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(57) Abstract: An order-picking installation (10") for the order picking of different items, in particular items which can be transported
in a hanging state, comprises at least one supply station (11a, 11b) having a plurality of parallel supply locations (35, 36), by means of
which the items which are to be picked are supplied into the order-picking installation (10"), and also comprising at least one dispatch
station (14) having a plurality of parallel dispatch locations (40), by means of which the picked items are discharged for dispatch,
wherein at least one interim story (12.1, 12.2) is provided, for the order picking of the items, between the supply station (11) and the

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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dispatch station (14). A high throughput along with a simultaneously reduced level of equipment is achieved in that the at least one
interim store (12.1, 12.2) comprises a dynamic store (18) for the interim storage of the items provided for order picking as well as a
retrieval store (19), which is arranged downstream of the dynamic store (18) and is intended for storing items which have been removed
from the dynamic store (18) and pre-sorted in the process, the dynamic store and the retrieval store being arranged within a common
circulatory conveyor (20) and being connected to one another via the common circulatory conveyor (20).

(57) Zusammenfassung: Fine Kommissionieranlage (10") z7um Kommissionieren von unterschiedlichen, insbesondere hdngend trans-
portierbaren Waren, umfasst wenigstens eine Aufgabestation (11a, 11b) mit einer Mehrzahl von parallel angeordneten Aufgabepldtzen
(35, 36) zur Aufgabe der zu kommissionierenden Waren in die Kommissionieranlage (10"), sowie wenigstens eine Versandstation ( 14)
mit einer Mehrzahl von parallel angeordneten Versandplidtzen (40) zur Abgabe der kommissionierten Waren an den Versand, wobei
zur Kommissionierung der Waren zwischen der Autgabestation (11) und der Versandstation (14) wenigstens ein Zwischenspeicher
(12.1, 12.2) vorgesehen ist. Ein hoher Durchsatz bei gleichzeitig vermindertem apparativen Aufwand wird dadurch erreicht, dass der
wenigstens eine Zwischenspeicher (12.1, 12.2) einen dynamischen Speicher (18) zur Zwischenspeicherung der fiir die Kommissionie-
rung bereitgestellten Waren und einen dem dynamischen Speicher (18) nachgeschalteten Abrufspeicher (19) zum Speichern von aus
dem dynamischen Speicher (18) ausgespeicherten und dabei vorsortierten Waren umfasst, welche innerhalb eines gemeinsamen Um-
laufférderers (20) angeordnet sind und iiber den gemeinsamen Umlaufférderer (20) miteinander in Verbindung stehen.



10

15

WO 2019/016120 PCT/EP2018/069214

KOMMISSIONIERANLAGE ZUM KOMMISSIONIEREN VON UNTERSCHIEDLI-
CHEN, INSBESONDERE HANGEND TRANSPORTIERBAREN WAREN, SOWIE

VERFAHREN ZUM BETRIEB EINER SOLCHEN KOMMISSIONIERANLAGE

TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Logistik. Sie betrifft eine
Kommissionieranlage zum Kommissionieren von unterschiedlichen, insbesondere

hangend transportierbaren Waren, gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Sie betrifft weiterhin ein Verfahren zum Betrieb einer solchen Kommissionieranlage.

STAND DER TECHNIK

Im Zuge der zunehmenden Warenstrome und der sich andernden Art der Waren-
verteilung und —versorgung nehmen Probleme und Losungen der Logistik einen
immer breiteren Raum ein. Die in grossen Lagern, insbesondere auch Hochregalla-
gern eingelagerten und vorgehaltenen Waren sollen maoglich zeitnah zum Auftrag
ausgespeichert, zu Warensendungen zusammengestellt und ausgeliefert werden.
Ein wichtiger Teilbereich dieses Warenumschlags ist die Kommissionierung, d.h.
das Zusammenstellen von bestimmten Teilmengen (Artikeln) aus einer bereitge-
stellten Gesamtmenge (Sortiment) aufgrund von Auftragen. Dabei kann es sich um

einen Kundenauftrag oder auch um einen Produktionsauftrag handeln.



10

15

20

WO 2019/016120 PCT/EP2018/069214

Im Stand der Technik gibt es eine Vielzahl von Losungsvorschlagen zu Problemen

der Kommissionierung.

Die Druckschrift DE 4335637 C1 offenbart Sortieranlage zum Sortieren von Ein-
zelstiicken Gber Sammelzonen und Staulinien, die mit einer Stetigfordereinrichtung
verbunden sind, mit einem Lesegerat als Bestandteil einer Steuerungseinrichtung
zum Lesen einer bestimmte Identifikationsmerkmale verschlisselnden fdentnum-
mer an einem zu sortierenden Einzelstlick; Umlenkeinrichtungen vor den Staulinien
und einer oder mehreren Ausschleusstellen innerhalb einer Ausschleuseinrichtung
nach den Sammelzonen, gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale: (a) eine
Zuordnungseinrichtung als Bestandteil einer Steuerungseinrichtung fir die Zuord-
nung der Identnummer zu einer Platzhalternummer, die die gewlinschte Position
im Strom der Einzelstlcke in den folgenden Sammelzonen, Staulinien und Aus-
schleusstellen enthalt; (b) eine der/den Chargengrosse(n) der zu sortierenden Ein-
zelstiicke angepasste erste Sammelzone zur Aufnahme aller mit einer Platzhalter-
nummer versehenen Einzelsticke einer oder mehrerer Chargen, wobei die erste
Sammelzone m Staulinien fur die Einzelstlicke gemass einem ersten Bestandteil der
Platzhalternummer, das ein Vorsortierungsmerkmal ist, enthalt, wobei jede Stauli-
nie eine Aufnahmekapazitat g fir den zu sortierenden Gegenstand hat und m und
g ganze Zahlen sind; (¢) eine zweite, dritte und vierte Sammelzone mit einer Anzahl
von n Staulinien in jeder Sammelzone gemadss einem zweiten, dritten und vierten
Bestandteil der Platzhalternummer, das jeweils ein weiter differenzierendes Vor-
sortiermerkmal ist, wobei die Staulinien eine jeweilige Aufnahmekapazitat r haben,
und n und r ganze Zahlen sind; (d) Steuerungselemente als Bestandteil einer Steu-

erungseinrichtung mit einer Abgrenzung der eingelesenen Einzelstiicke dergestalt,
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dass die zahlenmassig konstant grosse Charge die entsprechende Anzahl Einzel-
stiicke enthalt, die in einer vorgegebenen Reihenfolge aus der Sortieranlage abflies-
sen, und einer Blockierung nach Aufnahme von g = n<3> Einzelteilen in jeder ein-
zelnen Staulinie in der ersten Sammelzone und nach Aufnahme von r =n<2> Ein-
zelstiicke in jeder einzelnen Staulinie in der zweiten, dritten oder vierten Sammel-
zone; (e) nach der vierten Sammelzone eine Ausschleusungseinrichtung fur die
vorsortierten Einzelstiicke mit einer zweiten Zuordnungseinrichtung als Bestandteil
der Steuerungseinrichtung fir die Zuordnung der Platzhalternummer zu der be-
stimmten Ausschleusstelle, die dem vorgegebenen fiinften Bestandteil der Platz-
halternummer entspricht; wobei (f) die Anzahl m der Staulinien in der ersten Sam-
melzone, das Fassungsvermdgen q einer Staulinie in der ersten Sammelzone, die
Anzahl n der Staulinien in jeder weiteren Sammelzone, das Fassungsvermaogen r
der Staulinien in den weiteren Sammelzonen zu der Sortieranlagenkonfiguration M

in einer bestimmten Beziehung stehen.

Die Druckschrift EP 582224 A1 zeigt ein Verfahren zum Sortieren einer Mehrzahl
einzeln geforderter Gegenstande in einer Hangefordereinrichtung, wobei die Ge-
genstande unsortiert auf einem ersten Forderkreis umlaufen und von dort einzeln
und selbsttatig auf wenigstens einen zweiten Forderweg iibergeben und zu Grup-
pen zusammengestellt werden, wobei der zweite Forderweg als zweiter Forder-
kreis ausgebildet ist, auf dem die Gegenstande umlaufen, und wobei zwischen dem
ersten und dem zweiten Forderkreis eine selbsttatig schaltbare Weiche angeordnet

wird.
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Die Druckschrift DE 9406061 U1 offenbart eine Sortieranlage zum Sortieren von
einzeln geforderten Gegenstanden, insbesondere eine Hangeforderanlage, mit
zwei die ihrer Reihenfolge nach zu sortierenden Gegenstande fordernden, gegen-
laufig umlaufenden Forderkreisen, zwischen denen eine selbsttatig schaltbare Wei-
chenanordnung vorgesehen ist, mit welcher die Gegenstande einzeln von dem ei-
nen Forderkreis auf den anderen Forderkreistiberfihrbar sind. Die beiden Forder-
kreise sind als Forderkreispaar beidseitig einer zusatzlichen Forderstrecke angeord-
net, deren Forderrichtung mit denen der Forderkreise in Hohe der Weichenanord-
nung tibereinstimmt, und die Weichenanordnung ist flr ein Uberfiihren der Ge-
genstande wahlweise von der Forderstrecke auf jeden der Forderkreise und von je-

dem der Forderkreise auf die Forderstrecke ausgebildet.

