AT 507 166 B1 2010-11-15

el

Al ey o

M

THSORES
3

w0 AT 507 166 B1 2010-11-15

(12) Patentschrift
(21) Anmeldenummer: A 1253/2008 (51) Int. Cl.8: B65G 1/137 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 12.08.2008
(45) Verdffentlicht am: 15.11.2010
(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentinhaber:
EP 1767472A1 MOOSBURGER LOGISTICS NETWORK &
WO 2005/066046A1 DEVELOPMENT KG
WO 2007/124796A1 A-8042 GRAZ (AT)
(54) FORDERTECHNIKUNTERSTUTZTE KOMMISSIONIERUNG VON WAREN

Verfahren  zur  Kommissionierung von  auf
Quell-Paletten (Q) in einem Palettenlager (3)
gelagerten Waren gemaB  Kundenauftragen,
umfassend das Zuflhren von Quell-Paletten (Q)
Uber eine Zufuhr-Forderstrecke (6) zu zumindest
einem Kommissionierarbeitsplatz (A1 -Ai), der Pack-
stationen (K1 - Kn) aufweist, in denen Kunden-
Transporthilfsmittel (T) zur Aufnahme der =zu
kommissionierenden Waren bereitgestellt werden,
das Kommissionieren durch eine Bedienperson (B)
von Waren aus der Quell-Palette (Q) in die
Kunden-Transporthilfsmittel (T) an all jenen
Packstationen (K1 - Kn), die gemaB den Kunden-
auftragen Waren aus der Quell-Palette (Q) zu
erhalten haben, das Abziehen der Quell-Palette (Q)
aus dem Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai) auf
einer Abzugsforderstrecke (7) zurlick in das
Palettenlager (3) oder zu einem weiteren
Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai), wobei die
Quell-Paletten (Q) am Kommissionierarbeitsplatz
(A1 - Ai) auf einem Fahrzeug (13) zu den Pack-
stationen (K1 -Kn) bewegt werden, und wobei das
Fahrzeug (13) einen Arbsitsplatz fir die
Bedienperson (B) aufweist.

DVR 0078018



> dsterreichisches AT 507 166 B1 2010-11-15
l/ patentamt

Beschreibung

FORDERTECHNIKUNTERSTUTZTE KOMMISSIONIERUNG VON WAREN

[0001] Die Erfindung betritft ein Verfahren zur halbautomatischen Kommissionierung von Wa-
ren, und dessen Umsetzung mit Hilfe von automatisierten und halbautomatischen Fordersyste-
men und Ware zum Mann - Arbeitsplatzen, umfassend das Zufiihren von Quell-Paletten Gber
gine Zufuihr-Férderstrecke zu zumindest einem Kommissionierarbeitsplatz, der Packstationen
aufweist, in denen Kunden-Transporthiltsmittel zur Aufnahme der zu kommissionierenden Wa-
ren bereitgestellt werden, das Kommissionieren durch eine Bedienperson von Waren aus der
Quell-Palette in die Kunden-Transporthilfsmittel an all jenen Packstationen, die gemaB den
Kundenauftragen Waren aus der Quell-Palette zu erhalten haben, das Abziehen der Quell-
Palette aus dem Kommissionierarbeitsplatz auf einer Abzugsforderstrecke zurlick in das Palet-
tenlager oder zu einem weiteren Kommissionierarbeitsplatz.

[0002] Die heute eingesetzten Verfahren zur Kommissionierung von FMCG's (Fast Moving
Consumer Goods) sind folgende:

[0003] a) Manuelle Kommissioniermethoden:

[0004] Diese Kommissioniermethoden haben gemeinsam, dass ein Mitarbeiter unter Zuriickle-
gung von mehr oder weniger groBen Wegstrecken durch das Lager Ware fiir Kundenauftrage
zusammenstellt. Der Mitarbeiter wird dabei durch Scanner, Voice-Befehle, Lichter (pick by light)
oder Etiketten und Kommissionierlisten unterstitzt. Folgende Abldufe werden dabei angewandt:

[0005] - Klassische manuelle Kommissionierung: Der Arbeiter féhrt oder geht durch Regale
und sammelt (pickt) einzelne Artikel auf Transporthilfsmittel, die zur Auslieferung an
die Kunden verwendet werden.

[0006] - Umgekehrte manuelle Kommissionierung: Wenn die Anzahl der Artikel kleiner ist als
die Anzahl der zu bedienenden Kunden, fahrt der Arbeiter mit der auf einer Artikelpa-
lette befindlichen Ware durch ein Lager und teilt die Artikel auf bereitstehende Kun-
den-Transporthiltsmittel auf.

[0007] b) Automatisationsunterstiitzte Kommissionierverfahren:

[0008] Hier wird versucht die manuelle Arbeit des Kommissionierers durch Maschinen zu unter-
stitzen bzw. zu ersetzen. Man unterscheidet teilautomatisierte und voll automatisierte Verfah-
ren:

[0009] - Teilautomatisiert: Hier wird Ware, die an Kunden zu verteilen ist zuerst von der QOrigi-
nal-Palette in Einzelpackungen entstapelt. Dieser Vorgang kann vollautomatisch oder
teilautomatisiert erfolgen. Danach werden diese Einzelpackungen, sog. Colli, in ver-
schiedenen Lagersystemen eingelagert. Ein Kundenauftrag wird dann derart zusam-
mengestellt, dass diese Colli einzeln an einen automatisierten oder teilautomatisierten
Arbeitsplatz angedient werden, an dem der Kundenauftrag durch Einsortieren der Colli
in Kunden-Transporthilfsmittel zusammengestellt wird.

