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System und Verfahren zum Handling von Retourwaren in eine Kommissionieranlage

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einlagern von Retourwaren

unterschiedlichster Warentypen in eine Kommissionieranlage.

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine Kommissionieranlage zur Handhabung

von Retourwaren unterschiedlichster Warentypen.

Systeme zur Handhabung von Retouren sind in der DE 198 38 319 B4 sowie der WO
2005/030615 offenbart.

Die EP 1626 013 Al offenbart ein Verfahren zum Zusammenstellen von Waren in
einem Lager und zum Handhaben von Retourwaren. Dort wird insbesondere die
Handhabung von sogenannten Langsamldufern erldautert, die an Arbeitspldtzen
kommissioniert werden und iiber einen Sorter anschliefend an Ubergabepunkte
verbracht werden, wo sie in Versandbehilter gepackt werden. Vollstindig bepackte

Versandbehilter werden in einen Versandbereich transportiert.

BESTATIGUNGSKOPIE



WO 2009/010274 PCT/EP2008/005790

Die WO 2005/030615 zeigt im Wesentlichen eine Kommissionieranlage, die haupt-
sachlich in einem Kommissioniermodus betrieben wird. Dabei werden Artikel oder
Waren aus einem Behilterlager in Lagerbehiltern {iber eine Lagerbehalter-
Fordertechnik zum Kommissionierplatz transportiert. Am Kommissionierplatz
angelangt, werden die zu kommissionierenden Artikel entnommen und in sog.
Kommissionierschdchte gegeben, um von dort an sog. Auftragsbehilter abgegeben zu
werden. Ein Auftragsbehailter stellt eine Art Sammelbehalter fiir alle Artikel dar, die zu
einem Kommissionierauftrag gehoren. Ein Kommissionierauftrag stellt iiblicherweise
eine Zusammenstellung von verschiedenen Artikeln bzw. Waren unterschiedlichster
Anzahlen dar. Um einen Kommissionierauftrag abarbeiten zu kodnnen, werden die
Lagerbehilter, die die zu kommissionierenden Artikel enthalten, mit der Lagerbehil-
ter-Fordertechnik ausgelagert und anschlieflend iiber die Lagerbehilter-Fordertechnik
auch wieder eingelagert. Die Auftragsbehidlter werden iiber eine Auftragsbehdilter-
Fordertechnik zum Kommissionierplatz geliefert und von dort mit der Auftragsbehal-

ter-Fordertechnik abtransportiert.

Die WO 2005/030615 offenbart des Weiteren eine (separate) Korrektur-Férderstrecke,
die zum Zwecke einer nachtraglichen Kommissionierung oder einer Einlagerung von

Lagerbehiltern benutzt werden kann.

Andere herkdmmliche Systeme setzen sog. Sorter bzw. Sortiereinrichtungen ein, die
eine Vielzahl von Zielstellen (z.B. 150) aufweisen. Jede Zielstelle kann einzeln ange-
steuert werden, so dass ein chaotischer Retourwarenstrom sortiert werden kann,
indem z.B. Retourwaren eines gleichen Warentyps immer zu ein und derselben
Zielstelle geleitet werden. Nachteilig bei diesem Stand der Technik ist die grofle
Anzahl von Zielstellen, die einen entsprechend grofien rdumlichen Platzbedarf

bedingt.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine kompakte Kommissio-

nieranlage zur Handhabung von Retourwaren vorzusehen. Insbesondere sind ergo-
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nomische Gesichtspunkte zu beachten. Vorzugsweise soll eine herkommliche Kom-
missionieranlage durch moglichst wenige und platzsparende Baumafinahmen zur

Handhabung von Retourenwagen umgeriistet werden konnen.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren der eingangs erwdhnten Art gelost, wobei
die Kommissionieranlage ein Behalterlager zur Bereitstellung einer Vielzahl von
Lagerbehdltern und zumindest einen Arbeitsplatz umfasst, an dem in einem Retour-
niermodus Retourwaren in die Lagerbehilter aus dem Behailterlager abgegeben
werden, mit den folgenden Schritten: Bereitstellen von zumindest einer Retourware
eines ersten Warentyps an einem Aufgabeplatz; Erfassen jeder Retourware und,
vorzugsweise vereinzelndes, Abgeben der Retourware an eine Retourwaren-
Fordertechnik, die die Retourwaren zum Arbeitsplatz befordert; Identifizieren des
Warentyps jeder erfassten Retourware; Identifizieren eines Lagerbehalters, dem der
jeweils identifizierte Warentyp zugeordnet ist; Auslagern des jeweils zugeordneten
Lagerbehdlters aus dem Behélterlager und Fordern dieses Lagerbehilters zum Arbeits-
platz; und am Arbeitsplatz Abgeben der Retourwaren an die ihnen jeweils zugeordne-

ten Lagerbehilter.