In dieser Weise konnen die auf der Forderstrecke unsortiert ankommenden Gegen-
stande Uber die Weichenanordnung zum Beispiel selektiv und wahlweise auf einen
der beiden Forderkreise tibergeben werden und dort beispielsweise in Gruppen ge-
sammelt werden, wonach die Gruppen nacheinander nach Gruppen sortiert wieder
auf die Forderstrecke tiberfiihrt werden. Durch selektive Uberfihrung der Gegen-
stande von dem einen Forderkreis auf den anderen Forderkreis, von diesem zurtick
auf den ersten Forderkreis oder auf die Forderstrecke lassen sich zahlreiche zusatz-
liche Sortierkriterien erfillen, beispielsweise die Reihenfolge der Gegenstande in-
nerhalb der Gruppen andern. Es ist auch moglich, die Gegenstande auf der Forder-
strecke selektiv die Weichenanordnung passieren zu lassen, ohne sie auf den einen

oder anderen Forderkreis zu Uberfihren.

Eine hnliche Sortieranlage ist aus der Druckschrift WO 95/27672 A1 bekannt.
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Die Druckschrift DE 10039394 C1 beschreibt eine Sortieranlage zum Sortieren ei-
ner Mehrzahl von Objekten in wenigstens drei Sortierlaufen, mit: einer Eingabesta-
tion zum Eingeben der zu sortierenden Objekte in die Sortieranlage; einer Ausga-
bestation zum Ausgeben der zu sortierenden Objekte aus der Sortieranlage; und
einer Mehrzahl von Staustrecken, auf welchen die Objekte jeweils aufgestaut wer-
den, bis ein jeweiliger Sortierlauf abgeschlossen ist. Sie zeichnet sich aus durch eine
Aufteilung der Staustrecken auf einen ersten und einen zweiten Block von Staustre-
cken; eine erste Transportstrecke, welche die Eingabestation mit dem ersten Block
von Staustrecken derart verbindet, dass diese von der Eingabestation in einem ers-
ten Sortierschritt befiillbar sind; eine zweite Transportstrecke, welche den ersten
Block mit dem zweiten Block derart verbindet, dass die Objekte in einem zweiten
Sortierlauf direkt von dem ersten Block in den zweiten Block Ubergeben werden;
und eine dritte Transportstrecke, welche den zweiten Block mit dem ersten Block
derart verbindet, dass die Objekte in einem dritten Sortierlauf direkt von dem zwei-

ten Block zurlick in den ersten Block tibergeben werden.

Die Druckschrift DE 20103664 U1 offenbart ein Fordersystem fur Artikel in einem
Lager, die auf mit Haken versehenen Tragern, insbesondere Kleiderbugeln, auf
Gleitschienen verschiebbar sind, mit einem Zwischenlager fir frisch eingelieferte
Artikel und einem Sortiersystem zum Einsortieren der Artikel in einzelne Sammel-
stellen nach beliebigen Kriterien. Das Zwischenlager wird dabei durch wenigstens
einen Sortierspeicher mit endloser, ringférmig geschlossener Forderstrecke gebil-

det.
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Die Druckschrift EP 2581329 A1 zeigt eine Hangebahnanlage zum Kommissionie-
ren von Auftragen mit mindestens einer einem jeweiligen Auftrag zugeteilten Ware
und/oder zum Retourenmanagement, mit Trolleys, sowie mit Aufgabeplatzen, ei-
nem Batchpuffer mit mehreren Strecken und Packplatzen, wobei die Aufgabe-
platze, der Batchpuffer und die Packplatze mit Hangebahnschienen miteinander
verbunden sind und wobei die Trolleys und die Waren Identifikationseinrichtungen
aufweisen. Dabei weist die Hiangebahnanlage ein Verwaltungssystem auf, zum
Identifizieren und zeitweisen Verkniipfen von einem Trolley mit einer Ware, sind im
Bereich des Aufgabeplatzes und des Packplatzes Identifikationserfassungseinrich-
tungen fur einen Trolley und die Ware angeordnet und sind die Identifikationser-

fassungseinrichtungen mit dem Verwaltungssystem verbunden.

Die Druckschrift EP 2714552 B1 offenbart eine Verteileinrichtung, die insbeson-
dere bei Hangeforderern zum Einsatz kommt und zum Beispiel zum Zusammen-
stellen einer Lieferung von Kleidungsstlicken eingesetzt wird, die auf Blgeln als
Hangeware in einem Hangelager bevorratet werden kénnen. Die Verteileinrichtung
lasst sich auch in den Bereichen B2B und B2C einsetzen, indem z.B. Hangetaschen
oder Transporttaschen hangend befordert werden, die zur Aufnahme von Stlick-

glitern, wie z.B. Kosmetika, Pharmaka oder Ahnlichem, geeignet sind.

Die bekannte Verteileinrichtung ist aus wenigen, technisch einfach aufgebauten
Forderelementen zusammengestellt, insbesondere ausschlieBlich aus Geraden,
Kurven und "einfachen” Weichen. Naturlich konnen Hohenunterschiede mittels Lif-
ten oder Ahnlichem tberwunden werden. Die Verteileinrichtung baut sehr klein.

Die Abstande zwischen einzelnen Strecken der Speicherkreisel sowie zwischen den
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Speicherkreiseln selbst kénnen sehr klein gewahlt werden. Die Investitionskosten
sind geringer als bei herkommlichen Systemen, insbesondere weil Standardkom-
ponenten eingesetzt werden. Das System ist umlaufend angetrieben. Es benotigt
keine Steig- und Gefallestrecken und ist somit in der vorzugsweise vertikalen Aus-
richtung extrem platzsparend. Es weist ebenfalls 180°-Bogen auf, die aber im Ge-

gensatz zum Stand der Technik gleichzeitig als Weiche fungieren.

Die bekannte Verteileinrichtung kommt zum Beispiel in Kommissionieranlagen
haufig zum Einsatz. Die Kommissionieranlage kann einen Wareneingang, ein Lager,
die Verteileinrichtung, einen optionalen Sorter sowie einen Warenausgang aufwei-
sen. Diese Komponenten der Kommissionieranlage sind Uber eine Fordertechnik
miteinander verbunden. Mit der Anlage konnen gemass der EP2714552 B1 Kom-
missionierauftrage bearbeitet werden. Unter dem Begriff "Kommissionieren™ wird
dabei das Zusammenstellen von Stiickgltern zu einem (Kommissionier-)Auftrag
verstanden. Das Kommissionieren hat zum Ziel, aus einer Gesamtmenge von Gu-
tern (Sortiment) Teilmengen aufgrund von Anforderungen (Auftrdgen) zusam-
menzustellen. Ein Auftrag besteht aus einer oder mehreren Auftragspositionen, die
auch als Auftragszeilen bzw. Order Lines bezeichnet werden. Eine Auftragszeile
gibt eine jeweilige Menge eines Artikels an. Eine "Auftrags-Batch” ist eine Zusam-
menfassung mehrerer Auftrage zu einem Verarbeitungslos. Eine Batch ist also eine
Zusammenfassung von mehreren Auftrdgen zu einer geordneten Menge oder Liste
von Auftrdgen. Im Batch-Betrieb werden die Auftrage zunachst gesammelt und
sortiert, um dann sequentiell in einem Schub, d.h. in einer "Batch”, verarbeitet zu
werden. Die bekannte Anlage kommt insbesondere im Bereich des Handels tUber

das Internet (B2B, B2C etc.) zum Einsatz.
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Die Druckschrift WO 2014/053380 A1 beschreibt eine portable Fordertechnik-
Anlage mit einer modular aufgebauten Fordertechnik, insbesondere mit einer mo-
dularen Hange- Fordertechnik, und mit einer Vielzahl von Transport-Modulen ge-
16st, die jeweils aus einer Vielzahl von vorab installierten und vorab getesteten For-
dertechnikkomponenten gebildet sind, wobei die Module direkt benachbart ne-
beneinander und/oder tibereinander angeordnet sind, um in einem miteinander
verbundenen Zustand gemeinsam die Anlage zu bilden, wobei die Fordertechnik
aufweist: eine Vielzahl von Férderstrecken, die hinsichtlich eines Materialflusses
gemeinsam einen vorab definierten Forderstreckenverlauf bilden, wobei jede der
Forderstrecken ein separates Maschinengestell aufweist; mindestens einen Antrieb;
mindestens eine Steuereinrichtung; und ein Transportmittel, welches mittels des
mindestens einen Antriebs entlang des Forderstreckenverlaufs bewegbar ist, um
Ladungstrager, vorzugsweise hangende Biigel, Taschen oder Trolleys, durch die
Anlage zu transportieren; und wobei jedes Modul aufweist: eine standardisierte
AuBenabmessung; eine Tragkonstruktion, deren Abmessung an die standardisierte
AuBenabmessung angepasst ist; und mindestens eine der Forderstrecken, wobei
das Maschinengestell jeder der Forderstrecken, vorzugsweise entlang eines ein-

heitlichen Rasters, dauerhaft mit der Tragkonstruktion verbunden ist.

