fait qu’un
article de celle est manquant, le chariot du deuxi¢me ensemble laisse la place sur le
premier emplacement de stationnement a un autre chariot du deuxieme ensemble
portant un deuxicme contenant de collecte pour la préparation d’une deuxi¢me
commande et transporte le premier contenant de collecte dans lequel a été déposée une
partie des articles de la premiere commande dans une zone de stockage temporaire,
dans I’attente de finaliser la premiere commande.

La préparation de la deuxicme commande peut alors débuter, en demandant a
I’opérateur ou au bras robotisé de déposer des articles de la deuxieme commande
contenus dans des contenants de stockage apportés au niveau de la station par des
chariots du premier ensemble dans le deuxieme contenant de collecte. Une fois toute
ou partie des articles de la deuxieme commande déposée dans le deuxieéme contenant
de collecte, ce dernier peut €tre envoyé dans une zone de stockage temporaire, vers un
poste d’expédition ou un convoyeur reli€ a un poste d’expédition.

En résumé on peut envisager au moins trois modes opératoires de préparation d’une
commande griace au procédé selon 1’invention :

Exemple 1 : préparation d’une commande « simple » constituée d’un seul article

Apres avoir associ€ un chariot du premier ensemble au contenant de stockage
contenant 1’unique article de la commande, ce chariot transporte le contenant de
stockage sur le second emplacement prédéterminé de stationnement au niveau du poste
de préparation de commande. L’opérateur ou un bras robotisé ou robot préleve 1’article
et le dépose dans un contenant de collecte situé sur le premier emplacement pré-
déterminé de stationnement, apporté par un chariot du deuxieme ensemble de chariots.
Le contenant de collecte peut ensuite €tre transféré dans une zone de stockage
temporaire ou vers un poste d’expédition

Exemple 2 : préparation d’une commande « simple » constituée de plusieurs articles
différents stockés en différents endroits d’un entrepot.

La préparation de la commande se déroule d’une maniere sensiblement similaire a
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I’exemple 1. La commande comportant plusieurs articles, on prévoit ici plusieurs
chariots du premier ensemble pour aller prélever les contenants de stockage contenant
chacun un des articles de la commande, apres leur avoir a chacun associ€ un des
contenants de stockage a prélever, et pour les présenter les uns apres les autres au
niveau du second emplacement prédéterminé de stationnement. Un opérateur ou un
bras robotisé préleve alors successivement les différents articles de la commande et les
dépose dans un contenant de collecte situé¢ sur le premier emplacement prédéterminé
de stationnement, apporté par un chariot du deuxieme ensemble de chariots. Le
contenant de collecte peut ensuite Etre transféré dans une zone de stockage temporaire
ou vers un poste d’expédition

Exemple 3 : préparation d’une partie d’'une commande comprenant plusieurs articles
et mise en attente de cette commande pour préparer une autre commande devenue
entre-temps prioritaire.

Dans cet exemple, on débute la préparation d’une commande selon le déroulement de
I’exemple 2. Si une autre commande devient prioritaire, on interrompt le transfert des
articles de la commande en cours de préparation dans le contenant de collecte au
niveau du poste de préparation de commandes, et on transporte ce contenant de
collecte sur le chariot du deuxieme ensemble qui le porte dans une zone de stockage
temporaire. Ceci libere le premier emplacement prédéterminé de stationnement pour
un chariot du deuxi¢me ensemble portant le contenant de collecte associé a la
commande devenue prioritaire et la préparation de la commande devenue prioritaire
peut commencer en transportant des contenants de stockage contenant des articles de la
commande devenue prioritaire a I’aide de chariots du premier ensemble de chariot
jusqu’au deuxieme emplacement de stationnement.

Les exemples de modes opératoires ci-dessus ne sont en rien limitatifs de la manicre
de gérer les chariots, les articles et les commandes lors de la mise en ceuvre du procédé
de la présente invention. Ils visent simplement a illustrer la flexibilité offerte par ledit
procédé quant a la gestion des chariots et quant a la constitution des commandes.