Diese Aufgabe wird ferner durch eine Kommissionieranlage der eingangs erwdhnten
Art gelost, die folgende Merkmale aufweist: eine Kommissionieranlage zur Bereitstel-
lung einer Vielzahl von Lagerbehiltern; zumindest einen Arbeitsplatz; zumindest
einen Aufgabeplatz mit einer Erfassungseinrichtung, wo Retourwaren bereitgestellt
und erfasst werden; eine Retourwaren-Fordertechnik zum Befordern von Retourwaren
vom Aufgabeplatz zum Arbeitsplatz; eine Lagerbehilter-Fordertechnik, um Lagerbe-
hélter zum Arbeitsplatz zu beférdern; und ein Lagerverwaltungssystem, das in einem
Retourniermodus geeignet ist, erfasste Retourwaren hinsichtlich ihres Warentyps zu
identifizieren, um einen zum identifizierten Warentyp zugehorigen Lagerbehalter aus
dem Behilterlager auszulagern und zum Arbeitsplatz zu befordern, wo die identifi-

zierte Retourware in den zugehdorigen Lagerbehailter abgegeben wird.

Gemafd der vorliegenden Erfindung wird eine Riicksendung von Retourwaren, die

eine Vielzahl von unterschiedlichen Warentypen enthalten kann, an einem Aufga-
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beplatz ausgepackt, eingescannt und auf die Retourwaren-Fordertechnik abgegeben,
um die Retourware zu einem Arbeitsplatz zu beférdern. Am Aufgabeplatz werden
Retourwaren datentechnisch mit einem zugehodrigen Lagerbehilter verkniipft. Wih-
rend die Retourwaren zum Arbeitsplatz transportiert werden, werden die zugehérigen
Lagerbehalter ausgelagert, und zwar vorzugsweise in der Reihenfolge, wie die Retour-
waren auf die Retourwaren-Fordertechnik gegeben, und somit zum Arbeitsplatz
befordert, werden. Am Arbeitsplatz muss sich ein Arbeiter also lediglich darum
kiimmern, dass die Retourwaren in die richtigen Lagerbehilter gegeben werden. Auf
diese Weise kann viel Zeit eingespart werden im Vergleich zu einer Situation, wenn
die Retourwaren erst am Arbeitsplatz ausgepackt und identifiziert wiirden. Dann wire
zusitzlich eine entsprechende Zeit erforderlich, bis die zugehorigen Lagerbehilter aus

dem Behdlterlager geholt werden konnten.

Am Arbeitsplatz lduft somit ein Lagerbehélterstrom, vorzugsweise synchronisiert, mit

einem Retourwarenstrom zusamimern.

Es ist moglich, lediglich eine einzige Zielstelle im Sinne des oben erwdhnten Stands

der Technik vorzusehen. Dies fiihrt zur erheblichen Platzeinsparung.

Ferner ist es moglich, den Arbeitsplatz auch in einem Kommissioniermodus zu
betreiben, so dass ein Arbeitsplatz mit zwei Funktionen betrieben werden kann.
Alternativ kann ein existierender Kommissionierplatz umgeriistet werden, indem am
Arbeitsplatz eine zusitzliche Retourwaren-Fordertechnik installiert wird oder indem

eine bereits existierende Lagerbehélter-Fordertechnik entsprechend umgeriistet wird.

Wenn als Behilterlager zumindest ein horizontal umlaufendes Behilterregal, wie z.B.
ein Karussell, eingesetzt wird, bekommt man im Bereich des Behilterlagers eine sehr
groBe Dynamik, die unter Umstdnden erforderlich ist, um Lagerbehdlter in sehr
kurzer Zeit sequenziert auszulagern. Ein horizontal umlaufendes Behilterregal stellt

eine erste Sequenzierungsstufe dar.
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Gemif einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird eine Ldnge und/oder eine Trans-
portgeschwindigkeit der Retourwaren-Fordertechnik zum Arbeitsplatz derart gewihlt,
dass ausreichend Zeit zum Sequenzieren der auszulagernden Lagerbehalter vorhan-

den ist.

Gemaif einer weiteren Ausgestaltung wird beim Erfassen zusitzlich auch eine Anzahl
der auf die Retourwaren-Fordertechnik abgegebenen Retouren des gleichen Waren-

typs erfasst.

Diese Information kann abgespeichert werden, um jederzeit einen aktuellen Lagerbe-
stand abrufen zu konnen. Eine Zusammenfassung gleicher Retourwaren beim Auspa-
cken verringert die Anzahl der Lagerbehilterspiele und verkiirzt die Zeit zum Riickla-

gern von Retourwaren.