Jedes der Module weist zumindest Teile einer (Hange-)Fordertechnik auf. Mit der
Fordertechnik werden Ladungstrager, wie zum Beispiel Taschen oder Bligel, han-
gend transportiert. Hangeforderer werden z.B. in der Bekleidungsindustrie zum in-
nerbetrieblichen Transport von Kleidungsstiicken benutzt. Die Kleidungssticke
kénnen hangend oder liegend transportiert werden. Wenn die Kleidungsstiicke

hangend an Blgeln transportiert werden, spricht man von Hangeware. Wenn die
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Kleidungsstiicke liegend transportiert werden, kommen die Taschen zum Einsatz.
Man spricht dann von Liegeware, die in die Taschen gelegt wird. Ein Ladungstrager
kann aber auch zum Beispiel durch einen sogenannten "Trolley” realisiert werden.
Ein Trolley ist eine Art Fahrwagen, der an einer Laufschiene bewegt wird und an
den Waren oder Lasten gehangt werden. Oftmals werden Plattformen an die Fahr-
wagen gehangt, um schwere bzw. unhandliche Stickgtiter hangend zu transpor-

tieren.

Die Ladungstrager kreisen im Wesentlichen im Uhrzeigersinn durch die Anlage. Der
Streckenverlauf erstreckt sich im Wesentlichen entlang duBeren Randern der An-
lage. Die Ladungstrager kénnen aber innerhalb einzelner (Funktions-)Module auch

in Abzweigungen geleitet werden und dort kreisen.

Die Druckschrift EP 2789555 B1 offenbart eine Vorrichtung zum auftragsorien-
tierten Bereitstellen von Einzelwaren flir mehrere Auftrage aus einem Warenlager
umfassend mindestens einen mit einem Warenlager verbundenen Zwischenspei-
cher zum Zwischenspeichern von Einzelwaren mindestens eines Auftrags, jeweils
einen mit dem mindestens einen Zwischenspeicher verbundenen Sammelbereich
zum Sammeln der Einzelwaren des mindestens einen komplettierten Auftrags und
einen mehrere Abgabelinien aufweisenden Trennbereich zum auftragsorientierten
Bereitstellen der Einzelwaren des mindestens einen komplettierten Auftrags. Ins-
besondere ist der Zwischenspeicher als Umlaufspeicher ausgefihrt. Die in dem
Zwischenspeicher zwischengespeicherten Einzelwaren werden kontinuierlich um-

laufend gespeichert.
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Die Druckschrift WO 2017 /027897 A1 beschreibt ein Kommissioniersystem zum
Kommissionieren von Artikeln aus Lagerbehaltern in Auftragsbehalter, mit einem
Steuerrechner zum Verwalten und Abarbeiten von Kommissionierauftragen und
mit zumindest einem Kommissionierplatz gemal dem Ware-zu-Person-Prinzip, an
dem eine vom Steuerrechner vorgegebene Anzahl von Artikeln aus den Lagerbe-
hiltern in Fordertaschen kommissionierbar sind und mit einer Hangefordertechnik
zum Transport der Fordertaschen und mit einem Packplatz zum Packen der Forder-
taschen entnommenen, einem Kommissionierauftrag zugeordneten Artikel in den
dem Kommissionierauftrag zugeordneten Auftragsbehalter, wobei an dem Kom-
missionierplatz eine Auftragsbehalterférdertechnik zum Transport von Auftragsbe-
haltern, insbesondere Kisten, vorgesehen ist, und wobei der Steuerrechner zum
Abarbeiten eines ersten Kommissionierauftrags dazu ausgebildet ist, die Anzahl
der an dem Kommissionierplatz zu kommissionierenden Artikel derart vorzugeben,
dass die zum Kommissionieren des ersten Kommissionierauftrags benotigte Anzahl
an Artikeln in den dem ersten Kommissionierauftrag zugeordneten Auftragsbehal-
ter und weitere in dem Lagerbehalter enthaltene Artikel in zumindest eine Forder-
tasche zum spateren Kommissionieren weiterer Kommissionierauftrage am Pack-

platz kommissioniert werden.

Bei allen Kommissionierungsanlagen ist es wiinschenswert, mit moglichst gerin-
gem apparativen Aufwand und bei hohem Durchsatz eine effektive und schnelle
Sortierung und Zusammenstellung der gewlinschten Waren zu erreichen, derart,
dass die zu einem Auftrag gehdrenden Waren vollstandig und fehlerfrei zusam-

mengefasst und versandfertig gemacht werden konnen.
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Wird bei der Kommissionierung ein Matrixsortierer eingesetzt, erfordert dies Ubli-
cherweise einen hohen apparativen Aufwand, wenn eine Vielzahl von Versandplat-
zen mit den auftragsgemaBen Warenzusammenstellungen bedient werden mds-

sen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Esist daher eine Aufgabe der Erfindung, eine Kommissionieranlage zu schaffen, die
trotz eines hohen Durchsatzes mit einem reduzierten apparativen Aufwand reali-
siert werden kann, so dass entweder ein eingesetzter Matrixsortierer einfacher aus-

gefiihrt oder ganz eingespart werden kann.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Betrieb einer solchen

Kommissionieranlage anzugeben.

Diese Aufgaben werden gelost durch eine Kommissionieranlage gemaB3 Anspruch

1 sowie ein Verfahren gemal Anspruch 21.

Die erfindungsgemasse Kommissionieranlage zum Kommissionieren von unter-
schiedlichen, hangend transportierbaren Waren, umfasst wenigstens eine Aufga-
bestation mit einer Mehrzahl von parallel angeordneten Aufgabeplatzen zur Auf-
gabe der zu kommissionierenden Waren in die Kommissionieranlage sowie we-
nigstens eine Versandstation mit einer Mehrzahl von parallel angeordneten Ver-
sandplatzen zur Abgabe der kommissionierten Waren an den Versand, wobei zur
Kommissionierung der Waren zwischen der Aufgabestation und der Versandsta-

tion wenigstens ein Zwischenspeicher vorgesehen ist.
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Sie ist dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Zwischenspeicher einen
dynamischen Speicher zur Zwischenspeicherung der fur die Kommissionierung be-
reitgestellten Waren und einen dem dynamischen Speicher nachgeschalteten Ab-
rufspeicher zum Speichern von aus dem dynamischen Speicher ausgespeicherten
und dabei vorsortierten Waren umfasst, welche innerhalb eines gemeinsamen Um-
laufforderers angeordnet sind und Uber den gemeinsamen Umlaufforderer mitei-

nander in Verbindung stehen.

Der Umlaufforderer ist ein Forderer, mit welchem die Waren in einem geschlosse-
nen Umlauf bzw. Kreislauf gefordert werden konnen. An verschiedenen Stellen des
Umlaufforderers kdnnen dabei betatigbare oder schaltbare Weichen vorgesehen
werden, welche ein gezieltes Einfahren von neuen Waren in den Umlauf bzw. ein
Ausfahren von im Umlauf zirkulierenden Waren ermoglichen. Die Waren sind dabei
in Transporteinheiten unterteilt, die jeweils fir sich bewegt und dem Umlauf zuge-
figt bzw. dem Umlauf entnommen werden kénnen. Die im Umlauf zirkulierenden
und im dynamischen Speicher abgelegten Waren liegen in einer bestimmten Rei-
henfolge vor, die sich meist nach dem zeitlich gestaffelten Ausspeichern der Waren
aus dem Warenlager richtet, nicht jedoch den durch die Auftrage bestimmten Wa-

renzusammenstellungen (,Batches”) entspricht.

Durch eine Vorsortierung der Waren im Abrufspeicher werden die Waren bereits in
einer den Auftragen entsprechenden Zusammenstellung zusammengefasst, so
dass ein nachfolgender Matrixsortierer von Sortierungsarbeit entlastet und ent-

sprechend kleiner dimensioniert oder ganz eingespart werden kann.
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Eine Ausgestaltung der Kommissionieranlage nach der Erfindung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Zwischenspeicher und der Versandstation zum
weiteren Sortieren ein Matrixsortierer angeordnet ist. Der Einsatz eines solchen
Matrixsortierers ist insbesondere dann wiinschenswert, wenn die Waren eines Auf-

trags in einer bestimmten Reihenfolge an der Versandstation vorliegen sollen.

Eine andere Ausgestaltung der Kommissionieranlage nach der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, dass der Umlaufforderer in zwei Bereiche unterteilt ist,
dass der dynamische Speicher in einem der beiden Bereiche und der Abrufspeicher
in dem anderen der beiden Bereiche angeordnet sind, und dass fur den Transport
der Waren vom dynamischen Speicher zum Abrufspeicher der Umlaufforderer vor-

gesehen ist.

Hierdurch ergibt sich ein kompakter und effektiver Zwischenspeicher mit Sortier-

funktion, der einen hohen Warendurchsatz ermoglicht.