[0010] - Voll automatisiert: Hier sind sowohl der Entstapelvorgang der Colli von der Original-
Palette wie auch der Stapelvorgang der Colli auf die Kunden-Transporthiltsmittel kom-
plett durch Maschinen abgebildet. Ebenfalls wird hier die Original-Palette zuerst ent-
stapelt, die einzelnen Colli in Kisten, Tablaren oder Kanallager zwischengelagert und
anschlieBend dem Kommissionierplatz angedient, an dem sie automatisiert durch Ro-
boter oder andere Technologien zum Kunden-Transporthilfsmittel (Kundenpalette,
Rollbehalter, Dolly,..) zusammengeschlichtet wird.

[0011] Diese automatisierten Verfahren weisen daher folgende Merkmale auf:
[0012] - Vereinzeln der Qriginal-Palette in Einzel-Colli
[0013] - Zwischenlagerung von Einzel-Colli
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[0014] - Zusammenschichten von Einzel-Colli zu Kundenauftragen
[0015] Folgende Probleme ergeben sich bei diesen automatisierten Vertahren:

[0016] - FMCG's werden mindestens 2x angegriffen (je nach Automatisierungsgrad durch
Mensch oder Maschine). Bei einer rein manuellen Kommission wie oben beschrieben
passiert das nur 1x. Daher ist die rein wirtschaftliche Rentabilitét derartiger Systeme
im Vergleich zur manuellen Kommission nur selten gegeben.

[0017] - FMCG's werden mittels auBerordentlich teurer Lagertechnik als Einzel-Colli zwischen-
gelagert.

[0018] - Hochkomplexe Systeme: Diese Verfahren werden in der Regel Uber ein manuelles
oder automatisches Hochregallager, eine Entstapeleinheit, ein Behalterlager fiir die
Colli, eine Stapeleinheit und die jeweils dazwischen liegende Férdertechnik und Soft-
waresteuerung abgewickelt.

[0019] - Derartige Systeme sind in der Regel ausschlieBlich fiir A, B oder C-Artikel geeignet. A-
Artikel sind haufig bendtigte Artikel, die auch als schnell drehend bezeichnet werden.
B-Artikel sind durchschnittlich oft benétigte Artikel, die auch als mittel drehend be-
zeichnet werden. C-Artikel sind selten bendétigte Artikel, die auch als langsam drehend
bezeichnet werden. Daher missen oft mehrere unterschiedliche automatisierte Sys-
teme kombiniert werden, um die komplette Auftragsbearbeitung abzubilden. Das fiihrt
zur Aufsplittung von Auftrégen in unterschiedlichen Kommissionierbereichen. Die
kommissionierte Ware muss dann, um die Auslastung der zum Versand eingesetzten
Fahrzeuge zu gewahrleisten, nach der Fertigstellung noch einmal verdichtet werden.
Wahrend dieses Verdichtungsvorgangs wird die Ware dann das dritte Mal angegriffen.

[0020] Vorteile dieser automatisierten Verfahren und Systeme:

[0021] - Bessere Ergonomie fiir die Kommissionierer als bei der rein manuellen Kommissionie-
rung, weil die Arbeitsplatze fir den Mitarbeiter optimiert werden kdnnen, insbesondere
die Arbeitshéhe eingestellt werden kann.

[0022] - In der Regel etwas geringerer Personalbedarf, da die Wegstrecken fiir den Kommissi-
onierer wegfallen. Diesem Vorteil steht aber ein hoher Aufwand fiir ausgebildetes War-
tungspersonal gegenliber.

[0023] Aus dem Dokument EP 1 767 472 A1 ist ein Verfahren zum Kommissionieren von auf
Quell-Paletten gelagerten Waren in Kunden-Transporthilfsmittel bekannt. Die Quell-Paletten
werden auf Férderbandern zu einem Kommissionierplatz angeliefert, wo bereits eine Bedien-
person darauf wartet. Die Bedienperson entnimmt je Auftrag Waren, die in die bereit stehenden
Behalter gegeben werden. Leere Paletten werden anschlieBend wieder in ein Lager zuriickge-
fordert.

[0024] Aus dem Dokument WO 2007/124796 A1 ist weiters ein inverses Kommissionierverfah-
ren bekannt, bei dem Ladehiltsmittel, auf die die einzelnen Lieferauftrége geladen werden, an
fixen Positionen bereitgestellt werden. Der Mitarbeiter fahrt mit einem Handwagen mit mehrere
Quell-Paletten, die jeweils eine Artikelart enthalten, auf den Kommissioniergéngen entlang und
kommissioniert von den Quell-Paletten in die fix positionierten und auftragsbezogenen Lade-
hilfsmittel.

[0025] - Ausgehend von der Problematik des vorgenannten Standes der Technik liegt der
vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Kommissionierung
von Waren bereitzustellen, mit dem die Waren an Packstationen direkt von den Quell-
Palette in ein Kunden-Transporthilismittel kommissioniert werden kénnen.

[0026] - wobei dem Kommissionierer Hilfsmittel zum effizienten Kommissionieren an den un-
terschiedlichen Packstationen bereitgestellt werden sollen.

[0027] Eine wesentliche Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht auch darin, dass sie
durch Standard-Fordertechnik-Komponenten realisierbar sein soll, wodurch eine billige, schnel-
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le und verlassliche Konzipierung und Bauweise von entsprechenden Kommissionierlagern und
deren Betrieb ermdglicht wird.

[0028] Die vorliegende Erfindung 1dst diese Aufgabe durch ein Kommissionierverfahren mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 und durch ein Kommissioniersystem mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 8. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen dargelegt.

