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Beschreibung

KOMMISSIONIERPLATZ ZUM KOMMISSIONIEREN VON ARTIKELN IN AUFTRAGSBEHAL-
TER UND FORDERTASCHEN ZUR AUFTRAGS- UND BATCHKOMMISSIONIERUNG

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kommissionierplatz zum Kommissionieren von Artikeln aus
Lagerbehéltern in Auftragsbehélter nach dem Ware-zu-Person-Prinzip mit einer Lagerbehalter-
férdertechnik zum Transport von Artikeln enthaltenden Lagerbehdltern, insbesondere Kisten
aus einem Lagerregal in zumindest eine in einer Anordnungsreihe angeordnete Lagerbehélter-
bucht des Kommissionierplatzes und mit einem entlang der Anordnungsreihe angeordneten
Kommissionierbereich flr eine Kommissionierperson oder einen Kommissionierroboter und mit
einer in einer weiteren Anordnungsreihe angeordneten ersten Auftragsbehalterférdertechnik
zum Transport von ersten Auftragsbehaltern zur Aufnahme von aus den Lagerbehaltern ent-
nommenen Artikeln.

[0002] Das Dokument DE 10 2011 116 081 B3 offenbart einen solchen Kommissionierplatz, bei
dem eine Lagerbehalterférdertechnik Lagerbehélter in den Arbeitsbereich einer Kommissionier-
person transportiert, worauf die von einer Steuereinrichtung angegebene Anzahl an Artikeln von
der Kommissionierperson aus dem Lagerbehalter entnommen werden. Die Auftragsbehalterfér-
dertechnik ist durch eine Hangefordertechnik gebildet und transportiert Férdertaschen an, wo-
rauf die Kommissionierperson die entnommenen Artikel in die von der Steuereinrichtung ange-
gebenen Fdrdertaschen legt. Hierbei wird eine Batchkommissionierung durchgefihrt, bei der
Artikel mehrerer Auftrage in eine Férdertasche gelegt werden. In einem anschlieBenden Puffer-
und Sortierbereich werden die Foérdertaschen zwischengespeichert und/oder in die richtige
Reihenfolge gebracht, um die Artikel in einer anschlieBenden Packstation in je einen Auftrags-
behalter je Auftrag zu packen. Die Batchkommissionierung hat den Vorteil, dass die Lagerbe-
halterférdertechnik entlastet wird, da der Lagerbehalter einer bestimmten Art eines Artikels nicht
jedes Mal aus- und nach der Kommissionierung wieder eingelagert werden muss, sondern
gleich mehrere Artikel dieser Art fir mehrere Auftrage entnommen und als ,Batch” in eine For-
dertasche kommissioniert werden kdnnen.

[0003] Fur Auftrdge mit unterschiedlichen Anforderungen (z.B. Sequenzieranforderungen,
Artikelsortiment, Sortierkriterien, Auftragsstruktur etc.) kann sowohl eine einstufige als auch eine
zweistufige Auftragskommissionierung vorteilhafter sein. Der bekannte Kommissionierplatz
weist den Nachteil auf, dass ausschlieBlich eine Batchkommissionierung in Férdertaschen
mdoglich ist.

[0004] Das Dokument DE 10 2010 010 305 B4 offenbart einen Kommissionierplatz, bei dem die
Kommissionierperson vor einer Vielzahl an durch Kisten gebildeten Lagerbehaltern und Auf-
tragsbehéltern steht, die ahnlich einem Verkaufsregal in einem Geschéft angeordnet sind. Eine
Lagerbehalterférdertechnik transportiert Lagerbehélter zu dem Kommissionierplatz und platziert
jene, in denen schnell drehende Artikel enthalten sind, an besonders leicht zugangliche Positio-
nen in der ersten Reihe und jene, in denen langsam drehende Artikel enthalten sind, an schwie-
riger zugangliche Positionen in hintere Reihen des Kommissionierplatzes. Eine Auftragsbehal-
terférdertechnik transportiert die Auftragsbehalter in die erste Reihe, um ein leichtes Ablegen
der aus den Lagerbehéltern entnommenen Artikel zu ermdéglichen. In dem Dokument DE 10
2010 010 305 B4 ist erwéhnt, dass der Kommissionierplatz auch zur Batchkommissionierung
geeignet ware, bei der wohl Artikel mehrerer Auftrage in eine Kiste gelegt werden wiirden.

[0005] Bei diesem bekannten Kommissionierplatz hat sich als Nachteil ergeben, dass die La-
gerbehélter langsam drehender Artikel von der Kommissionierperson ergonomisch schlecht
erreichbar sind und, dass eine Kommissionierung in Férdertaschen nicht mdglich ist.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde einen Kommissionierplatz zu schaffen, an
dem flexibel zwischen einstufiger und zweistufiger Kommissionierung in unterschiedliche Arten
von Auftragsbehdltern gewechselt werden kann. Erfindungsgeman wird diese Aufgabestellung
dadurch gelést, dass eine zweite Auftragsbehalterfdérdertechnik zum Transport von zweiten
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Auftragsbehaltern, insbesondere Kisten zur Aufnahme von Artikeln in ebenfalls in der Anord-
nungsreihe angeordnete Auftragsbehalterbuchten des Kommissionierplatzes vorgesehen ist.