Eine andere Ausgestaltung der Kommissionieranlage nach der Erfindung st
dadurch gekennzeichnet, dass der Umlaufforderer eine Mehrzahl von Forderstre-
cken aufweist, und dass der dynamische Speicher und der Abrufspeicher jeweils
durch eine Mehrzahl von als Stiche von vorgegebenen Forderstrecken des Umlauf-

forderers abgehenden Speicherstrecken gebildet werden.

Diese Konfiguration tragt zur Kompaktheit der Anlage bei und ermoglicht kurze
Verbindungen zwischen den Speicherstrecken und Speicherabschnitten des Zwi-

schenspeichers.
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Insbesondere kénnen die Speicherstrecken jeweils einen Eingang und einen Aus-
gang aufweisen, und die Speicherstrecken jeweils mit dem Eingang an eine erste
Forderstrecke und mit dem Ausgang an eine zweite Forderstrecke angeschlossen

sein.

Bevorzugt sind die Férderrichtungen der ersten und zweiten Forderstrecke dabei

entgegengesetzt.

Auch konnen die Speicherstrecken eingangsseitig tber eine betatigbare Ausfahr-
weiche und ausgangsseitig Uber eine betatigbare Einfahrweiche an die zugehori-

gen Forderstrecken des Umlaufforderers angeschlossen sein.

Weiterhin lasst sich der apparative Aufwand dadurch verringern, dass die Speicher-
strecken jeweils als Gravitationsstrecken ausgebildet sind, die vom Eingang zum
Ausgang ein Gefalle aufweisen, und auf denen sich die geférderten Waren auf-
grund der Schwerkraft selbsttatig vom Eingang zum Ausgang bewegen. Am Aus-
gang der Speicherstrecken ist dann jeweils ein Stoppmechanismus vorgesehen, der
die Abwartsbewegung der Waren stoppt. Soll dann eine Ware aus der Speicher-
strecke ausgespeichert werden, wird sie vereinzelt und tber die entsprechende Ein-

fahrweiche in den Umlaufforderer eingegeben.

Zur Ausbildung der Gravitationsstrecken kdnnen die ersten Forderstrecken auf ei-
ner ersten Hohe verlaufen und die zweiten Forderstrecken auf einer zweiten Hohe
verlaufen, wobei die erste Hohe grosser ist als die zweite Hohe. Die Hohendifferenz

muss dabei so gewahlt werden, dass das entstehende Gefalle auch bei geringem
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Warengewicht eine sichere und ausreichend schnelle Bewegung der Waren auf der

Gravitationsstrecke ermoglicht.

Weiterhin konnen die Speicherstrecken des dynamischen Speichers und des Ab-
rufspeichers parallel zueinander verlaufen, wobei die Speicherstrecken des dyna-
mischen Speichers jeweils das gleiche erste Gefdlle aufweisen, die Speicherstrecken
des Abrufspeichers jeweils das gleiche zweite Gefélle aufweisen, und das erste Ge-
falle und das zweite Gefalle einander entgegengesetzt orientiert sind. Auch diese

Massnahmen erhchen den Durchsatz und die Kompaktheit der Anlage.

Insbesondere kann dabei der Umlaufforderer beim Ubergang vom ersten Bereich
in den zweiten Bereich von der zweiten Hohe auf die erste Hohe und beim Uber-
gang vom zweiten Bereich in den ersten Bereich von der zweiten Hohe auf die erste

Hohe wechseln.

Die zu kommissionierenden Waren kénnen zur Zwischenspeicherung und Vorsor-
tierung zwischen den beiden Bereichen des Umlaufforderers tber eine Zufihrlinie
in den Umlaufforderer eingebbar und dort auch wieder Uber eine Abfihrlinie aus

dem Abrufspeicher vorsortiert entnehmbar sind.

Auch kann am Ausgang des dynamischen Speichers zum Abrufspeicher hin we-
nigstens eine Rickflihrungsstrecke mit einer zugehorigen Ausfuhrweiche vorgese-
hen sein, Uber welche Waren auf dem Weg vom dynamischen Speicher zum Ab-
rufspeicher wahlweise von der zweiten Forderstrecke zur ersten Forderstrecke zu-

ruckbefordert werden kdonnen.
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Eine andere Ausgestaltung der Kommissionieranlage nach der Erfindung st
dadurch gekennzeichnet, dass der Umlaufforderer einen Hangeforderer umfasst.
An dem Hangeforderer werden die Waren hangend transportiert, was eine Erho-
hung der Warendichte auf den Transportwegen und auf den Speicherstrecken er-

maoglicht.

Insbesondere kénnen die zu kommissionierenden Waren im Umlaufforderer an
einzelnen Laufwagen hangend entlang einer Laufschiene transportiert werden,
wobei die Laufwagen im Umlaufforderer durch eine parallel zur Laufschiene in ei-
ner eigenen Schiene gefiihrte, angetriebene Forderkette bewegt werden, die mit
den Laufwagen in l6sbarem Eingriff steht. Geeignete Laufwagen und Laufschienen
sind beispielsweise in der Druckschrift WO 2016,/030275 A1 detailliert beschrie-
ben und offenbart. Es ist aber auch denkbar, eine Forderkette seitlich anzuordnen,

wie dies in der Druckschrift WO 2016,/030273 A1 gezeigt ist.

Insbesondere, wenn es sich bei den zu kommissionierenden Waren Uberwiegend
um Modeartikel handelt, kdnnen zum Transport der zu kommissionierenden Wa-
ren an den Laufwagen Transporttaschen fest und/oder Kleiderbigel [6sbar han-

gend anbringbar sein.

Eine weitere Erhohung des Durchsatzes ergibt sich, wenn in der Kommissionieran-

lage mehrere parallel arbeitende Zwischenspeicher vorgesehen sind.

Wenn fiir den Transport der Waren Laufwagen an Laufschienen eingesetzt werden,

kann eine Rickfiihrung der nicht mit Waren beaufschlagten Laufwagen von der
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Versandstation zur Aufgabestation vorgesehen werden, um einen geschlossenen

Kreislauf der Transportmittel zu erreichen.

Insbesondere kann dabei in der Riickfihrung wenigstens ein Leerspeicher fir die

nicht mit Waren beaufschlagten Laufwagen vorgesehen sein.

Fiir den Betrieb der Kommissionieranlage kann eine Steuerung vorgesehen sein,
welche nach MaBgabe eingehender Auftrage die entsprechenden Waren pro Auf-
trag zusammenstellt und in zusammengestellter Form zu den Versandplatzen in

der Versandstation leitet.

Das erfindungsgemasse Verfahren zum Betrieb einer Kommissionieranlage nach
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die zu einer Mehrzahl von Auftra-
gen gehorenden Waren zunachst in den dynamischen Speicher des wenigstens ei-
nen Zwischenspeichers eingespeichert, dann in den Abrufspeicher vorsortiert und
anschlieBend an die einzelnen Versandplatze in der Versandstation libergeben
werden, sodass alle zu einem Auftrag gehorenden Waren am jeweiligen Versand-

platz vorliegen.

Gemass einer Ausgestaltung des Verfahrens nach der Erfindung werden die Waren

auf dem Weg vom dynamischen Speicher zum Abrufspeicher vorsortiert.

Dabei kénnen zum Vorsortieren die aus dem dynamischen Speicher kommenden
Waren wahlweise in den dynamischen Speicher zurlickgefiihrt oder zum Abruf-

speicher weiterbefordert werden.
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Insbesondere kann die wahlweise Zurlickflihrung der Waren in den dynamischen

Speicher Uber wenigstens eine Riickflhrungsstrecke erfolgen, die Uber eine steuer-

bare Ausfahrweiche an den Umlaufforderer angeschlossen ist.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

zeigt in schematischer Darstellung eine Kommissionieranlage, die zur

Verwirklichung der vorliegenden Erfindung geeignet ist;

zeigt eine zu Figur 1 vergleichbare Kommissionieranlage, die fur unter-
schiedlich zu transportierende Waren ausgelegt ist und mit mehreren

parallel arbeitenden Zwischenspeichern ausgestattet ist;

zeigt ein erstes Ausfiihrungsbeispiel fiir einen Zwischenspeicher nach
der Erfindung mit einer Ruckfiihrungsstrecke zwischen dynamischem

Speicher und Vorspeicher;

zeigt ein zweites Ausfihrungsbeispiel flr einen Zwischenspeicher nach
der Erfindung mit zwei parallelen Rickflhrungsstrecken zwischen dy-

namischem Speicher und Vorspeicher;

zeigt ein zu Figur 3 vergleichbares Ausfihrungsbeispiel fir einen Zwi-
schenspeicher nach der Erfindung mit einer zusatzlichen Rickfihrungs-
linie vor der Ruckfihrungsstrecke zwischen dynamischem Speicher und

Vorspeicher;
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Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Figur 12

zeigt ein zu Figur 5 vergleichbares Ausfiihrungsbeispiel fur einen Zwi-
schenspeicher nach der Erfindung, wobei der dynamische Speicher un-
terteilt ist und eine zusatzliche Zufihrlinie und Rickflhrungsstrecke

zwischen den Teilen des dynamischen Speichers aufweist;

zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel einer kompletten Kommissionieranlage
nach der Erfindung, die fir den Warentransport in hangenden Taschen
und mittels Kleiderbligeln geeignet ist und einen Leerspeicher in der