Werden Menschen zum Aufldsen einer Riicksendung von Retourwaren eingesetzt,
konnen diese Retourwaren eines gleichen Typs aus der Vielzahl von verschiedenen
Retourwaren herausholen und eine Gruppe von Retourwaren des gleichen Typs auf
die Retourwaren-Fordertechnik geben. Diese Vorgehensweise hat den Vorteil, dass der
zu diesem Warentyp zugeordnete Lagerbehdlter nicht mehrmals fiir ein und dieselbe
Riicksendung aus dem Behailterlager ausgelagert und zum Arbeitsplatz transportiert

werden muss.

Weiter ist es von Vorteil, wenn der Arbeitsplatz in einem Kommissioniermodus zum
Kommissionieren von Waren aus den Lagerbehdltern in Auftragsbehilter eingesetzt

wird.

Der Arbeitsplatz kann somit in einem Doppelmodus betrieben werden. Beispielsweise

konnte morgens retourniert und abends kommissioniert werden.

Ferner ist es von Vorteil, wenn eine Lagerbehailter-Fordertechnik zwischen dem

zumindest einen Arbeitsplatz und dem Behailterlager zum Anliefern und Abtranspor-
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tieren von Lagerbehdltern vorgesehen wird, und eine Auftragsbehilter-Fordertechnik
zum Anliefern und Abtransportieren von Auftragsbehéltern zum bzw. vom Arbeits-
platz vorgesehen wird, die vorzugsweise zumindest im Bereich des Arbeitsplatzes

tiefer als die Lagerbehalter-Fordertechnik angeordnet ist.

Gemdfl einer weiteren Ausfiihrungsform wird die Lagerbehdlter-Fordertechnik als
Retourwaren-Fordertechnik eingesetzt und im Retourniermodus in umgekehrter

Richtung im Vergleich zum Kommissioniermodus betrieben.

Auf diese Weise muss fiir den Transport der Retourwaren keine zusitzliche Forder-
technik vorgesehen werden, so dass Kosten eingespart werden konnen, was die

Anschaffung einer derartigen Kommissionieranlage betrifft.

Gemif einer weiteren besonderen Ausgestaltung der Anlage ist der Aufgabeplatz an

die Lagerbehalter-Fordertechnik angekoppelt.

Auf diese Weise kann der oben beschriebene Effekt erzielt werden.

Auch ist es von Vorteil wenn die Retourwaren-Fordertechnik eine relativ zur Lager-

behalter-Fordertechnik separate Fordertechnik darstellt.

So ist es moglich, dass Retourwaren automatisiert in Lagerbehilter gegeben werden
konnen. In diesem Fall kann der Arbeitsplatz gleichzeitig im Kommissioniermodus
und im Retourniermodus betrieben werden, da die Lagerbehalter-Fordertechnik nicht

zum Transport der Retourwaren benotigt wird.

Besonders bevorzugt ist es, wenn die Retourwaren-Fordertechnik an jedem Arbeits-
platz eine Ubergabestelle aufweist, wo die Retourwaren in die zugeordneten Lagerbe-

halter von insbesondere oben nach unten abgegeben werden kénnen.
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Eine Abgabe von oben nach unten erleichtert zum einen eine automatisierte Abgabe,
insbesondere bei sog. ,dropable” Artikeln. Zum anderen erhoht dies die Ergonomie,

wenn die Retourwaren manuell in Auftragsbehalter gegeben werden miissen.

Auch ist es von Vorteil, wenn ferner eine Auftragsbehilter-Fordertechnik vorgesehen
ist, auf der im Wesentlichen Auftragsbehalter befordert werden, wenn die Anlage in
einem Kommissioniermodus betrieben wird, und auf der im Retourniermodus im

Wesentlichen zugeordnete Lagerbehalter befordert werden.

In diesem Fall kann die Lagerbehélter-Fordertechnik zum Transportieren der Retour-

waren benutzt werden.

Zusdtzlich kann die Retourwaren-Fordertechnik eine Retourwaren-Sequenzierein-
richtung umfassen. Alternativ oder zusatzlich kann auch die fiir die Beforderung der
zugeordneten Lagerbehilter im Retourniermodus vorgesehene Fordertechnik eine

Lagerbehalter-Sequenziereinrichtung umfassen.

Mit diesen Maflnahmen erhéht sich die Wahrscheinlichkeit, dass der richtige Lager-
behilter zum richtigen Zeitpunkt an der Ubergabestelle ist, bzw. dass sich die Re-

tourware zum richtigen Zeitpunkt am richtigen Ort befindet.