[0029] Das Wesen der Erfindung liegt in der Tatsache, dass die Waren im gesamten Verlauf
des Wareneingangs, der Zwischenlagerung und der Kommissionierung nur ein einziges Mal
manuell gehandhabt werden. Das Verfahren erlaubt es, Ware in einem einzigen Prozessschritt
direkt von einer Quell-Palette - das ist jene, auf der die Ware angeliefert wurde - auf das Kun-
den-Transporthilfsmittel, das an den Kunden ausgeliefert wird, zu verbringen, ohne dass die
systembedingten Nachteile langer Wege und mangelhafter Ergonomie konventioneller manuel-
ler Systeme zum Tragen kommen. Die Flexibilitat des manuellen Stapelns bleibt jedoch voll
erhalten. Gleichzeitig vermeidet die Erfindung den Einsatz komplexer und stéranfélliger Stapel-
und Entstapeleinheiten ebenso wie die kostspielige Zwischenlagerung von Einzel-Colli.

[0030] GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt die Kommissionierung von auf Quell-
Paletten in einem Palettenlager gelagerten Waren gemaB Kundenauftragen durch das Zuflhren
von Quell-Paletten Gber eine Zufiihr-Forderstrecke zu zumindest einem Kommissionierarbeits-
platz, der Packstationen aufweist, in denen Kunden-Transporthilfsmittel zur Aufnahme der zu
kommissionierenden Waren bereitgestellt werden, das handische Kommissionieren von Waren
aus der Quell-Palette in die Kunden-Transporthilfsmittel an all jenen Packstationen, die gemaB
den Kundenauftrdgen Waren aus der Quell-Palette zu erhalten haben, das Ausschleusen der
Quell-Palette aus dem Kommissionierarbeitsplatz auf einer Abzugsférderstrecke zuriick in das
Palettenlager oder zu einem weiteren Kommissionierarbeitsplatz. Wesentlich ist dabei, dass
aufgrund der Kommissionierung direkt von der Quell-Palette auf die Kunden-Transporthilfsmittel
keine Wegzeiten fir Bedienpersonen anfallen und kein wie im Stand der Technik vorgesehener
Zweistufenprozess zur Anwendung gebracht wird, bei dem die Waren der Quell-Palette zu-
néachst vereinzelt und dann erst mit oder ohne Zwischenlagerung auf das Ziel-Transporthilfs-
mittel manuell oder automatisiert geschlichtet werden. Damit die Kunden-Transporthilfsmittel
mdglichst voll gefillt werden kdnnen, ist in einer Austiihrungsform auch vorgesehen, zu jedem
Zeitpunkt fur einen Kunden nur ein einziges Kunden-Transporthilfsmittel an einer Packstation
eines Arbeitsplatzes bereitzustellen. Wenn dieses gefillt ist, wird das nachste Kunden-
Transporthilfsmittel fir diesen Kunden an derselben oder einer anderen Packstation desselben
oder eines anderen Kommissionierarbeitsplatzes bereitgestellt.

[0031] ErfindungsgemalB werden die Quell-Paletten am Kommissionierarbeitsplatz auf einem
Fahrzeug zu den Packstationen bewegt, wodurch die Bedienperson vom Verschieben schwerer
Lasten entbunden ist. Das Fahrzeug bietet hierbei einen Arbeitsplatz fiir die Bedienperson, an
dem die Bedienperson sitzend von der Quell-Palette in die Kunden-Transportmittel an den
einzelnen Packstationen kommissionieren kann. Hierdurch ist der Vorteil erhalten, dass der
Kommissionierer besonders effizient an unterschiedlichen Packstationen in die einzelnen Kun-
den-Transportmittel kommissionieren kann. Dieser Vorteil ist erst durch den Einsatz des spezia-
lisierten Fahrzeugs an dem Kommissionierplatz ermdglicht.

[0032] Die Erfindung sieht weiters einen Sortierpuffer fiir Quell-Paletten vor, der realisiert wird,
indem die Zufiihr-Forderstrecke doppelt so lange ausgelegt wird, wie eine maximal vorgesehe-
ne Zahl an zur gleichen Zeit vom Palettenlager zu den Kommissionierarbeitsplatzen auszula-
gernden Quell-Paletten erfordern wiirde, und indem die Zufihr-Férderstrecke bi-direktional
verfahrbar ist. Dadurch kann wahlirei jede Quell-Palette auf der Zuflihr-Férderstrecke jederzeit
zu jedem Kommissionierarbeitsplatz zugefiihrt werden.

[0033] Um der Bedienperson einen ergonomisch optimalen Arbeitsplatz zu bieten, ist weiters
vorgesehen, dass die Quell-Paletten am Kommissionierarbeitsplatz in Abhangigkeit von ihrer
Beladungshéhe und von der GréBe der Bedienperson in einer fiir die Bedienperson ergonomi-
sche Ho6he positioniert werden. Fir denselben Zweck ist weiter vorgesehen, dass die Kunden-
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Transporthilfsmittel in den Packstationen des Kommissionierarbeitsplatzes in Abhangigkeit von
ihrer Beladungshdhe und von der GroBe der Bedienperson in einer fir die Bedienperson ergo-
nomischen ArbeitshShe positioniert werden.

[0034] Zur Vermeidung von Fehlkommissionierungen ist es bevorzugt, wenn immer nur das
jeweils zu kommissionierende Kunden-Transporthilismittel in der Arbeitshdhe positioniert wird.
Eine weitere Verringerung moglicher Fehlkommissionierung wird erzielt, indem in jeder Packsta-
tion automatische Kommissionier-Plausibilitatskontrollen durchgefihrt werden, wie z.B. Wiegen
des Kunden-Transporthilfsmittels, und bei Erkennen, dass die vorgesehene Anzahl an Waren
einer Quell-Palette kommissioniert wurde, das Kunden-Transporthilismittel aus der Arbeitshdhe
fahrt.