Rickfuhrung der leeren Transportmittel aufweist;

zeigt ein zu Figur 7 vergleichbares Ausfiihrungsbeispiel einer komplet-
ten Kommissionieranlage nach der Erfindung, bei der zwei Leerspeicher

fur die leeren Transportmittel vorgesehen sind;

zeigt in verschiedenen Teilfiguren unterschiedliche Ansichten eines Zwi-
schenspeichers gemass einem Ausflihrungsbeispiel der Erfindung, der

mit Gravitationsstrecken als Speicherstrecken arbeitet;

ist eine vergrosserte Darstellung der Figur 9(a);

zeigt einen Ausschnitt eines Ausflhrungsbeispiels eines Umlaufforde-
rers, wie er im Zwischenspeicher der Erfindung eingesetzt werden kann;

und

zeigt einen beispielhaften Forderwagen eines Umlaufforderers gemass

Figur 11 mit angehangter Transporttasche.
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WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

In Figur 1 ist in schematischer Darstellung eine Kommissionieranlage 10 wiederge-
geben, die zur Verwirklichung der vorliegenden Erfindung geeignet ist. Die Kom-
missionieranlage 10 bezieht die zu kommissionierenden Waren ublicherweise aus
einem Warenlager 16, welches beispielsweise als Hochregallager ausgebildet sein

kann. Andere Arten von Lagern sind aber auch denkbar.

Aus dem Warenlager 16 werden, wenn entsprechende Auftrage A erteilt werden,
die in den Auftragen angeforderten Waren ausgelagert und tiber eine Aufgabesta-
tion 11 in die Kommissionieranlage 10 eingegeben. In der Aufgabestation 11 sind
Ublicherweise mehrere parallel arbeitende Aufgabeplatze (35,36 in Figur 7) ange-
ordnet, an denen die aus dem Warenlager 16 kommenden Waren (mittels RFID,
Strichcode oder dergleichen) datenmaBig erfasst und den innerhalb der Kommis-
sionieranlage zirkulierenden Transportmitteln (z.B. Transporttasche 55 in Figur 12)
zugeordnet und zugefihrt werden. Die aufgenommenen Daten werden an eine
zentrale Steuerung 56 Ubermittelt, in welche die Informationen Uber die Auftrage
A eingespeist werden und welche den Betrieb der Kommissionieranlage 10 steuert

und die Kommissionierung vornimmt.

Die aus dem Warenlager 16 ausgelagerten Waren werden von der Aufgabestation
11 in einen Zwischenspeicher 12 weiter befordert, wo sie zur weiteren Bearbeitung
der Auftrage zwischengelagert werden. Zur Abarbeitung der Auftrage A mussen
nun die zu jedem Auftrag gehdrenden Waren zu einer Gruppe (,,Batch”) zusam-

mengestellt werden, damit sie dann in der Versandstation 14 verpackt und zur
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Auslieferung bereit gemacht werden konnen. Die Versandstation 14 umfasst Ubli-
cherweise eine Mehrzahl von einzelnen, parallel arbeitenden Versandplatzen (40
in Figur 7). Die Zusammenstellung der Waren erfolgt so, dass an einem Versand-
platz jeweils ein Auftrag A komplett erledigt werden kann. Hierzu kann — insbeson-
dere, wenn die Waren eines Auftrags in einer bestimmten Reihenfolge vorliegen
sollen - ein Matrixsortierer 13 eingesetzt werden (in Fig. 1 und 2 als Option gestri-
chelt eingezeichnet), dem die Waren aus dem Zwischenspeicher 12 zugefuhrt wer-
den, und der die Waren in Gruppen an die Versandpldtze in der Versandstation 14
weiterleitet. Die im Zwischenspeicher 12, ggf. im Matrixsortierer 13 und in der Ver-
sandstation 14 ablaufenden Vorgédnge, die insbesondere die Betatigung einer Viel-
zahl von Weichen erfordern, werden nach MaBgabe der Auftrage A von der Steu-
erung 56 gesteuert. Von der Versandstation 14 gehen dann die kommissionierten
und verpackten Waren in den Versand 15, um an die jeweiligen Auftraggeber aus-

geliefert zu werden.

Handelt es sich bei den im Warenlager 16 eingelagerten und zu kommissionieren-
den Waren um verschiedenartige Waren wie zum Beispiel Kleingerate, Haushalts-
gerate, Kleidungsstlicke, Hemden, Wasche, Kosmetika usw., ist es zweckmaBig,
die Waren innerhalb der Kommissionieranlage auf unterschiedliche, an die Waren
angepasste Weise zu transportieren. So kdnnen beispielsweise fur Jacken, Mantel,
Hemden oder Kleider flir den Transport Kleiderbiigel vorgesehen werden, an denen
die Ware hangend durch die Kommissionieranlage transportiert wird, wahrend an-
dere Waren in daflir geeigneten Transporttaschen durch die Kommissionieranlage

bewegt werden.
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In einem solchen Fall dndert sich der grundsatzliche Aufbau der Kommissionieran-
lage wie in Figur 2 dargestellt. Die Kommissionieranlage 10" der Figur 2 unterschei-
det sich von der Kommissionieranlage 10 der Figur 1 unter anderem dadurch, dass
2 unterschiedliche Aufgabestationen 11a und 11b vorhanden sind, von denen die
eine fur die Aufgabe von an Kleiderbiigeln hdangenden Waren und die andere fur
die Beladung von Transporttaschen vorgesehen sind. Die in den beiden Aufgabe-
stationen 11aund 11b verarbeiteten Waren werden am Ausgang der Aufgabesta-
tionen wieder zusammengefihrt und dann gemeinsam in zunachst beliebiger Rei-
henfolge weiterverarbeitet. Diese Weiterverarbeitung kann in einem einzelnen Zwi-
schenspeicher erfolgen, kann aber auch, wie Figur 2 zeigt, in 2 parallel arbeitenden
Zwischenspeichern 12.1 und 12.2 durchgefiihrt werden, die dann am Ausgang
ggf. wieder auf einen gemeinsamen Matrixsortierer 13 arbeiten. Zur Erhohung des
Warendurchsatzes konnen aber in der Kommissionieranlage auch ohne weiteres
mehrere parallel arbeitende komplette Kommissionierungslinien vorgesehen wer-

den.

Werden die Waren beispielsweise an einzelnen Laufwagen hangend an Schienen
durch die Kommissionierungsanlage transportiert (Transporteinheit 41 in Figur 9),
miussen die (leeren) Laufwagen nach der Abnahme der Ware in der Versandstation
14 wieder zurlick zur Aufgabestation 11 bzw. zu den Aufgabestationen 11a und
11b zur neuerlichen Beladung zuriickgefihrt werden. Hierfur ist in der Kommissi-
onieranlage 10 der Figur 1 eine Ruckfiihrung 17 vorgesehen. In der Kommissio-
nieranlage 10" der Figur 2 werden entsprechend der unterschiedlichen Transport-
art 2 Ruckfihrungen 17a und 17b verwendet, die den verschiedenen Aufgabesta-

tionen 11a und 11b zugeordnet sind.
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Damit der an sich apparatemaBig aufwandige Matrixsortierer 13 auch bei einer
Vielzahl von Versandplatzen kleiner als Ublich ausgefiihrt oder ganz eingespart
werden kann, soll gemaB der Erfindung im Zwischenspeicher 12 bereits eine spe-
zielle Vorsortierung der Waren vorgenommen werden. Hierzu dient — wie nachfol-
gend erlautert wird — ein spezieller Aufbau des Zwischenspeichers 12 bzw. 12.1

und 12.2.

Ein Ausfihrungsbeispiel eines solchen speziellen Aufbaus ist in Figur 3 wiederge-
geben. Der Zwischenspeicher 12a der Figur 3 umfasst einen Umlaufférderer 20,
der im dargestellten Beispiel eine (im Wesentlichen horizontal) liegende recht-
eckige Grundform aufweist mit zwei gegeniiberliegenden langen Seiten (Forder-
stecken 20a und 20c) und zwei gegeniiberliegenden kurzen Seiten (Forderstre-
cken 20b und 20d). Wie durch die eingezeichneten Pfeile kenntlich gemacht ist,
bewegen sich die vom Umlaufférderer 20 geforderten Waren im Uhrzeigersinn auf

den Forderstrecken 20a-d um das Rechteck.

Die rechteckige Grundform des Umlaufforderers 20 ist nun unterteilt in einen ers-
ten Bereich UF1 (rechts) und einen zweiten Bereich UF2 (links). Im ersten Bereich
UF1 ist (in Figur 3 durch ein gestricheltes Rechteck eingerahmt) ein dynamischer
Speicher (,Dynamic Buffer”) 18 angeordnet, der eine Vielzahl von Speicherstre-
cken 23 enthalt, die in insgesamt flinf Speicherabschnitten 21 zu je acht parallelen
Speicherstrecken zusammengefasst sind. Die Speicherstrecken 23 verlaufen als
rechtwinklig abgehende Stiche zwischen der Forderstrecke 20a und der Forderstre-
cke 20c des Umlaufforderers 20. Jede Speicherstrecke 23 hat einen (in Figur 3

oben liegenden) Eingang und einen (in Figur 3 unten liegenden) Ausgang, so dass
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die Waren darauf in der angegeben Pfeilrichtung (von oben nach unten) transpor-

tiert werden.