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu
erlduternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern
auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den

Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und werden in

der nachfolgenden Beschreibung ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Kommissionieranlage gemdfd der

vorliegenden Erfindung;
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Fig. 2 eine Abwandlung der Kommissionieranlage der Fig. 1;

Fig. 3 eine Detailansicht eines Arbeitsplatzes gemaf der vorliegenden Erfin-
dung;

Fig. 4 eine Abwandlung des Arbeitsplatzes der Fig. 3;

Fig. 5 eine weitere Ausfithrungsform einer Kommissionieranlage gemafy der
vorliegenden Erfindung;

Fig. 6 ein Flussdiagramm des erfindungsgemafien Verfahrens; und

Fig. 7 einen Arbeitsplatz mit kombinierten Kommissionierplatz.

In der nachfolgenden Beschreibung werden gleiche Elemente mit den gleichen
Bezugszeichen versehen werden. Eine Kommissionieranlage gemafl der vorliegenden

Erfindung ist allgemein mit 10 bezeichnet.

Fig. 1 zeigt eine schematische perspektivische Ansicht einer Kommissionieranlage 10

gemaf} der vorliegenden Erfindung.

Die Kommissionieranlage 10 weist ein Behalterlager 12 auf. Es versteht, dass die
vorliegende Erfindung nicht nur fiir Behilter als Lagereinheit, sondern auch fiir jede

andere Art von Ladehilfsmittel (z.B. Tablare, Paletten, usw.) geeignet ist.

Ferner sind in Fig. 1 exemplarisch ein Arbeitsplatz 14 und drei Aufgabeplitze 16-1,
16-2 und 16-3 gezeigt. An den Aufgabepldtzen 16 werden Retourwaren in das System
eingespeist. Am Arbeitsplatz 14 werden die Retourwaren in hier nicht niher bezeich-
nete Lagerbehilter gegeben (automatisiert und/oder manuell), die zuvor aus dem
Behilterlager 12 ausgelagert wurden und nach einer Beschickung mit einer Retourwa-

re in das Behalterlager 12 zuriickgelagert werden.
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Das Behalterlager 12 weist z.B. eine Vielzahl von horizontal verfahrbaren Regalen
18-1 bis 18-5 auf, die auch als Karusselle bekannt sind. Alternativ kdnnten auch
andere Regalsysteme, wie z.B. ein AKL (Automatisches Kleinteillager), verwendet
werden. Die Karusselle 18 sind jeweils in beiden Richtungen verfahrbar, wie es durch
ein Doppelpfeil 20 verdeutlicht ist. An einer Stirnseite der Karusselle 18 ist jeweils ein
Vertikallift 22 vorgesehen, der Lagerbehilter aus dem Karussell an eine Lagerbehdlter-

Fordertechnik 24, 26 abgibt bzw. von dieser aufnimmt.

Die Lagerbehilter-Fordertechnik 24 dient zum Transport von Lagerbehiltern zum
Arbeitsplatz 14 und bildet vorzugsweise mit der Lagerbehalter-Fordertechnik 26, die
fiir die Riickfiihrung von mit Retourwaren beschickten Lagerbehdltern verantwortlich
ist, eine Fordertechnikschleife. Solche Fordertechnikschleifen kénnen Ein- und/oder
Ausschleusvorrichtungen aufweisen, um den Weg eines Lagerbehalters abzukiirzen,
so dass dieser nicht zwingend die komplette Schleife durchlaufen muss, um wieder in

ein vorbestimmtes Regalfach des Karussells 18 zurilickbefordert zu werden.

Der Arbeitsplatz 14 der Fig. 1 weist ferner optional einen Lagerbehélter-Puffer 28 auf,
in dem mehrere Lagerbehilter geparkt werden konnen, bis eine ihnen zugeordnete
Retourware an sie abgegeben werden kann. Dies kann manuell durch eine Bedienper-
son 30 geschehen. Es ist jedoch auch mdoglich, die Retourwaren automatisiert an die
Lagerbehdlter abzugeben, wie es nachfolgend noch detaillierter beschrieben werden
wird. In diesern Fall kommt der Arbeitsplatz 14 mehr einem Ubergabepunkt gleich,

da kein Kommissionierer 30 am Arbeitsplatz 14 benotigt wird.

Auch die Aufgabepldtze 16 werden im Beispiel der Fig. 1 manuell durch Bedienperso-
nen 30 betrieben. Alternativ konnten die Aufgabeplitze 16 auch automatisiert

betrieben werden.