On notera par ailleurs que dans le cadre de I’invention, on entend par le terme chariot
tout engin motorisé équipé d’au moins deux roues de roulage sur un sol (et pouvant
donc présenter 2, 3 ou 4 ou méme encore un nombre plus important de roues de
roulage) et destiné a transporter une charge, a I’exception de tout engin volant.

Par ailleurs, les termes « articles » et « produits » peuvent se substituer I’un a 1’autre.
Ils désignent simplement un objet, notamment un objet de commerce, stocké dans un
atelier, un magasin ou un entrep6t, en vue d’€étre notamment associé a un autre article
pour réaliser une commande.

Il convient également de noter que dans le cadre de I’invention, la zone de stockage

temporaire peut &tre une zone destinée a stocker des commandes en attente d’€tre
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délivrées au niveau d’un « drive », sans sortir du cadre de 1’'invention.

Dans un mode de réalisation particulier de I’invention, ledit premier emplacement de
stationnement et ledit deuxieéme emplacement de stationnement sont formés de deux
surfaces planes sensiblement adjacentes formant une portion de la partie supérieure
d’une rampe.

Les articles a prélever peuvent ainsi &tre aisément placés a la hauteur d’un opérateur,
ce qui rend également leur dépose dans les contenants de collecte plus aisée.

Dans une variante de ce mode de réalisation particulier de I’invention, ledit premier
emplacement de stationnement et ledit second emplacement de stationnement sont a
des hauteurs différentes.

On peut ainsi adapter indépendamment la hauteur de 1’ouverture supérieure des
contenants de stockage et de 1’ouverture supérieure des contenants de collecte, par
exemple pour placer ces ouvertures sensiblement au méme niveau si les contenants de
stockage et les contenants de collecte ont des dimensions en hauteur différentes.

Selon un aspect particulier de I’invention, ladite rampe comprend des moyens de
charge d’une batterie d’un desdits chariots dudit premier et/ou dudit deuxieéme
ensemble.

Il peut s’agir par exemple de modules de charge par induction, aussi appelé « pads »,
qui permettent de charger les batteries des chariots lorsqu’ils sont stationnés sur la
rampe. On réalise alors un gain en temps et en place, car il n’est pas nécessaire de
prévoir des stations de charge supplémentaires ou tout du moins on peut réduire la
capacité et/ou le nombre des autres stations de charge.

Avantageusement, ledit premier emplacement de stationnement et/ou ledit second
emplacement de stationnement est incliné par rapport a I’horizontale.

Ainsi le prélevement d’un article dans un contenant de stockage et sa dépose dans un
contenant de collecte sont facilités.

Dans un mode de réalisation avantageux de I’invention, lorsque ladite partie de
commande comprend une pluralité d’articles différents, ladite étape de transport
desdits contenants de stockage comprend une étape de positionnement desdits chariots
dudit premier ensemble suivant une file alignée et dirigée vers ledit deuxi¢me em-
placement de stationnement.

Les contenants de stockage contenant divers articles d’une méme partie de
commande peuvent ainsi €tre présentés les uns a la suite des autres au niveau du
premier emplacement sans perte de temps.

Selon un aspect particulier de I’invention, lesdits contenants de stockage et lesdits
contenants de collecte sont des bacs.

Dans des variantes, il peut s’agit de paniers ou de caisses.

De préférence, au moins une partie des chariots dudit premier ensemble de chariots
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sont aussi des chariots appartenant audit deuxieme ensemble de chariots ou vice-versa.
Ainsi on réduit le nombre total de chariots & mettre en ceuvre pour transporter les

contenants de stockage et les contenants de collecte.

Dans un mode de réalisation avantageux de I’invention, ledit deuxieéme ensemble de
chariots est un sous ensemble dudit premier ensemble de chariots ou vice-versa.