[0035] Um die Auslegung der Kommissionierarbeitsplatze und des Gesamtsystems einfach zu
halten und die Quell-Palettenstréme zu minimieren und so die Investitionskosten dramatisch zu
senken ist weiters vorgesehen, dass langsam drehende C-Waren eines Kundenauftrages in
Behaltern, insbesondere Einzel-Colli, auf Tablaren oder unverpackt direkt auf der Fordertechnik
dem Kommissionierarbeitsplatz zugefihrt werden und die Bedienperson die Behélter in das
dem Kundenauftrag zugeordnete Kunden-Transporthilfsmittel packt. Somit kdnnen am selben
Kommissionierarbeitsplatz von schnell bis langsam drehenden Waren alle Waren eines Kun-
denauftrags im selben Kunden-Transporthilfsmittel platziert werden.

[0036] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnungen. In den
Zeichnungen zeigen:

[0037] Fig. 1 ein Schaubild des Warenflusses vom Wareneingang bis zum Warenausgang
gemaB der vorliegenden Erfindung;

[0038] Fig. 2 eine schematische Darstellung der logischen Pfade einer Quell-Palette im Zuge
des erfindungsgemaBen Kommissionierverfahrens;

[0039] Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Kommissionierarbeitsplatzes geméas der
Erfindung;

[0040] Fig. 4 eine schematische Drautfsicht eines Kommissionierarbeitsplatzes und wesentli-
cher Forderstrecken gemaB der Erfindung; und

[0041] Fig. 5 eine schematische Seitenansicht des Kommissionierarbeitsplatzes von Fig. 4.

[0042] Zunachst wird anhand von Fig. 1 bis Fig. 3 der Warenfluss gemaBs der vorliegenden
Erfindung erldutert. Im Zuge des Wareneingangs 1 werden angelieferte Paletten G mithilfe von
Standard-Fordertechnik 2 direkt in ein Palettenlager 3 verbracht und verbleiben dort bis zu dem
Zeitpunkt, an dem Ware von einer Palette G fir die Zusammenstellung von Kundenauftragen
benétigt wird. Die am Wareneingang 1 angelieferten Paletten G stammen entweder von Liefe-
rungen mittels Transportfahrzeugen oder aus einer hauseigenen Produktion. Das Palettenla-
ger 3 ist bevorzugt ein Standard-Hochregallager, das sowohl manuell mit Staplern als auch
automatisch betrieben werden kann.

[0043] In einer ersten Ausfihrungsform der Erfindung kommen nur A- und B-Waren in das
Palettenlager 3, Paletten G mit C-Waren werden dagegen ebenfalls mithilfe der Fordertechnik 2
in ein Paletten Pick-to-Belt Lager 4 verbracht.

[0044] In einer alternativen Ausfliihrungsform werden auch die Paletten G mit C-Waren in das
Palettenlager 3 verbracht und dort verarbeitet. Der Vorteil dieser Lésung liegt in einer reduzier-
ten Komplexitat von Hard- und Software, da ein Lagertyp weniger benétigt wird. Beispielsweise
kdnnte an den auBeren Randbereichen des Palettenlagers 3 eine Bilhne montiert sein, auf der
ein Forderband 4uft, auf das direkt gepickt wird. Andererseits bietet die obige erste Ausflih-
rungsform den Vorteil, dass ein Pick-to-Belt Lager speziell fiir die jeweiligen Antforderungen an
C-Waren ausgelegt werden kann.

[0045] Die Bearbeitung der Kundenauftrédge erfolgt Leitrechner-gesteuert in Batches, wobei
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bevorzugt mehrere Kundenauftrage zur gemeinsamen Bearbeitung zusammengefasst werden.
Wie in Fig. 3 zu sehen ist jedem Kundenauftrag eine der Packstellen K1 - Kn zugeordnet, meh-
rere Packstellen K1 - Kn sind einer Bedienperson B an einem Kommissionierarbeitsplatz Ai
zugeordnet, wobei mehrere gleichartige Kommissionierarbeitsplatze A1 - Ai vorgesehen sind,
die je nach Arbeitsaufwand bemannt werden kénnen. Die Anzahl der bemannten Kommissio-
nierarbeitsplatze A1 - Ai ist durch die Anzahl der Kundenauftrage, deren Inhalt, durch die ge-
wlnschte Bearbeitungszeit und durch die Leistung der Bedienpersonen bestimmt. Dabei wird
vom Leitrechner eine Gleichauslastung flir die einzelnen Kommissionierarbeitsplatze A1 - Ai
errechnet und entsprechend berlicksichtigt. Ebenso berlicksichtigt werden definierte Produkt-
reihenfolgen, die in der Kommission eingehalten werden sollen.

[0046] Die fir die Abarbeitung der Kundenauftrage bendtigten Waren werden auf Quell-
Paletten Q vom (ibergeordneten Steuerungssystem aus dem Palettenlager 3 vorteilhatt in jener
Sequenz ausgelagert, in der sie in den Kundenauftrdgen und damit an den Kommissionierar-
beitsplatzen A1 - Ai ben6tigt werden. Die Auslagersequenz der Quell-Paletten Q wird nach der
(vorgeschriebenen oder errechneten) Packreihenfolge in Kunden-Transporthilfsmitteln T der
Kundenauftrage gebildet und die ausgelagerten Quell-Paletten Q Uber eine mittels Standard-
Fordertechnik errichteter Zuflihr-Forderstrecke 6 sequentiell den bemannten Kommissionierar-
beitsplatzen A1 - Ai zugefiihrt. Bei den Quell-Paletten Q handelt es sich entweder um ganze,
das heiBt noch nicht angebrochen Paletten G oder um im Zuge der Abarbeitung vergangener
Kundenauftrage teilweise aufgebrauchte, d.h. angebrochene Paletten.