Die Aufgabepldtze 16 weisen z.B. eine Arbeitsflache auf, auf der Riicksendungen, wie
z.B. Pakete, die Retourwaren enthalten, getffnet werden konnen. Die Bedienperson

30 entnimmt die Retourwaren und erfasst den jeweiligen Warentyp. Dies kann z.B.
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mit einem Scanner oder einer Strichcodeleseeinrichtung (nicht dargestellt) erfolgen.
Wenn eine Retourware erfasst wurde, kann die Bedienperson 30 diese an eine Re-
tourwaren-Fordertechnik 32 abgeben. Eine Transportrichtung der Retourwaren ist mit
Pfeilen angedeutet. Die exemplarische Retourwaren-Fordertechnik 32 ist hier z.B. in
ergonomischer Hiifthohe der Bedienperson 30 angeordnet. Besonders schwere
Retourwaren konnen auch direkt von der Arbeitsfliche auf die Fordertechnik 32
geschoben werden. Die Retourwaren-Fordertechnik 32 entfernt sich hier exempla-
risch zuerst vom Arbeitsplatz 14 und den Aufgabeplidtzen 16, um in einem Wendebe-
reich 34 auf einen hoher liegenden Teil 36 umgelenkt zu werden, so dass die Retour-
waren vorzugsweise in Brusthohe am Ort des Arbeitsplatzes 14 angeliefert werden.
Die Streckenfithrung ist frei wahlbar. Eine Anlieferung in Brusthéhe erhoht die
Ergonomie fiir die Bedienperson 30 am Arbeitsplatz 14. Die Bedienperson 30 muss
eine Retourware dann, wenn iiberhaupt, nur nach unten in einen Lagerbehilter

geben.

Die Retourwaren-Fordertechnik 32 kann optional eine Retourwaren-Sequenzierein-
richtung 38 aufweisen, die in Fig. 1 durch eine gestrichelte Linie angedeutet ist. Auch
die Lagerbehalter-Fordertechnik 24, 26 kann eine optionale Lagerbehdlter-

Sequenziereinrichtung 40 aufweisen.

Es versteht sich, dass als Arbeitsplatz 14 ein Kommissionierplatz eingesetzt werden
kann, wie er in der deutschen Patentanmeldung DE 10 204 001 841 von der Firma
SSI Schifer Peem offenbart ist (vgl. auch Fig. 7). Der Aufbau eines Kommissionierplat-
zes ist dort explizit beschrieben, so dass hier explizit Bezug auf die eben genannte

Patentanmeldung genommen wird.

In der vorliegenden Fig. 1 kann die Retourwaren-Fordertechnik 32 durch die Lager-
behilter-Fordertechnik des bekannten Kommissionierplatzes realisiert werden, wobei
die hier gezeigten Aufgabepldtze 16 an die herkdmmliche Lagerbehilter-Fordertech-
nik angekoppelt werden. Die Lagerbehalter-Férdertechnik wird dann in umgekehrter

Richtung betrieben. Anstatt Auftragsbehalter zu fiillen, werden dann Lagerbehilter
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gefiillt, die wiederum auf der herkémmlichen Auftragsbehilter-Férdertechnik zum

Kommissionierplatz transportiert werden.

Alternativ kann der herkdmmliche Kommissionierplatz eingesetzt werden, wobei
zusdtzlich die Retourwaren-Fordertechnik 32 in den Arbeitsbereich des Kommissio-
nierplatzes hineingefithrt wird, so dass dann eine Auftragsbehilter-Fordertechnik,
eine Lagerbehalter-Fordertechnik und eine Retourwaren-Fordertechnik in den Bereich

des Kommissionierplatzes fithren bzw. aus diesem herausfiihren.

Einige oder alle Elemente der vorliegenden Kommissionieranlage 10 werden durch
einen lbergeordneten Lagerverwaltungsrechner 42 koordiniert und angesteuert. Der
Lagerverwaltungsrechner 42 umfasst insbesondere Materialflussrechner (nicht darge-
stellt). Eine Kommunikation mit den verschiedenen Komponenten erfolgt entweder

iiber feste Leitungen 44 und/oder drahtlose Verbindungen 46.

An den Aufgabepldtzen 16 erfassten Warentypen der jeweiligen Retourwaren werden
an den Lagerverwaltungsrechner 42 {ibermittelt. Dieser sucht einen Lagerbehdlter im
Behilterlager 12, dem diese Retourware zugeordnet wird. Die Retourware und der
Lagerbehdlter werden an dieser Stelle datentechnisch miteinander ,verheiratet”. Alle
weiteren Aktionen sollten so geplant werden, dass, wenn die Retourware am Arbeits-
platz 14 ankommt, auch der zugeordnete Lagerbehilter entweder bereits dort schon
angekommen ist oder gleichzeitig dort ankommt. Kommt der Lagerbehdlter zu frith
an, so kann er in den Lagerbehélter-Puffer 28 eingelagert werden und auf die Ankunft

der ihm zugeordneten Retourware warten.