Dans un mode de réalisation particulier de 1’invention, la base dudit bras robotisé est
fixe ou tourne autour d’un axe fixe par rapport au sol.

Liste des figures

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention apparaitront plus clairement a la
lecture de la description suivante d’un mode de réalisation de I’invention, donné a titre
de simple exemple illustratif et non limitatif, et des dessins annexés parmi lesquels :

[Fig.1] est une représentation d’un entrep6t de distribution de commerce en ligne
dans lequel est mis en ceuvre un exemple de mode de réalisation d’un procédé de pré-
paration de commandes selon I’invention ;

[Fig.2] est une vue détaillée en perspective d’un poste de préparation de commandes
de I’entrepdt présenté en référence a la [Fig.1] ;

[Fig.3] est une vue partielle de face du poste de préparation de commande présenté
en référence a la [Fig.2] ;

[Fig.4] est une vue partielle de coté du poste de préparation de commande présenté
en référence a la [Fig.2].

Description détaillée de I’invention

On a illustré sur la [Fig.1] un entrepdt de distribution robotisé 10 d’une entreprise de
commerce en ligne. Cet entrep6t est organisé en trois zones : une zone de stockage 11,
une zone de préparation de commandes 12 équipée de postes de préparation de
commandes 12, et une zone d’expédition 13 équipée d’un poste de constitution et
d’expédition de colis 13;.

L’aire de stockage 11 est constituée d’une pluralité de rayonnages 14 formés
d’étageres sur plusieurs niveaux supportées par des montants 15, et organisé€s en
rangées paralleles successives. Des bacs de stockage 16 qui peuvent contenir des
articles tous similaires ou une pluralité d’articles différents d’'une méme gamme de
produits sont entreposés sur ces €tageres. Par ailleurs, on notera que certains de ces
rayonnages sont réservés au stockage temporaire de bacs de collecte de commandes,
avant leur acheminement vers le poste d’expédition 13;.

Une premiere flotte de chariots a guidage automatique 17, équipé de quatre roues de
roulage sur le sol, assure le transport des bacs de stockage 16 entre I’aire de
stockage 11 et les postes de préparation de commandes 12,.

Lorsqu’un robot 17 recoit des instructions d’aller prélever un bac 16 contenant un ou
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plusieurs articles d’'une commande dans un rayonnage, le robot 17 roule sur le sol
jusqu’au pied du rayonnage 14 ou est entreposé ce bac 16 et grimpe le long de ce
rayonnage, en prenant appui sur le rayonnage faisant face a ce dernier, jusqu’au niveau
de I’étagere ou est stocké ce bac 16 et le préleve. Le chariot 17 redescend ensuite entre
les deux rayonnages, et une fois au sol, transporte le bac 16 jusqu’au poste de pré-
paration de commandes 12;.

Une deuxieme flotte de chariots a guidage automatique 18 assure le transport de bacs
de collecte regroupant plusieurs articles d’'une méme commande préalablement
prélevés dans des bacs de stockage 16 acheminés au poste de préparation de
commande 12,de ce dernier jusqu’au poste d’expédition 13;.

Dans une variante de ce mode de réalisation particulier de I’'invention, il peut étre
prévu qu’un robot 17 ou 18 soit utilisé a la fois pour transporter des bacs de stockage
16 jusqu’a un poste de préparation de commandes 12, et, par intermittences, pour
transporter des bacs de collecte jusqu’au poste d’expédition 13, ou vice-versa, suivants
I’évolution des besoins et la disponibilité des autres robots de ces flottes a chaque
instant.

On a représenté de fagon détaillée sur la [Fig.2] un poste de préparation de
commandes 12, dans une vue de profil en perspective.

Dans ce mode de réalisation particulier de I’invention, le poste de préparation de
commandes 12, est équip€ d’une rampe de surélévation 21 et d’un bras robotisé 26
connu en soi.