[0007] Hierdurch ist der Vorteil erhalten, dass in einer ergonomisch gut zuganglichen Anord-
nung sowohl in, in der Anordnungsreihe angeordnete erste Auftragsbehalter und in, in der
weiteren Anordnungsreihe angeordnete zweite Auftragsbehélter kommissioniert werden kann.
Der Begriff Auftragsbehalter ist hierbei insbesondere im Bezug auf die ersten Auftragsbehalter
weit auszulegen und umfasst nicht nur Kisten und Férdertaschen, sondern auch einen fir einen
Auftrag auf der Auftragsbehalterfordertechnik reservierten Bereich, wie diese von der Zentral-
bandkommissionierung bekannt ist, oder ein Sorterband mit Kippschalen. Je nach Ausgestal-
tung der ersten und zweiten Auftragsbehalter und der zugehdrigen Auftragsbehalterfordertech-
niken ist durch den Kommissionierplatz eine groBe Flexibilitat bezlglich der Art der Kommissio-
nierung gegeben.

[0008] Vorteilhaft ist es, wenn die erste Auftragsbehalterférdertechnik in der weiteren Anord-
nungsreihe durch eine Hangeférdertechnik gebildet ist. Hierdurch ist eine zweistufige Kommis-
sionierung beziehungsweise Batchkommissionierung in Férdertaschen an dem Kommissionier-
platz ermdglicht. An demselben Kommissionierplatz kann aber gleichzeitig oder auch zeitlich
versetzt aus den Lagerbehéltern in die unmittelbar neben den Lagerbehéltern in der Anord-
nungsreihe angeordneten zweiten Auftragsbehéltern, die durch Kisten gebildet sind, eine ein-
stufige Kommissionierung durchgefiihrt werden. Die gleichzeitige Kommissionierung von ,e-
Commerce Orders” und von ,Shop Orders” an einem Kommissionierplatz bringt den Vorteil,
dass fur die Kommissionierung in die Férdertaschen ein hoher Batchfaktor verwendet werden
kann.

[0009] Vorteilhaft ist es auch, wenn die erste Auftragsbehalterfordertechnik durch ein Sorter-
band mit Kippschaltern gebildet ist, wobei die Kommissionierperson die zu kommissionierenden
Artikel in einen Ablagebereich legt, von dem die Artikel in die Kippschalen auf dem Sorterband
rutschen. Von einer Steuereinrichtung des Kommissionierplatzes gesteuert werden die Kipp-
schalen zeitgerecht gekippt, damit der darauf abgelegte Artikel in einen Auftragsbehélter
rutscht. Hierdurch ist eine noch gréBere Flexibilitat in der Art der Kommissionierung gewéhrleis-
tet.

[0010] Vorteilhaft ist weiters je nach gewahlter erster und zweiter Auftragsbehélterférdertechnik
und je nach gewdhlten ersten und zweiten Auftragsbehéltern auch eine Festlegung durch die
Steuereinrichtung des Kommissionierplatzes durchzufiihren, mit welcher der Auftragsbehélter-
fordertechniken eine Auftragskommissionierung und gegebenenfalls auch eine Batchkommissi-
onierung durchgefihrt wird. So kénnte beispielsweise festgelegt werden, dass an dem Kom-
missionierplatz in die Fordertaschen der ersten Auftragsbehdlterférdertechnik ausschlieBlich
.Batches* kommissioniert werden, wobei in die Kisten der zweiten Auftragsbehalterférdertechnik
sowohl einzelne Auftrage als auch ,Batches” kommissioniert werden.

[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgeméaBen Kommissionierplatzes
werden im Folgenden anhand der Figuren naher erlautert.

[0012] Figur 1 zeigt einen Kommissionierplatz gemaB einem ersten Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung mit einer Hangeférdertechnik als erste Auftragsbehélterférdertechnik
in einer Schragansicht.

[0013] Figur 2 zeigt den Kommissionierplatz gemaB Figur 1 in einer Schnittdarstellung von der
Seite.

[0014] Figur 3 zeigt einen Kommissionierplatz gemaB einem zweiten Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung mit einem Sorterband mit Kippschalen als erste Auftragsbehalterfér-
dertechnik in einer Schrégansicht.

[0015] Figur 1 zeigt einen Kommissionierplatz 1 zum Kommissionieren von Artikeln 2 aus durch
Kisten gebildeten Lagerbehéltern 3 in Auftragsbehélter nach dem Ware-zu-Person-Prinzip. Eine
Kommissionierperson 4 kann sich in einem Kommissionierbereich 5 frei bewegen, der durch
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einen Gang gebildet und durch Treppen erreichbar leicht vom Boden abgehoben ist. Parallel zu
dem Gang befindet sich eine Anordnungsreihe 6, in der zwei Lagerbehalterbuchten 7, zur Auf-
nahme von Lagerbehéltern 3, und vier Auftragsbehalterbuchten 8, zur Aufnahme von durch
Kisten gebildeten zweiten Auftragsbehaltern 9 vorgesehen sind.