Natiirlich konnten auch andere Regale als Karusselle bzw. umlaufende Regale 18
verwendet werden. Die Verwendung von horizontal umlaufenden Regalen 18 ist
jedoch von Vorteil, da diese bereits eine erste Sequenzierungsstufe darstellen. Der
Lagerverwaltungsrechner 42 wiahlt vorzugsweise einen Lagerbehdlter aus, der am
nachsten zu dem Vertikallift 22 angeordnet ist, um die Wege moglichst kurz zu

halten. Ergdnzend sei bemerkt, dass ein Artikelspektrum iiblicherweise mehrmals im
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Behilterlager abgebildet ist. Eine zweite Sequenzierungsstufe stellt dann die Auswahl

eines der Karusselle 18; 1 - 18-5 dar.

Die optionalen Sequenziereinrichtungen 38 und 40 stellen eine dritte bzw. vierte

Sequenzierungsstufe dar.

Es versteht sich, dass die Linge und Transportgeschwindigkeit der Retourwaren-
Fordertechnik 32 Einfluss darauf haben, wie schnell die Retourwaren, nachdem sie
erfasst, identifiziert und zugeordnet wurden, zum Arbeitsplatz 14 gelangen. Wenn
sehr viel verschiedene Retourwaren gleichzeitig abgearbeitet werden miissen, ist es
empfehlenswert, die Lange ausreichend groff und die Transportgeschwindigkeit
relativ gering zu halten, um es dem Lagerverwaltungsrechner 42 zu ermdglichen, den
richtigen Lagerbehilter rechtzeitig aus dem Behilterlager 12 zum Arbeitsplatz 14 zu
bringen. Der Lagerverwaltungsrechner 42 bzw. untergeordnete Materialflussrechner
(nicht dargestellt) kann auch dafiir genutzt werden, um einen Verbleib von Lagerbe-
hiltern am Arbeitsplatz 14 oder in der Nihe des Ubergabepunkts (Fig. 4) zu optimie-
ren. Wenn die Steuerung ,weil”, dass z.B. die tiberndchste Retourware vom selben
Typ ist und den selben Lagerbehilter bendtigt, so verbleibt dieser am Arbeitsplatz

oder zumindest in (unmittelbarer) Ndhe.

Vorzugsweise ist die Retourwaren-Fordertechnik 32 in hintereinander gereihte
Abschnitte bzw. datentechnische Fenster (nicht dargestellt) aufgeteilt, in die hinein
eine identifizierte Retourware oder Gruppe eines gleichen Warentyps gegeben werden
kann. Als Fordertechnik konnen z.B. Rollenforderer oder Gurtbdnder eingesetzt

werden, die vorzugsweise segmentiert sind.

In Fig. 2 ist eine weitere Ausfithrungsform einer Kommissionieranlage 10’ gezeigt, die
sich nur unwesentlich von der Kommissionieranlage 10 der Fig. 1 unterscheidet. Die
Kommissionieranlage 10’ der Fig. 2 weist noch mehr Karusselle 18i auf. Auflerdem ist
ein weiterer Arbeitsplatz 14’ vorgesehen, der wiederum eine weitere Sequenzie-

rungsstufe darstellt. Auch sind mehrere Aufgabeplitze 16i gezeigt.
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Bezug nehmend auf Fig. 3 ist eine Detailansicht eines Arbeitsplatzes 14"’ gezeigt.

In einer unteren Hohe sind die Lagerbehilter-Fordertechniken 24, 26 angeordnet. Die
Transportrichtungen sind durch Pfeile angedeutet. Ein- und/oder Ausschleusvorrich-
tungen 50 konnen vorgesehen sein, um leere Lagerbehilter 52 zwischen den Forder-
techniken 24 und 26 auszutauschen. Ein bereits mit Retourware befiillter Lagerbehal-

ter 54 ist ebenfalls gezeigt.

Die Retourwaren-Fordertechnik 32 ist vorzugsweise auf einem hoéheren Niveau als die
Fordertechniken 24, 26 angeordnet, insbesondere auf Brusthéhe der Bedienperson 30
(Ergonomie). Unterschiedlichste Retourwaren 56 werden zur Bedienperson 30 trans-
portiert, wie es durch Pfeile angedeutet ist. Direkt vor der Bedienperson 30 ist eine
Ubergabestelle 58 vorgesehen, wo die Bedienperson 30 die Retourware 56 nehmen
und in Richtung des Pfeils 60 nach unten in den leeren, bereits wartenden Auftrags-

behdlter 52 geben kann.

Die Retourwaren-Fordertechnik 32 weist hier mehrere segmentierte Gurtbander 62,

64 auf.