[0047] Die Zuflihr-Férderstrecke 6, auf der die Quell-Paletten Q an die Kommissionierarbeits-
platze A1 - Ai angedient werden, ist als bidirektionale Fdrderstrecke ausgelegt, deren Lange
doppelt so groB ist wie die maximale Anzahl der dorthin zur gleichen Zeit auszulagernden Quell-
Paletten Q und dient damit als Sortierpuffer. Durch dieses Prinzip ist es mdglich, einem jeden
Kommissionierarbeitsplatz A1 - Ai in beliebiger Sequenz jede der auf die Zufiihr-Forderstrecke 6
ausgelagerten Quell-Paletten Q als nachste Palette anzudienen, und die zeitliche Flexibilitét im
Palettenlager zu erhéhen.

[0048] Unter besonderer Bezugnahme auf Fig. 3 wird nun die Behandlung von Quell-Paletten Q
beispielhaft fir den Kommissionierarbeitsplatz A1 beschrieben. Die angediente Quell-Palette Q
wird auf ein Fahrzeug 13 geférdert, auf dem die Bedienperson B steht und das sich zwischen
beidseitig davon angeordneten Packstellen K1 - Kn vor- und zuriickbewegt. Mithilfe eines He-
bemittels, z.B. eines Hebetisches, wird die Quell-Palette Q in einer fiir die Bedienperson B
ergonomischen Hohe positioniert. Gleichzeitig wird in einer der Packstellen, z.B. der einem
ersten Kunden zugeordneten Packstelle K1, ein erstes Kunden-Transporthilfsmittel T, wie z.B.
ein Rollwagen, eine Palette, ein Dolly, etc., ebentalls in einer 1iir die Bedienperson ergonomi-
schen Hohe positioniert. Die Bedienperson B schiebt daraufhin die durch den Kundenauftrag
vorgegebene Anzahl an Einheiten der auf der Quell-Palette Q befindlichen Ware auf das Kun-
den-Transporthiltsmittel T des ersten Kunden. Die Mengeangabe erfolgt fir die Bedienperson B
tiber ein geeignetes elektronisches Display. Optional erhalt die Bedienperson B Hebehilfsmittel,
2.B. einen Vakuumheber, zur Verfiigung gestellt. Wahrend die Bedienperson B noch die Kom-
missionierung flr den ersten Kunden an der Packstelle K1 durchflihrt, positioniert sich auf der
anderen Seite der Quell-Palette Q in der Packstelle K2 ein Kunden-Transporthilfsmittel T eines
zweiten Kunden in ergonomische Héhe. Sobald die Bedienperson B die Kommissionierung an
der ersten Packstation K1 abgeschlossen hat, wendet sie sich der gegeniber liegenden zwei-
ten Packstation K2 zu und arbeitet den zweiten Kundenauftrag ab. Wahrenddessen positioniert
sich bereits ein weiteres Kunden-Transporthilfsmittel T fiir einen dritten Kunden in ergonomi-
scher HGhe an der nachsten Packstation K3. Nachdem die Bedienperson die zweite Kommissi-
onierung an der zweiten Packstation K2 abgeschlossen hat, fahrt das Fahrzeug 13 nach vor zur
dritten Packstation K3 und stoppt dort, so dass die Bedienperson die Kommissionierung an der
dritten Packstation K3 durchftihren kann. Danach erfolgt wie zuvor fiir die zweite Packstation K2
beschrieben, ein weiterer Kommissionierungsvorgang in der vierten Packstation K4, usw. Es ist
vorgesehen, fir einen Kunden immer nur ein Kunden-Transporthilfsmittel T bearbeiten zu las-
sen, und erst, wenn dieses voll ist, fiir diesen Kunden das néchste Kunden-Transporthilfsmittel
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T gleichzeitig zur Befullung bereitzustellen (kann auch in einer anderen Packstation bereitge-
stellt werden). Diese Vorgangsweise sichert eine optimale Volumennutzung von Kunden-
Transporthilfsmitteln T und Speditionsfahrzeugen. Der beschriebene Kommissionierablauf
wiederholt sich so oft wie nétig.

[0049] AnschlieBend wird die jetzt teilweise (,angebrochen®) oder vollstandig geleerte Palette L
vom Kommissionierarbeitsplatz A1 abgezogen und entweder zu einem weiteren Kommissio-
nierarbeitsplatz A2 - Ai weiterbefdrdert oder Uber eine Abzugs-Fdrderstrecke 7 (siehe Fig. 2
oder Fig. 3) ins Palettenlager 3 (angebrochene Paletten, die fiir spatere Kommissionierungen
wieder als Quell-Paletten Q zur Verfligung stehen) oder zu einer Leerpaletten-Entsorgungs-
stelle zurtickbefordert. Gleichzeitig mit dem Abziehen der teilweise oder ganz geleerten Palette
L wird am Fahrzeug 13 des Kommissionierarbeitsplatzes A1 die nachste Quell-Palette Q ange-
dient, worauf sich das Fahrzeug in die umgekehrte Richtung in Bewegung setzt und sich die
Kommissioniervorgénge fir die Packplatze Kn — K1 wiederholen. Wie weiter unten gezeigt wird,
befindet sich in einer bevorzugten Variante die Bedienperson B am Fahrzeug 13 immer zwi-
schen zwei Quell-Paletten Q und kommissioniert aus der in Fahrtrichtung gelegenen Quell-
Palette.

[0050] Es sei erwahnt, dass nicht jedes Kunden-Transporthilfsmittel T Waren aus der ,aktiven®
Quell-Palette erhalten muss. Vielmehr kdnnen einzelne Packstationen auch Ubersprungen
werden. Die Auslegung der Anzahl der Kunden, d.h. die Aktivierung von Packstationen K1 -Kn
ist beliebig groB und wird jeweils spezifisch ermittelt. Dabei wird entweder versucht fir alle
Kunden eines Batches auf allen Kommissionierarbeitsplaizen A1 - Ai jeweils ein Kunden-
Transporthilfsmittel T zur Verfligung stellen zu kdnnen, um die Anzahl der Quell-Palettenbe-
wegungen zu minimieren, oder es wird versucht an einem Kommissionierarbeitsplatz mit még-
lichst hoher Wahrscheinlichkeit eine Quell-Palette vollig entleeren zu kénnen, um die Bewegun-
gen von Quell-Paletten zwischen den Kommissionierarbeitsplatzen zu minimieren.