Am Eingang jeder Speicherstrecke 23 ist eine betatigbare Ausfahrweiche 22 ange-
ordnet, die beim Betatigen dafiir sorgt, dass auf der Forderstrecke 20a beforderte
Waren von der Forderstrecke 20a in die Speicherstrecke 23 umgelenkt werden. Am
Ausgang jeder Speicherstrecke 23 ist eine betatigbare Einfahrweiche 24 angeord-
net, die beim Betatigen dafiir sorgt, dass eine Ware aus der Speicherstrecke 23 in
die Forderstrecke 20c des Umlaufforderers 20 umgelenkt wird. Hierzu ist es wei-
terhin notwendig, die Ware auf der Speicherstrecke 23 vor Einfahrweiche 24 zu
vereinzeln und aus der Speicherstrecke 23 tber die Einfahrweiche 24 heraus zu be-

fordern.

Im zweiten Bereich UF2 ist (in Figur 3 ebenfalls durch ein gestricheltes Rechteck
eingerahmt) ein Abrufspeicher(“PreBuffer”) 19 angeordnet, der in einer Gruppe
insgesamt fiinf parallele Speicherstrecken 26 enthalt. Die Speicherstrecken 26 ver-
laufen als rechtwinklig abgehende Stiche zwischen der Forderstrecke 20c und der
Forderstrecke 20a des Umlaufférderers 20. Jede Speicherstrecke 26 hat einen (in
Figur 3 unten liegenden) Eingang und einen (in Figur 3 oben liegenden) Ausgang,
so dass die Waren darauf in der angegeben Pfeilrichtung (von unten nach oben)
transportiert werden. Die Transportrichtung auf den Speicherstrecken 26 ist somit

der Transportrichtung auf den Speicherstrecken 23 entgegengesetzt.

Am Eingang jeder Speicherstrecke 26 ist eine betatigbare Ausfahrweiche 25 ange-

ordnet, die beim Betatigen dafir sorgt, dass auf der Forderstrecke 20c beforderte
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Waren von der Forderstrecke 20cin die Speicherstrecke 26 umgelenkt werden. Am
Ausgang jeder Speicherstrecke 26 ist eine betatigbare Einfahrweiche 27 angeord-
net, die beim Betatigen dafiir sorgt, dass eine Ware aus der Speicherstrecke 26 in
die Forderstrecke 20a des Umlaufforderers 20 umgelenkt wird. Hierzu ist es eben-
falls notwendig, die Ware auf der Speicherstrecke 26 vor Einfahrweiche 27 zu ver-
einzeln und aus der Speicherstrecke 26 Uber die Einfahrweiche 27 heraus zu befor-

dern.

Der dynamische Speicher 18 und der Abrufspeicher19 sind somit Uber den Um-
laufforderer 20 beforderungstechnisch eng miteinander verbunden. Zwischen dem
dynamischen Speicher 18 und dem Abrufspeicher19 ist ein Zwischenraum freige-
lassen, in welchem mehrere Beférderungslinien 30, 31, 32 vom Umlaufforderer
20 weg- bzw. zum Umlaufforderer 20 hin fihren. Uber eine Zufhrlinie 30 und
eine entsprechende Einfahrweiche werden aus der Aufgabestation 11 kommende
Waren in den Umlaufforderer 20 eingegeben und dann im dynamischen Speicher
18 und seinen Speicherstrecken 23 zwischengespeichert. Uber eine Abfihrlinie 31
werden andererseits die im Abrufspeicher19 vorsortiert eingespeicherten Waren
tiber eine Ausfahrweiche vom Umlaufforderer 20 abgenommen und an den Mat-
rixsortierer 13 (oder direkt an die Versandstation 14) weitergeleitet. Eine weitere
Abfiihrlinie 32 mit entsprechender Ausfahrweiche kann bei der Verwendung von
Tragetaschen dafir eingesetzt werden, leere Tragetaschen zur Versandstation 14

zu transportieren.

Die Speicherstrecken 23 und 26 sind im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als pas-

sive Gravitationsstrecken ausgebildet, die vom Eingang zum Ausgang ein Gefalle
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aufweisen, und auf denen sich die geforderten Waren (z.B. an den vorher erwahn-
ten Laufwagen hangend) aufgrund der Schwerkraft selbsttatig (d.h. ohne den Ein-
griff mit einer Férderkette oder dgl.) vom Eingang zum Ausgang bewegen. Hierzu
ist es notwendig, dass die Forderstrecke 20a im ersten Bereich UF1 des Umlauffor-
derers 20 hoher liegt, als die Forderstrecke 20c. Umgekehrt muss die Forderstrecke
20c im zweiten Bereich UF2 des Umlaufforderers 20 hoher liegen, als die Forder-
strecke 20a, um ein gegenldufiges Gefélle zu erzeugen. Um den geschlossenen
Umlauf zu gewihrleisten, muss die Forderstrecke 20a beim Ubergang vom zweiten
Bereich UF2 zum ersten Bereich UF1 eine Steigungsstrecke (42a,c in Figur 9) um-
fassen, ebenso, wie die Forderstrecke 20¢ beim Ubergang vom ersten Bereich UF1
zum zweiten Bereich UF2. Entsprechend muss jeweils eine Gefallestrecke (42b,d in
Figur 9) in den Forderstrecken 20b und 20c vorgesehen werden. Auf diese Beson-
derheiten wird im Zusammenhang mit den Figuren 9 und 10 weiter und noch ein-

mal eingegangen.

Um innerhalb des ersten Bereichs UF1 bzw. des dynamischen Speichers 18 einen
geschlossenen Umlauf mdglich zu machen, ist auf der an den Abrufspeicher19
grenzenden Seite des dynamischen Speichers 18 eine Ruckflihrungsstrecke 28 mit
einer entsprechenden Ausfahrweiche 57 am Eingang und einer Einfahrweiche am
Ausgang angeordnet, in der zur Uberwindung des Hohenunterschiedes ein Steig-
forderer 29 eingesetzt ist. Mit Hilfe der Riickflihrungsstrecke 28 und einer entspre-
chenden Ansteuerung der zugehdrigen Ausfahrweiche 57 ist es moglich, den Ab-
rufspeicher 19 mit auftragsgemass vorsortierten Waren zu fullen. Dazu werden aus
dem dynamischen Speicher 18 Waren in (unsortierter) Reihenfolge auf die Forder-

strecke 20c ausgespeichert und durch den Umlaufforderer 20 in Richtung auf den
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Abrufspeicher 19 weiterbefordert. Durch geeignetes Ansteuern der Ausfahrweiche
57 der Rickfiuhrungsstrecke 28 werden an der Ausfahrweiche 57 diejenigen der
ausgespeicherten Waren zum Abrufspeicher 19 durchgelassen, die auftragsge-
mass in der Versandstation 14 bendtigt werden. Die anderen, nicht bendtigten
Waren werden Uber die Riickfihrungsstrecke 28 wieder zurlick in den dynami-
schen Speicher 18 geleitet und befordert. Im Abrufspeicher 19 kdnnen dann die
durchgelassenen Waren in den Speicherstrecken 26 geeignet gruppiert und

schliesslich Uber die Abfihrlinie 31 zur Versandstation 14 befordert werden.

Figur 4 zeigt ein gegenlber Figur 3 leicht abgewandeltes Ausfihrungsbeispiel eines
Zwischenspeichers nach der Erfindung. Der Unterschied beim Zwischenspeicher
12b besteht darin, dass anstelle der einen Rickfihrungsstrecke 28 nunmehr zwei
parallele Ruckfihrungsstrecken 28a und 28b mit entsprechenden Steigforderern
29a und 29b und Ausfahrweichen 57a und 57b vorgesehen sind, die eine Umord-
nung bzw. eine Umsortierung der Waren auf dem Weg vom dynamischen Speicher

18 zum Abrufspeicher 19 weiter erleichtern bzw. beschleunigen.

Figur 5 zeigt ein gegeniiber Figur 3 leicht abgewandeltes Ausfuhrungsbeispiel eines
Zwischenspeichers nach der Erfindung. Der Unterschied beim Zwischenspeicher
12c¢ besteht darin, dass vor der Rickflhrungsstrecke 28 von dem Umlaufforderer
20 eine Ruckfuhrungslinie 33 abgeht, Uber die bei Bedarf Waren vom Umlauffor-

derer 20 zur Aufgabestation 11 zurlickbefordert werden konnen.