Bezug nehmend auf Fig. 4 ist eine Abwandlung des Arbeitsplatzes 14” der Fig. 3
gezeigt. Der Arbeitsplatz 14’ der Fig. 4 ist vollautomatisiert. Das Tatigwerden und die
Anwesenheit einer Bedienperson 30 ist nicht zwingend erforderlich. Die Retourwaren
56 werden iiber die verschiedenen Férderbindersegmente 62 bis 66 zur Ubergabestel-
le 58 befordert, wo sie in bereitstehende leere Lagerbehilter 54 fallengelassen werden.
Es versteht, dass es sich bei den Retourwaren 56 dann um Waren des Typs , dropable”
handeln muss. Aber auch Waren des so genannten Typs ,non-dropable” kénnen

durch geeignete zusatzlich Einfiihrhilfen automatisiert gechandhabt werden.

Bezug nehmend auf Fig. 5 ist eine weitere Ausbildung einer Kommissionieranlage 10"

gezeigt.
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Die Kommissionieranlage 10" ist dhnlich wie die Kommissionieranlage 10 der Fig. 1
aufgebaut, weist jedoch zusidtzlich ein sog. Schnelldufer-Regal 68 auf. In diesemn Regal
68 werden Lagerbehilter gelagert, die besonders hédufig zur Einlagerung von Retour-

waren bendotigt werden.

Bezug nehmend auf Fig. 6 ist das erfindungsgeméfle Verfahren stark vereinfacht

dargestellt.

In einem ersten Schritt werden Retourwaren eines ersten Warentyps an einem
Aufgabeplatz bereitgestellt (vgl. Block 70) in einem zweiten Schritt (Block 72) wird
jede Retourware erfasst und vorzugsweise vereinzelt an die Retourwaren-
Fordertechnik abgegeben. In einem Schritt 74 werden die erfassten Warentypen
identifiziert. Anschliefend wird ein Lagerbehdilter bestimmt (vgl. Block 76), der
normalerweise den identifizierten Warentyp enthdlt bzw. den der identifizierte

Warentyp zugeordnet ist.

In einem weiteren Schritt 78 wird dieser zugeordnete Lagerbehalter aus dem Behalter-
lager ausgelagert und zum Arbeitsplatz transportiert. In einem Schritt 80 wird die

erfasste und identifizierte Retourware an den zugeordneten Lagerbehdlter abgegeben.

Es versteht sich, dass die Erfassungseinrichtung zum Erfassen der Retourwaren nicht
zwingend am Aufgabeplatz angeordnet sein muss. Zwar haben sich Scanner und
Barcodelesegerite als vorteilhaft erwiesen. Jedoch wire es auch méglich, automati-
sierte Erkennungsgerate zu verwenden, die vorzugsweise in unmittelbarer Nahe zum
Aufgabeplatz angeordnet sind. Bei diesen automatisierten Erkennungsgeraten konnte
es sich z.B. um Kameras handeln, die ihr Signal an den ilibergeordneten Lagerverwal-
tungsrechner weiterleiten, d.h. die Bilder von der Fordertechnik zur Auswertung

weiterleiten.

Fig. 7 zeigt abschliefend einen Arbeitsplatz 14 und einen Kommissionierplatz 80 mit

schrag gestellter Fordertechnik zum Antransport von Lagerbehdltern zum Kommissi-
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onierplatz, um Artikel zu entnehmen und diese in Auftragsbehilter zu geben. Sowohl
der Kommissionierplatz 80 als auch der Arbeitsplatz 14 werden von der Lagerbehil-

ter-Fordertechnik 24, 26 mit vollen bzw. leeren Lagerbehiltern versorgt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einlagern von Retourwaren (56) unterschiedlichster Warenty-
pen in einer Kommissionieranlage (10), wobei die Kommissionieranlage (10) ein
Behilterlager (12) zur Bereitstellung einer Vielzahl von Lagerbehaltern (52, 54) und
zumindest einen Arbeitsplatz (14) umfasst, an dem in einem Retourniermodus
Retourwaren (56) in die Lagerbehdlter (52) aus dem Behilterlager (12) abgegeben
werden, mit den folgenden Schritten:

Bereitstellen (70) von zumindest einer Retourware (56) eines ersten Warentyps
an einem Aufgabeplatz (16);

Erfassen (72) jeder Retourware (56) und, vorzugsweise vereinzelndes, Abgeben
der Retourware (56) an eine Retourwaren-Fordertechnik (32), die die Retourwaren
(56) zum Arbeitsplatz (14) befordert;

Identifizieren (74) des Warentyps jeder erfassten Retourware (56);

Identifizieren (76) eines Lagerbehélters (52), dem der jeweils identifizierte
Warentyp zugeordnet ist;