Les bacs de stockage 16 sont acheminés vers ce poste de préparation de commandes
12, par des chariots 17 du premier ensemble de chariots autoguidés qui empruntent la
rampe de surélévation 21 par le coté gauche. Les chariots 18 du second ensemble de
chariots autoguidés quittent la rampe 21 par son c6té droit, dans ce mode réalisation
particulier de ’invention.

L’extrémité supérieure de la rampe 21 est surmontée d’une grille 27 séparant le bras
robotisé 26 de la zone de circulation des robots 17 et 18. Une ouverture 29 est par
ailleurs formée dans cette grille pour permettre I’acces des robots 17 et 18 a portée du
bras robotisé 26.

Le bras robotisé 26, monté sur une base fixe 26,, est destiné a prélever un article dans
un bac de stockage 16 acheminé par un robot 17 sur un emplacement prédéterminé de
stationnement 23 a ’extrémité de la rampe 21 (matérialis€ par des traits en pointillées
sur la [Fig.2] et sur la [Fig.3], qui est une vue de face de la station de préparation de
commandes 12,) et a le déposer dans un bac de collecte d’articles 24 transporté par un
robot 18 sur un emplacement de stationnement prédéterminé 25 a I’extrémité de la
rampe 26 (matérialisé par des traits en pointillées sur les figures 2 et 3). Le premier

emplacement de stationnement 25 et le deuxieme emplacement de stationnement 23
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des robots étant avantageusement adjacents et faisant face au bras robotisé 26, les
mouvements du bras 26, pour chaque article manipul€, se limitent a la prise d’un
article dans le bac de stockage 16, a une rotation du bras pour positionner le bras au-
dessus du bac de collecte 24, a la dépose suivant un mouvement sensiblement vertical
de I’article dans le bac de collecte 24 et un retour dans sa position initiale, ce qui
permet de répéter ces opérations avec une cadence élevée.

On comprend par ailleurs aisément que, dans des variantes de ce mode de réalisation
particulier de I’invention, ou les opérations effectuées par le bras robotis¢ sont
réalisées par un opérateur, outre le gain de temps que cet agencement confere, on
réduit fortement les risques d’apparition de troubles musculosquelettiques pour
I’opérateur et les risques de chute des articles sur le sol si ceux-ci s’échappent de la
main de I’opérateur.

On peut par ailleurs voir sur la [Fig.4], qui est une vue de c6té du poste de pré-
paration de commandes 12, illustré sur la [Fig.2], que les emplacements de sta-
tionnement respectifs 23 et 25 des robots 18 et 17 se trouvent sur un pan incliné 31 par
rapport a I’horizontale de I’extrémité supérieure de la rampe 21, ce qui facilite I’acces
du bras robotisé aux articles dans les bacs de stockage 16 et leur dépose dans les bacs
de collecte 24.

Afin de limiter les pertes de temps pour acheminer les divers bacs de stockage
permettant de constituer une commande jusqu’au deuxieéme emplacement de sta-
tionnement 25, les robots 17 se positionnent avantageusement en file les uns derriere
les autres sur la rampe 21 dans ’attente que la place sur I’emplacement de sta-
tionnement 25 soit libérée par le chariot les précédant apres que le ou les articles de la
commande aient été prélevés dans le bac de stockage supporté par ce chariot par le
bras robotisé€ 26, en s’écartant sur le cOté.

En outre, des pads de charge 28 sont prévus sur chacun des bords de la rampe 21

pour recharger les batteries des robots 17 ou 18.
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Revendications

Procédé de préparation d’au moins une partie d’une commande
comprenant au moins un article, mis en ceuvre a 1’aide :

- d’un poste de préparation de commandes ;

- d’une pluralité de rayonnages ;

- d’un premier ensemble de chariots autoguidés aptes a rouler sur le sol,
destinés a prélever des contenants de stockage d’au moins un article
stockés dans lesdits rayonnages et a les transporter jusqu’audit poste de
préparation de commandes, et