Figur 6 zeigt ein gegendiber Figur 3 leicht abgewandeltes Ausfiihrungsbeispiel eines

Zwischenspeichers nach der Erfindung. Der Unterschied beim Zwischenspeicher

27



10

15

20

WO 2019/016120 PCT/EP2018/069214

12d besteht darin, dass im Mittelteil des dynamischen Speichers 18 eine zusatzli-
che Ruckfihrungsstrecke 28c eingebaut ist, und an dieser Stelle eine weitere Zu-
fihrlinie 34 vorgesehen ist. Damit wird der dynamische Speicher 18 unterteilt in 2
Teilspeicher, die separat befillbar sind und aus denen heraus separat Waren um-

geordnet werden konnen.

In Figur 7 ist ein Ausflihrungsbeispiel einer Kommissionieranlage dargestellt, die
weitere Einzelheiten zeigt. Die Kommissionieranlage 10", die beispielsweise fur
Durchsatze in der Grossenordnung von mehreren Tausend Transporteinheiten bzw.
Waren pro Stunde ausgelegt sein kann, umfasst eine erste Aufgabestation 11a mit
insgesamt 6 parallel arbeitenden Aufgabepldtzen 35, an denen jeweils Kleidung
zum Transportieren innerhalb der Kommissionieranlage auf Kleiderblgeln han-
gend aufgegeben werden kann (,Garment On Hanger” GOH). Eine zweite Aufga-
bestation 11b mit ebenfalls 6 Aufgabeplatzen 36 dient dazu, Waren, die nicht auf
einen Kleiderbiigel gehiangt werden koénnen, in Transporttaschen (,Bags”) einzu-

fullen.

Fir die Zwischenspeicherung sind 2 parallel arbeitende Zwischenspeicher 12.1 und
12.2 vorgesehen, die jeder flr sich einen inneren Aufbau aufweisen, wie er in Fi-
guren 3 bis 6 beispielhaft gezeigt ist. Hinter den Zwischenspeichern 12.1und 12.2
ist in diesem Fall ein Matrixsortierer 13 angeordnet mit zwei hintereinander liegen-
den Sortiererstufen 13a und 13b. Vom Ausgang des Matrixsortierers 13 gelangen
die Waren in die Versandstation 14 mit insgesamt 28 einzelnen, parallel arbeiten-
den Versandplatzen 40. Der Transport der Waren zwischen den einzelnen Anlage-

teilen erfolgt Uber Verteilringe VR 1 bis VR9, wobei der Verteilring VR8 die gemal
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Auftrag sortierten Waren zu den einzelnen Versandplatzen 40 bringt, und der Ver-
teilring VRO die leeren Transportmittel sammelt fir eine Riickfihrung Uber die Leer-
Ruckfiihrungslinien 38 und 39 zu den entsprechenden Aufgabestationen 11a und
11b. In die Leer-Riickflihrungslinie 39 fir die leeren Transporttaschen ist ein Leer-
speicher 37 eingeflgt, in welchem die leeren Transporttaschen gesammelt und
zwischengelagert werden konnen. Der Verteilring VR6 sammelt die vorsortierten
Waren aus beiden Zwischenspeichern 12.1 und 12.2 und gibt sie an den Mat-
rixsortierer 13 weiter. Man erkennt, dass der Matrixsortierer 13 mit jeweils 5 Stre-
cken in den beiden Sortiererstufe 13a und 13b wegen der Vorsortierung in den

Zwischenspeichern 12.1 und 12.2 sehr klein ausgefiihrt werden kann.

Der Verteilring VR7 verbindet die beiden Sortiererstufen 13a und 13b untereinan-
der. Der Verteilring VR4 verteilt die zuriickgefiihrten leeren Transportmittel (ohne
die auf Kleiderbiigeln hangende Ware) an die einzelnen Aufgabeplatze 35 der Auf-
gabestation 11a, wahrend der Verteilring VR3 eine entsprechende Verteilung der
leeren Transporttaschen an die Aufgabeplatze 36 der Aufgabestation 11b vor-
nimmt. Die mit Waren geflllten Transportmittel werden mittels der Verteilringe
VR1, VR2 und VRS gesammelt fiir die Eingabe in die Zwischenspeicher 12.1 und

12.2.

In einer solchen Kommissionieranlage 10’ werden die zu einer Mehrzahl von Auf-
tragen gehorenden Waren zundchst weitgehend ungeordnet in den dynamischen
Speicher der Zwischenspeicher 12.1 und 12.2 eingespeichert, dann mittels des Ab-

rufspeichers vorsortiert und anschlieBend tber den Matrixsortierer 13 derart an die
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einzelnen Versandplatze 40 in der Versandstation 14 Ubergeben, dass alle zu ei-
nem Auftrag gehérenden Waren am jeweiligen Versandplatz 40 in einer vorbe-
stimmten Reihenfolge vorliegen. Ist insbesondere eine vorbestimmte Reihenfolge
nicht notwendig (z.B. beim Auftrag eines Endabnehmers der Waren), kann auf den
Matrixsortierer auch ganz verzichtet werden. Die Vorsortierung findet mit Hilfe des
Umlaufforderers 20 innerhalb der Zwischenspeicher 12.1 und 12.2 durch geziel-
ten Austausch der Waren zwischen dynamischem Speicher 18 und Abrufspeicher

19 unter Einbeziehung der Riickfihrungsstrecken 28 bzw. 28a-c statt.

Figur 8 zeigt ein zu Figur 7 vergleichbares Ausfiihrungsbeispiel mit einer Kommis-
sionieranlage 10", die sich von der Kommissionieranlage 10*'nur dadurch unter-
scheidet, dass in der Leer-Rickflihrungslinie 38 fir die leeren Transportmittel
(ohne die auf Kleiderbiigeln hdngende Ware)ebenfalls ein Leerspeicher 37’ einge-

plant ist.

Die Figuren 9 und 10 zeigen in verschiedenen Teilfiguren unterschiedliche Ansich-
ten eines Zwischenspeichers der in den Figuren 3-6 gezeigten Art, der — wie bereits
weiter oben erwahnt — mit Gravitationsstrecken als Speicherstrecken arbeitet. Dies
fiihrt bei dem in Figur 9 dargestellten Zwischenspeicher 12e zu einem Hohenver-
lauf des Umlaufforderers 20, der wie in Figur 9(d) und der in Figur 10 vergrossert
dargestellten Seitenansicht gemdss Figur 9(a) zu erkennen ist, zwischen zwei un-
terschiedlichen Hohen h1 und h2 wechselt. Wie die Teilfigur 9(e) zeigt, sind fur
den Hohenwechsel in den kurzen seitlichen Forderstrecken 20b und 20d des Um-

laufforderers 20 Gefallestrecken 42b und 42d eingebaut, wahrend in den langen
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Forderstrecken 20a und 20c zwischen dem dynamischen Speicher 18 und dem Ab-
rufspeicher 19 Steigungsstrecken 42a und 42c¢ eingebaut sind. Teilfiguren 9(c) und
9(f) zeigen das (lineare) Gefélle der Speicherstrecken 23 bzw. 26, wahrend Teilfi-
gur 9(b) die Ruckfihrungsstrecke 28 mit dem (dafiir notwendigen) Steigforderer

29 zeigt.

Figur 11 zeigt einen Ausschnitt eines Ausfihrungsbeispiels eines Umlaufforderers,
wie er im Zwischenspeicher 12 bzw. 12.1, 12.2 oder 12a-e eingesetzt werden
kann. Der Umlaufforderer 20 umfasst eine Forderkette 46, die mit ihren Ketten-
gliedern 47 in einer Schiene in der mit einem Pfeil markierten Laufrichtung bzw.
Forderrichtung gefiihrt ist. Unterhalb der Schiene 43 der Forderkette 46 ist parallel
mittels Tragelementen 45 eine Laufschiene 44 gehalten, in der einzelne Laufwagen
50 in Laufrichtung beweglich gelagert sind. Die Laufschiene 44 mit den Laufwagen
50 ist auch Teil der Speicherstrecken 23 und 26 in den Zwischenspeichern. Die Ket-
tenglieder 47 der Forderkette 46 stehen Uiber nach unten herausstehende Mitneh-
mer 48 und 49 und ein bolzenformiges Eingriffselement 52 am Laufwagen 50 in
Eingriff mit den Laufwagen 50, sodass eine fordernde Bewegung der Forderkette
46 eine entsprechende Bewegung der in Eingriff stehenden Laufwagen 50 bewirkt.
An jedem der Laufwagen 50 ist ein Verbindungselement 51 vorgesehen, mittels
dessen beispielsweise eine Transporttasche oder ein Kleiderblgel am Laufwagen

50 hangend befestigt werden kann.