Auslagern (78) des jeweils zugeordneten Lagerbehilters (52) aus dem Behalter-
lager (12) und Fordern dieses Lagerbehilters (52) zum Arbeitsplatz (14); und

am Arbeitsplatz (14) Abgeben (80) der Retourware (56) an den zugeordneten
Lagerbehalter (52).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Lagerbehilter (54) nach erfolgter
Abgabe der Retourware (56) ins Behdlterlager (12) riickgelagert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei als Behdlterlager (12) zumindest ein

horizontal umlaufendes Behalterregal (18-1 bis 18-5; 18) eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine Lange oder

Transportgeschwindigkeit der Retourwaren-Fordertechnik (32) zum Arbeitsplatz (14)
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derart gewdhlt wird, dass ausreichend Zeit zum Sequenzieren der auszulagernden

Lagerbehdlter (52) vorhanden ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei beim Erfassen
zusétzlich auch eine Anzahl der auf die Retourwaren-Fordertechnik (32) abgegeben

Retouren (56) des gleichen Warentyps erfasst wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Arbeitsplatz
in einem Kommissioniermodus zum Kommissionieren von Waren aus den Lagerbe-

hiltern (54) in Auftragsbehdlter eingesetzt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit den weiteren
Schritten:

Vorsehen einer Lagerbehilter-Fordertechnik (24, 26) zwischen dem zumindest
einen Arbeitsplatz (14) und dem Behilterlager (12) zum Anliefern und Abtransportie-
ren von Lagerbehiltern;

Vorsehen einer Auftragbehalter-Fordertechnik (24, 26) zum Anliefern und
Abtransportieren von Auftragsbehdltern zum bzw. vom Arbeitsplatz (14), die vor-
zugsweise zumindest im Bereich des Arbeitsplatzes (14) tiefer als die Lagerbehilter-

Fordertechnik (24, 26) angeordnet ist;

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Lagerbehilter-Fordertechnik als Retou-
ren-Fordertechnik (32) eingesetzt wird und im Retourniermodus in umgekehrter

Richtung im Vergleich zum Kommissioniermodus betrieben wird.

9. Kommissionieranlage (10) zur Handhabung von Retourwaren (56) unter-
schiedlichster Warentypen mit:

einem Behalterlager (12) zur Bereitstellung einer Vielzahl von Lagerbehdltern
(52, 54);

zumindest einem Arbeitsplatz (14);
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zumindest einem Aufgabeplatz (16) mit einer Erfassungseinrichtung, wo
Retourwaren (56) bereitgestellt und erfasst werden;

einer Retourwaren-Fordertechnik (32) zum Befoérdern von Retourwaren (56)
vom Aufgabeplatz (16) zum Arbeitsplatz (14);

einer Lagerbehilter-Fordertechnik (24, 26), um Lagerbehilter (52, 54) zum
Arbeitsplatz (14) zu befoérdern; und

einem Lagerverwaltungssystem (42), das in einem Retourniermodus geeignet
ist, erfasste Retourwaren (56) hinsichtlich ihres Warentyps zu identifizieren, um
einen zum identifizierten Warentyp zugehorigen Lagerbehdlter (52) aus dem Behal-
terlager (12) auszulagern und zum Arbeitsplatz (14) zu befoérdern, wo die identifizierte

Retourware (56) in den zugehorigen Lagerbehdlter (52) abgegeben wird.

10.  Anlage nach Anspruch 9, wobei der Aufgabeplatz (16) an die Lagerbehdlter-
Fordertechnik angekoppelt ist, die im Retourniermodus als Retourwaren-
Fordertechnik (32) eingesetzt wird, wobei eine Forderrichtung dann im Vergleich zu

einem Kommissioniermodus umgekehrt ist.

11.  Anlage nach Anspruch 9, wobei die Retourwaren-Fordertechnik (32) eine

relativ zur Lagerbehalter-Fordertechnik (24, 26) separate Fordertechnik darstellt.

12.  Anlage nach Anspruch 11, wobei die Retourwaren-Fordertechnik (32) an
jedemn Arbeitsplatz (14) eine Ubergabestelle (58) aufweist, wo die Retourwaren (56) in
die zugeordneten Lagerbehilter (52) von oben nach unten abgegeben werden Kon-

nen.

13.  Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 12, die ferner eine Auftragsbehalter-
Forderstrecke aufweist, auf der im Wesentlichen Auftragsbehilter befordert werden,
wenn die Anlage in einem Kommissioniermodus betrieben wird, und auf der im

Retourniermodus im Wesentlichen zugeordnete Lagerbehalter (52) befordert werden.
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14. Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wobei die Retourwaren-

Fordertechnik (32) eine Retourwaren-Sequenziereinrichtung (38) umfasst.

15.  Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 14, wobei die fiir die Beférderung der
zugeordneten Lagerbehélter (52) im Retourniermodus vorgesehene Fordertechnik

(24) eine Lagerbehalter-Sequenziereinrichtung (40) umfasst.
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