- d’un second ensemble de chariots autoguidés aptes a rouler sur le sol,
destinés a transporter des contenants de collecte contenant au moins une
partie des articles d’une méme commande dudit poste de préparation de
commandes vers un poste d’expédition de ladite commande, vers une
zone de stockage temporaire ou vers un convoyeur connecté a un poste
d’expédition de ladite commande,

ledit procédé comprenant les €tapes suivantes :

- une étape de mise en place d’un contenant de collecte au niveau dudit
poste de préparation de commandes comprenant les étapes de :

- association a ladite partie de commande d’un contenant de collecte;

- prélevement dudit contenant de collecte auquel est associé¢ ladite partie
de commande par un chariot sélectionné dans le second ensemble de
chariots ;

- transport dudit contenant de collecte par ledit chariot sélectionné dans
le second ensemble de chariots jusqu’a un premier emplacement pré-
déterminé de stationnement faisant face a la position d’un opérateur ou
d’un bras robotisé au niveau du poste de préparation de commande ;

- une étape de mise en place d’au moins un contenant de stockage au
niveau dudit poste de préparation de commandes comprenant les étapes
de :

- association a au moins un chariot dudit premier ensemble d’un
contenant de stockage contenant au moins un article de ladite partie de
commande ;

- prélevement par ledit ou lesdits chariots du premier ensemble auxquels
sont associés des contenants de stockage d’articles de ladite partie de
commande dudit ou desdits contenants de stockage contenant des
articles de ladite partiec de commande dans lesdits rayonnages ;

- transport dudit ou desdits contenants de stockage par ledit ou lesdits
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chariots jusqu’a un deuxieme emplacement prédéterminé de sta-
tionnement adjacent audit premier emplacement prédéterminé de sta-
tionnement et faisant face a la position d’un opérateur ou d’un bras
robotis€ au niveau du poste de préparation de commande ;

- une étape de prélevement par un opérateur ou un bras robotisé d’au
moins un article de ladite partie de commande dans un contenant de
stockage a I’aplomb dudit deuxi¢éme emplacement de stationnement et
dépose dudit article dans ledit contenant de collecte a I’aplomb dudit
premier emplacement de stationnement ;

- une étape de transport dudit contenant de collecte dans lequel a été
déposé le ou les articles de ladite partie de commande par ledit chariot
dudit deuxieme ensemble jusqu’a un poste d’expédition de commandes,
une zone de stockage temporaire ou un convoyeur connecté a un poste
d’expédition de commandes.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que ledit premier em-
placement de stationnement et ledit deuxieme emplacement de sta-
tionnement sont formés de deux surfaces planes sensiblement adjacentes
formant une portion de la partie supérieure d’une rampe.

Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 et 2, caractérisé en
ce que ledit premier emplacement de stationnement et/ou ledit second
emplacement de stationnement est incliné par rapport a I’horizontale.
Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que, lorsque ladite partie de commande comprend une pluralité
d’articles différents, ladite étape de transport desdits contenants de
stockage comprend une étape de positionnement desdits chariots dudit
premier ensemble suivant une file alignée et dirigée vers ledit deuxi¢me
emplacement de stationnement.

Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en
ce que lesdits contenants de stockage et lesdits contenants de collecte
sont des bacs.

Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé en
ce que au moins une partie des chariots dudit premier ensemble de
chariot sont aussi des chariots appartenant audit deuxieme ensemble de
chariots ou vice-versa.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce que ledit deuxicme
ensemble de chariots est un sous ensemble dudit premier ensemble de
chariots ou vice-versa.

Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 a 7, caractérisé en
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ce que la base dudit bras robotisé est fixe ou tourne autour d’un axe fixe
par rapport au sol.

Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 8, caractérisé en
ce que ledit premier emplacement de stationnement et ledit second em-
placement de stationnement sont a des hauteurs différentes.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que ladite rampe
comprend des moyens de charge d’une batterie d’un desdits chariots

dudit premier et/ou dudit deuxieme ensemble.
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