[0051] Fig. 2 zeigt die logischen Pfade fiir eine Quell-Palette Q zwischen allen Kommissionier-
arbeitsplatzen A1 - Ai und dem Palettenlager 3. Man erkennt, dass die Quell-Palette Q jedem
Kommissionierarbeitsplatz A1 - Ai angedient werden kann, wobei aber auch beliebige ausge-
lassen werden kénnen und am Ende des Pfades die nun teilweise oder ganz geleerten Palette
L abgezogen wird.

[0052] In Fig. 3 ist weiters dargestellt, dass C-Artikel im Paletten Pick-to-Belt Lager 4 zur Ver-
vollstandigung von Kommissionen zu Einzel-Colli E vereinzelt und diese Uber eine Forderstre-
cke 8 mittels Kistenfdrdertechnik ebenfalls den Kommissionierarbeitsplatzen A1 -Ai angedient
werden, wo sie von der jeweiligen Bedienperson in die Kunden-Transporthilfsmittel T gepackt
werden. Nach der Vervollstandigung eines Kunden-Transporthiltsmittels T gelangt dieses (iber
eine weitere Forderstrecke 9 in einen Warenausgangsbereich 11, wo sie in Speditionsfahrzeu-
ge 12 verladen werden.

[0053] Da es vorkommt, dass Kundenauftrage hdhere Stiickzahlen einer Ware beinhalten, als
auf einer ganzen Palette G geladen sind, ist es sinnvoll, diese Ganzpaletten G separat lber
eine Forderstrecke 5 und optional ein Ganzpalettenzwischenlager 10 in den Warenausgangsbe-
reich 11 zu betérdern, wo sie zusammen mit den Kunden-Transporthilismitteln T desselben
Kundenauftrags in die Speditionsfahrzeuge verladen werden.

[0054] Anhand der Darstellungen von Fig. 4 und Fig. 5 erfolgt nun eine detaillierte Beschrei-
bung eines erfindungsgeméBen Kommissionierarbeitsplatzes A1 und wesentlicher Forderstre-
cken zu und von dem Kommissionierarbeitsplatz A1.

[0055] Uber die durch Standard-Fordertechnik realisierte Zufiihr-Forderstrecke 6, werden von
einem Ubergeordneten Leitrechner gesteuert Quell-Paletten Q aus dem Palettenlager an den
Kommissionierarbeitsplatz A1 angedient. Die Zufiihr-Férderstrecke 6 ist als bidirektionale For-
derstrecke ausgelegt, deren Lange doppelt so grof ist wie die maximale Anzahl der dorthin zur
gleichen Zeit auszulagernden Quell-Paletten Q und dient damit als Sortierpuffer. Zusatzlich
oder zur Verkirzung der Lange der Zuflihr-Forderstrecke 6 weist diese Zwischenpuffer 14 fur
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Folgepaletten auf. Die Bedienperson des Kommissionierarbeitsplatzes A1 steht auf dem Fahr-
zeug 13, das sich in Blickrichtung der Bedienperson B bewegt. Links und rechts vom Fahrzeug
13 befinden sich die Packstellen K1 - Kn. Die Bedienperson B hat vor sich eine Quell-Palette
Q1, aus der sie gemaB den Kundenauftragen gerade Waren in Kunden-Transporthilfsmittel T
der Packstellen K1 - Kn kommissioniert. Es ist zu beachten, dass die Bedienperson B hinter
sich eine zweite Quell-Palette Q2 stehen hat, aus der sie bei der Rickfahrt des Fahrzeugs 13
kommissionieren wird. Es ist weiters zu beachten, dass beide Quell-Paletten Q1, Q2 auf dem
Fahrzeug 13 auf Hebetischen 15 stehen, mit denen sie in eine fiir die Bedienperson ergonomi-
sche Hohe gehoben wird. Man erkennt aus der Zeichnung, dass die teilgeleerte Quell-Palette
Q1 bereits wesentlich héher steht als die volle Quell-Palette Q2. Es erfolgt eine standige Nach-
justierung der Stellndhe der Hebetische 15, entweder automatisch oder von der Bedienperson
gesteuert.

[0056] Aber nicht nur die Quell-Paletten Q1, Q2 auf dem Fahrzeug 13 sind hdéhenverstellbar
gelagert, sondern auch die Kunden-Transporthilfsmittel T in den Packstellen K1 - Kn, die als
Sché&chte ausgebildet sind, in die im Bodenbereich die Kunden-Transporthilfsmittel T ein- und
ausgeschleust werden und die wahrend der Kommissionierung mittels nicht dargestellter He-
bemittel auf eine flr die Bedienperson ergonomische Arbeitshéhe angehoben werden. Dabei ist
zur Verhinderung von Fehlkommissionierung vorgesehen, dass immer nur das jeweils zu kom-
missionierende Kunden-Transporthilfsmittel T in der Arbeitshdhe positioniert wird, wogegen die
tbrigen Kunden-Transporthilismittel in einer fiir die Bedienperson unerreichbaren Hohe positio-
niert werden. Dadurch, dass zur gleichen Zeit immer nur eine Quell-Palette Q1, Q2 und ein
Kunden-Transporthiltsmittel T ,aktiv®, d. h. fiir die Bedienperson B zugreifbar sind, ergibt sich
eine systembedingte 0-Fehler-Rate.