Figur 12 zeigt dazu einen beispielhaften Laufwagen 50 eines Umlaufforderers ge-
mass Figur 11 mit angehangter Transporttasche 55. Die Transporttasche 55 hangt

an einem Tragblgel 54, der in der Mitte als Aufhanger ausgebildet ist und durch
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eine Ose 53 am Laufwagen 50 geht, die aufgrund ihrer raumlichen Ausformung
das stabile Hangen der Tragetasche sowohl quer als auch parallel zur Langsrichtung

der Laufschiene 44 ermoglicht.
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Patentanspriiche

Kommissionieranlage (10,10°,10"°,10"") zum Kommissionieren von unterschiedli-
chen, insbesondere hangend transportierbaren Waren, welche Kommissionieran-
lage (10, 10", 10", 10""") wenigstens eine Aufgabestation (11) mit einer Mehrzahl
von parallel angeordneten Aufgabeplatzen (35, 36) zur Aufgabe der zu kommissi-
onierenden Waren in die Kommissionieranlage (10, 10°, 10", 10""") sowie wenigs-
tens eine Versandstation (14) mit einer Mehrzahl von parallel angeordneten Ver-
sandplatzen (40) zur Abgabe der kommissionierten Waren an den Versand umfasst,
wobei zur Kommissionierung der Waren zwischen der Aufgabestation (11) und der
Versandstation (14) wenigstens ein Zwischenspeicher (12; 12.1,12.2; 12a-d) vor-
gesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Zwischenspeicher
(12; 12.1, 12.2; 12a-d) einen dynamischen Speicher (18) zur Zwischenspeiche-
rung der fir die Kommissionierung bereitgestellten Waren und einen dem dynami-
schen Speicher (18) nachgeschalteten Abrufspeicher (19) zum Speichern von aus
dem dynamischen Speicher (18) ausgespeicherten und dabei vorsortierten Waren
umfasst, welche innerhalb eines gemeinsamen Umlaufforderers (20) angeordnet
sind und Uber den gemeinsamen Umlaufforderer (20) miteinander in Verbindung

stehen.

Kommissionieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Zwischenspeicher (12; 12.1, 12.2; 12a-d) und der Versandstation (14) zum

weiteren Sortieren ein Matrixsortierer (13) angeordnet ist.
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Kommissionieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Umlauf-
forderer (20) in zwei Bereiche (UF1, UF2) unterteilt ist, dass der dynamische Spei-
cher (18) in einem der beiden Bereiche (UF1, UF2) und der Abrufspeicher(19) in
dem anderen der beiden Bereiche (UF1, UF2) angeordnet sind, und dass fur den
Transport der Waren vom dynamischen Speicher (18) zum Abrufspeicher(19) der

Umlaufforderer (20) vorgesehen ist.

Kommissionieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Umlauf-
forderer (20) eine Mehrzahl von Forderstrecken (20a-d) aufweist, und dass der dy-
namische Speicher (18) und der Abrufspeicher(19) jeweils durch eine Mehrzahl von
als Stiche von vorgegebenen Forderstrecken (20a, 20¢) des Umlaufférderers (20)

abgehenden Speicherstrecken (23, 26) gebildet werden.

Kommissionieranlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Speicher-
strecken (23, 26) jeweils einen Eingang und einen Ausgang aufweisen, und dass die
Speicherstrecken (23, 26) jeweils mit dem Eingang an eine erste Forderstrecke (20a
bzw. 20c) und mit dem Ausgang an eine zweite Forderstrecke (20c bzw. 20a) an-

geschlossen sind.

Kommissionieranlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Forder-

richtungen der ersten und zweiten Forderstrecke (20a, 20c) entgegengesetzt sind.

Kommissionieranlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Speicher-
strecken (23, 26) eingangsseitig Uber eine betatigbare Ausfahrweiche (22, 25) und
ausgangsseitig Uber eine betatigbare Einfahrweiche (24, 27) an die zugehorigen

Forderstrecken (20a, 20¢) des Umlaufforderers (20) angeschlossen sind.
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10.

11.

12.

Kommissionieranlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Speicher-
strecken (23, 26) jeweils als Gravitationsstrecken ausgebildet sind, die vom Eingang
zum Ausgang ein Gefalle aufweisen, und auf denen sich die geforderten Waren auf-

grund der Schwerkraft selbsttatig vom Eingang zum Ausgang bewegen.

Kommissionieranlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausbil-
dung der Gravitationsstrecken die ersten Forderstrecken (20a bzw. 20c) auf einer
ersten Hohe (h1) verlaufen, die zweiten Forderstrecken (20c bzw. 20a) auf einer
zweiten Hohe (h2) verlaufen, und dass die erste Hohe (h1) grosser ist als die zweite

Hohe (h2).

Kommissionieranlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Speicher-
strecken (23, 26) des dynamischen Speichers (18) und des Abrufspeichers (19) pa-
rallel zueinander verlaufen, dass die Speicherstrecken (23) des dynamischen Spei-
chers (18) jeweils das gleiche erste Gefalle aufweisen, dass die Speicherstrecken (26)
des Abrufspeichers (19) jeweils das gleiche zweite Gefalle aufweisen, und dass das

erste Gefille und das zweite Gefalle einander entgegengesetzt orientiert sind.

Kommissionieranlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Um-
laufforderer (20) beim Ubergang vom ersten Bereich (UF1) in den zweiten Bereich
(UF2) von der zweiten Hohe (h2) auf die erste Hohe (h1) und beim Ubergang vom
zweiten Bereich (UF2) in den ersten Bereich (UF1) von der zweiten Hohe (h2) auf

die erste Hohe (h1) wechselt.

Kommissionieranlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zu kom-
missionierenden Waren zur Zwischenspeicherung und Vorsortierung zwischen den

beiden Bereichen (UF1, UF2) des Umlaufforderers (20) Uber eine Zufiihrlinie (30)
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13.

14.

15.

16.

17.

in den Umlaufforderer (20) eingebbar und dort auch wieder Uber eine Abfiihrlinie

(31) aus dem Abrufspeicher (19) vorsortiert entnehmbar sind.

Kommissionieranlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass am Ausgang
des dynamischen Speichers (18) zum Abrufspeicher (19) hin wenigstens eine Riick-
fuhrungsstrecke (18; 18a-c) mit einer zugehorigen Ausfahrweiche (57; 57a,b) vor-
gesehen ist, Uber welche Waren auf dem Weg vom dynamischen Speicher (18) zum
Abrufspeicher (19) wahlweise von der zweiten Forderstrecke (20c¢) zur ersten For-

derstrecke (20a) zuriickbefordert werden konnen.

Kommissionieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Umlauf-

forderer (20) einen Hangeforderer umfasst.

Kommissionieranlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die zu kom-
missionierenden Waren im Umlaufforderer (20) an einzelnen Laufwagen (50) han-
gend entlang einer Laufschiene (44) transportiert werden, und dass die Laufwagen
(50) im Umlaufforderer (20) durch eine parallel zur Laufschiene (44) in einer eige-
nen Schiene (43) geflhrte, angetriebene Forderkette (46) bewegt werden, die mit

den Laufwagen (50) in I6sbarem Eingriff steht.

Kommissionieranlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zum Trans-
port der zu kommissionierenden Waren an den Laufwagen (50) Transporttaschen

(55) fest und/oder Kleiderbtigel I6sbar hdangend anbringbar sind.

Kommissionieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der Kom-
missionieranlage (10') mehrere parallel arbeitende Zwischenspeicher (12.1, 12. 2)

vorgesehen sind.
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18.
19.

5
20.

10
21.

15
22.

20

Kommissionieranlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ruck-
fiihrung (17) der nicht mit Waren beaufschlagten Laufwagen (50) von der Versand-

station (14) zur Aufgabestation (11) vorgesehen ist.

Kommissionieranlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Rickfiihrung (17) wenigstens ein Leerspeicher (37, 37’) fir die nicht mit Waren

beaufschlagten Laufwagen (50) vorgesehen ist.

Kommissionieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass fir den Be-
trieb der Kommissionieranlage (10,10°,10"',10""") eine Steuerung (56) vorgesehen
ist, welche nach MaBgabe eingehender Auftrage die entsprechenden Waren pro
Auftrag zusammenstellt und in zusammengestellter Form zu den Versandplatzen

(40) in der Versandstation (14) leitet.

Verfahren zum Betrieb einer Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 1-20,
dadurch gekennzeichnet, dass die zu einer Mehrzahl von Auftragen gehorenden
Waren zunachst in den dynamischen Speicher (18) des wenigstens einen Zwischen-
speichers (12; 12.1, 12.2; 12a-d) eingespeichert, dann in den Abrufspeicher (19)
vorsortiert und anschlieBend an die einzelnen Versandplatze (40) in der Versandsta-
tion (14) Ubergeben werden, sodass alle zu einem Auftrag gehdrenden Waren am

jeweiligen Versandplatz (40) vorliegen.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Waren auf dem

Weg vom dynamischen Speicher (18) zum Abrufspeicher (19) vorsortiert werden.
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23.

24,

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass zum Vorsortieren die
aus dem dynamischen Speicher (18) kommenden Waren wahlweise in den dynami-
schen Speicher (18) zuriickgefihrt oder zum Abrufspeicher (19) weiterbefordert

werden.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die wahlweise Zurlck-
filhrung der Waren in den dynamischen Speicher (18) (iber wenigstens eine Ruck-
flihrungsstrecke (28; 28a-c) erfolgt, die Uber eine steuerbare Ausfahrweiche (57;

57a,b) an den Umlaufforderer (20) angeschlossen ist.
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CHRISTIANSSON CARSTEN [SE])

5. Juli 2001 (2001-07-05)
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dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)
"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht
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