[0057] Weiters kdnnen in den Packstationen K1 - Kn automatische Kommissionier-Plausibili-
tatskontrollen durchgefihrt werden, z.B. durch kontinuierliches Wiegen des Kunden-Transport-
hilfsmittels T. Dadurch kann sichergestellt werden dass die richtige Menge an Waren von der
Quell-Palette Q1, Q2 gepickt wird. Hat das Wiegen ergeben, dass die vorgesehene Anzahl an
Waren der Quell-Palette Q1, Q2 kommissioniert wurde, wird das Kunden-Transporthilfsmittel T
aus der Arbeitshdhe weggetahren und ist somit nicht mehr fiir die Bedienperson B zuganglich.

[0058] Damit die Bedienperson B im Notfall rasch das Fahrzeug verlassen kann, ist eine durch
eine Klappe 16 zugéngliche Notleiter 17 vorgesehen.

[0059] Das Fahrzeug 13 bewegt sich nach vor, bis auch die letzte Packstation Kn kommissio-
niert ist und bewegt sich dann noch weiter vor, bis die Quell-Palette Q1 eine Stellung zwischen
einer Einschleusstation 18 und einer Ausschleusstation 19 einnimmt. In dieser Stellung wird die
Quell-Palette Q1 vom Fahrzeug 13 auf die Abzugs-Forderstrecke 7 ausgeschleust und gleich-
zeitig die schon aut der Einschleusstation 18 bereitgestellte ndchste Quell-Palette Q4 auf das
Fahrzeug 13 geladen. Die Bedienperson B dreht sich um, das Fahrzeug 13 fahrt rickwérts und
die Bedienperson B kommissioniert aus der Quell-Palette Q2, bis das Fahrzeug 13 in eine
Stellung zwischen einer Einschleusstation 21 mit bereitgestellter nachster Quell-Palette Q3 und
einer Ausschleusstation 22 gelangt. In dieser Stellung wird die Quell-Palette Q2 vom Fahrzeug
13 auf die Abzugs-Forderstrecke 7 ausgeschleust und gleichzeitig die Quell-Palette Q3 auf das
Fahrzeug 13 geladen. Die auf die Abzugs-Forderstrecke 7 ausgeschleusten teilweise oder ganz
geleerten Paletten L werden entweder in das Palettenlager 3 zuriickgebracht oder tiber eine
nicht dargestellte Férderschleife wieder auf die Zufiihr-Férderstrecke 6 zuriickbewegt, um ande-
ren Arbeitsplatzen angedient zu werden (natirlich nur teilweise geleerte Paletten, nicht die
leeren).

[0060] Mithilfe der Einschleusstationen 18, 21 und der bidirektional vertahrbaren Zufiihr-
Forderstrecke 6 kann jede beliebige auf der Zufiihr-Forderstrecke 6 (bzw. auch in den Zwi-
schenpuffern 14) befindliche Quell-Palette Q in den Kommissionierarbeitsplatz A1 einge-
schleust werden, wodurch ein zuverlassiger, billiger Sortierputfer geschaffen wird. Es sei er-
wahnt, dass, wenn sich das Fahrzeug 13 in der Zeichnung ganz rechts in einer Endstellung
befindet, die Bedienperson B das Fahrzeug 13 lber einen Zugang 20 betreten und verlassen
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kann.

[0061] Die Warenkommissionierung aus den Quell-Paletten Q ist fiir schnell und mittel drehen-
de Waren, das heiBt A- und B-Waren ausgelegt. Langsam drehende C-Waren werden in Einzel-
Colli E Gber die Forderstrecke 8 mittels Fordertechnik dem Kommissionierarbeitsplatz A1 ange-
dient und von der Bedienperson B in die Kunden-Transporthilfsmittel T an den vorgesehenen
Packstellen K1 - Kn gepackt. Durch diese Integration von Langsamdrehern am gleichen Kom-
missionierarbeitsplatz erspart man sich fir Kundenauftréage, die A-, B- und C-Waren enthalten,
ein zweites Kunden-Transporthilfsmittel T. Die Vereinzelung der C-Waren in die Einzel-Colli E
erfolgt bereits im Paletten Pick-to-Belt Lager 4, wo die Einzel-Colli E auch manuell auf die For-
derstrecke 8 platziert werden, kann alternativ dazu aber auch im Palettenlager 3 erfolgen, wie
oben erklart. Die Forderstrecke 8 umfasst branchenlbliche Sortierer fir die platzierten Einzel-
Colli, so dass sie in der richtigen Reihenfolge und direkt an den Kommissionierarbeitsplatzen
angedient werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Kommissionierung von auf Quell-Paletten (Q) in einem Palettenlager (3)
gelagerten Waren gemaB Kundenauftrdgen, umfassend das Zufiihren von Quell-Paletten
(Q) Uber eine Zufihr-Foérderstrecke (6) zu zumindest einem Kommissionierarbeitsplatz
(A1 - Ai), der Packstationen (K1 - Kn) aufweist, in denen Kunden-Transporthilfsmittel (T)
zur Aufnahme der zu kommissionierenden Waren bereitgestellt werden, das Kommissio-
nieren durch eine Bedienperson (B) von Waren aus der Quell-Palette (Q) in die Kunden-
Transporthilfsmittel (T) an all jenen Packstationen (K1 - Kn), die gemaB den Kundenauftra-
gen Waren aus der Quell-Palette (Q) zu erhalten haben, das Abziehen der Quell-Palette
(Q) aus dem Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai) auf einer Abzugsférderstrecke (7) zuriick
in das Palettenlager (3) oder zu einem weiteren Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai), da-
durch gekennzeichnet, dass die Quell-Paletten (Q) am Kommissionierarbeitsplatz (A1 -
Ai) auf einem Fahrzeug (13) zu den Packstationen (K1 - Kn) bewegt werden, wobei das
Fahrzeug (13) einen Arbeitsplatz fiir die Bedienperson (B) aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihr-Férderstrecke (6)
doppelt so lange ausgelegt wird, wie eine maximal vorgesehene Zahl an zur gleichen Zeit
vom Palettenlager (3) zu den Kommissionierarbeitsplatzen (A1 - Ai) auszulagernden Quell-
Paletten (Q) erfordern wiirde, und dass die Zuflihr-Forderstrecke (6) bi-direktional verfahr-
bar ist, wodurch sie als Sortierpuffer fir die Quell-Paletten (Q) dient.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Quell-Paletten (Q) am Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai) in Abhangigkeit von ihrer Be-
ladungshdhe und von der GroBe der Bedienperson (B) in einer fir die Bedienperson (B)
ergonomische Hohe positioniert werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunden-Transporthilfsmittel (T) in den Packstationen (K1 - Kn) des Kommissionierar-
beitsplatzes (A1 - Ai) in Abhéngigkeit von ihrer Beladungshéhe und von der GroBe der Be-
dienperson (B) in einer flr die Bedienperson (B) ergonomischen ArbeitshGhe positioniert
werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass immer nur das jeweils zu
kommissionierende Kunden-Transporthilfsmittel (T) in der Arbeitshéhe positioniert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Packstation (K1 - Kn)
automatische Kommissionier-Plausibilitatskontrollen durchgetiihrt werden, wie z.B. Wiegen
des Kunden-Transporthiltsmittels (T), und bei Erkennen, dass die vorgesehene Anzahl an
Waren einer Quell-Palette (Q) kommissioniert wurde, das Kunden-Transporthilfsmittel (T)
aus der ArbeitshGhe fahrt.
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
langsam drehende C-Waren eines Kundenauftrages, insbesondere Einzel-Colli (E), dem
Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai) zugefiihrt werden und die Bedienperson (B) die Behal-
ter in das dem Kundenauftrag zugeordnete Kunden-Transporthilfsmittel (T) packt.

8. System zur Kommissionierung von auf Quell-Paletten (Q) in einem Palettenlager (3) gela-
gerten Waren gemaRB Kundenauftragen, mit einer Zufihr-Férderstrecke (6) zum Zufihren
von Quell-Paletten (Q) aus dem Palettenlager (3) zu zumindest einem Kommissionierar-
beitsplatz (A1 - Ai), der Packstationen (K1 - Kn) aufweist, wobei einem jeden Kundenaut-
trag zumindest eine Packstation (K1 - Kn) zuordenbar ist, in der ein Kunden-
Transporthilfsmittel (T) zur Aufnahme der direkt aus den Quell-Paletten (Q) zu kommissio-
nierenden Waren bereitstellbar ist, und mit einer Abzugsitrderstrecke (7) zum Abziehen
von nicht mehr benétigten Quell-Paletten aus dem Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai) zu-
riick in das Palettenlager (3) oder zu einem weiteren Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai),
dadurch gekennzeichnet, dass der Kommissionierarbeitsplatz (A1 - Ai) ein Fahrzeug (13)
zum Verfahren von Quell-Paletten (Q) entlang der Packstationen (K1 - Kn) aufweist, wobei
das Fahrzeug einen Arbeitsplatz fiir eine Bedienperson aufweist.

9. System nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihr-Forderstrecke (6)
doppelt so lange ausgelegt wird, wie eine maximal vorgesehene Zahl an zur gleichen Zeit
vom Palettenlager (3) zu den Kommissionierarbeitsplatzen (A1 - Ai) auszulagernden Quell-
Paletten (Q) erfordern wiirde, und dass die Zuflihr-Férderstrecke (6) bi-direktional verfahr-
bar ist, wodurch sie als Sortierpuffer fir die Quell-Paletten (Q) dient.

10. System nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Fahrzeug (13) ein
Hebemittel, insbesondere einen Hebetisch (15) aufweist, auf dem die Quell-Paletten (Q) in
der Hohe verstellbar positionierbar sind.

11. System nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Packsta-
tionen (K1 - Kn) Hebemittel aufweisen, mit denen die Kunden-Transporthilfsmittel (T) in der
Hohe verstellbar positionierbar sind.

12. System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass mithilfe des Hebemittels je-
weils einer Packstation (K1 - Kn) nur das jeweils zu kommissionierende Kunden-Transport-
hilfsmittel (T) in einer Arbeitshéhe fiir eine Bedienperson (B) positioniert wird.

13. System nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Packstation (K1 - Kn)
automatische Kommissionier-Plausibilitdtskontrolimittel, insbesondere Waagen zum Wie-
gen des Kunden-Transporthilfsmittels (T), vorgesehen sind, wobei die Kommissionier-Plau-
sibilitatskontrollmittel bei Erkennen, dass eine vorgesehene Anzahl an Waren einer Quell-
Palette (Q) kommissioniert wurde, die Hebemittel dieser Packstation so steuern, dass das
Kunden-Transporthilfsmittel (T) aus der Arbeitshthe wegfahrt.

14. System nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Forder-
strecke (8) fiir langsam drehende C-Waren zu den Kommissionierarbeitsplatzen (A1 -Ai)
vorgesehen ist.

15. System nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihr-
Forderstrecke (6) Zwischenpuffer (14) fir Folge-Quell-Paletten aufweist.

16. System nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Kom-
missionierarbeitsplatz (A1 - Ai) zumindest eine Einschleusstation (18, 21) aufweist, die
Quell-Paletten (Q3, Q4) von der Zufiihr-Forderstrecke (6) Ubernimmt, zwischenspeichert
und auf das Fahrzeug (13) tbergibt.

17. System nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Kom-
missionierarbeitsplatz (A1 - Ai) zumindest eine Ausschleusstation (19, 22) aufweist, die
Quell-Paletten vom Fahrzeug (13) ibernimmt und auf die Abzugs-Forderstrecke (7) iiber-
gibt.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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