[0016] Der Kommissionierplatz 1 ist in einem nicht ndher dargestellten Kommissioniersystem
vorgesehen, das ein Artikellager zum Lagern der in den Lagerbehéltern 3 vorgesehenen Arti-
keln 2 aufweist. Gesteuert von einer Steuerungseinrichtung werden Lagerbehalter 3 mit zum
Kommissionieren bendtigten Artikeln 2 durch eine Lagerbehélterférdertechnik 10 aus dem
Artikellager zu dem Kommissionierplatz 1 transportiert. Die Lagerbehélterférdertechnik 10 ist
gemaB diesem Ausflhrungsbeispiel durch einen Rollenférderer gebildet, kénnte bei einem
Artikellager mit héangend gelagerten Artikeln wie Kleidungsstiicken aber auch durch eine
Hangefdrdertechnik gebildet sein. Die Lagerbehalterférdertechnik 10 transportiert die Lagerbe-
hélter 3 in Manipulationsmittel 11 des Kommissionierplatzes 1, der in Figur 2 in einer Schnitt-
darstellung von der Seite dargestellt ist. Die Manipulationsmittel 11 transportieren den Lagerbe-
hélter 3 in Richtung der Kommissionierperson 4 in eine der Lagerbehalterbuchten 7, um der
Kommissionierperson 4 ein ergonomisches Entnehmen des zu kommissionierenden Artikels 2
zu ermbglichen. Nach dem Kommissionieren transportieren die Manipulationsmittel 11 den
Lagerbehdlter 3 wieder aus der Lagerbehalterbucht 7 und die Lagerbehalterférdertechnik 10
transportiert den Lagerbehélter 3 wieder in das Artikellager.

[0017] Der Kommissionierplatz 1 weist weiters eine durch einen Rollenférderer gebildete zweite
Auftragsbehalterfordertechnik 12 auf, die zum Transport von durch Kisten gebildeten zweiten
Auftragsbehaltern 9 ausgebildet ist. Ein einem Auftrag oder mehreren Auftrdgen zugeordneter
zweiter Auftragsbehélter 9 wird von der zweiten Auftragsbehalterfordertechnik 12 in die Manipu-
lationsmittel 11 transportiert und von den Manipulationsmittel 11 unter eine der Auftragsbehal-
terbuchten 8 geschoben und von einer Behdlterhebevorrichtung der Manipulationsmittel 11 in
die Arbeitshéhe der Kommissionierperson 4 gehoben. Hierdurch ist ein ergonomisches Ablegen
des zu kommissionierenden Artikels 2 in den zweiten Auftragsbehéltern 9 ermdglicht.

[0018] Wie anhand der Figur 2 ersichtlich ist die Lagerbehalterférdertechnik 10 in einer Ebene
Uber der zweiten Auftragsbehalterférdertechnik 12 angeordnet. Hierdurch ist der Vorteil erhal-
ten, dass der Kommissionierplatz 1 besonders platzsparend realisiert werden kann. Hierzu ware
es auch maéglich die Lagerbehalterférdertechnik 10 in einer Ebene unter der zweiten Auftrags-
behélterférdertechnik 12 anzuordnen.

[0019] Der Kommissionierplatz 1 weist nunmehr eine entlang des Kommissionierbereichs 5
gegeniber der Anordnungsreihe 6 in einer weiteren Anordnungsreihe 13 angeordnete erste
Auftragsbehalterférdertechnik zum Transport von ersten Auftragsbehéltern zur Aufnahme von
aus den Lagerbehaltern 3 entnommenen Artikeln 2 auf. Die erste Auftragsbehalterférdertechnik
ist gemaB dem ersten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung durch eine Hangeférdertechnik 14
gebildet, mit der Férdertaschen 15 als erste Auftragsbehélter transportiert werden. Hierdurch ist
der Vorteil erhalten, dass aus den Lagerbehéltern 3 entnommene Artikel 2 sowohl in eine Foér-
dertasche 15 als auch in einen durch eine Kiste gebildeten zweiten Auftragsbehalter 9 kommis-
sioniert werden kdnnen.

[0020] Der Kommissionierplatz 1 weist weiters einen Ablagebereich 16 als Abschluss des
Kommissionierbereichs 5 zwischen der Anordnungsreihe 6 und der weiteren Anordnungsreihe
13 auf, wobei auf den Ablagebereich 16 kommissionierte Artikel 2 in Férdertaschen 15 der
Hangeférdertechnik 14 ibergefihrt werden und insbesondere in die Férdertaschen 15 rutschen.
Hierdurch ist eine besonders einfache und zuverlassige Art der Uberfiihrung des kommissio-
nierten Artikels 2 in die Férdertasche 15 erreicht.

[0021] Figur 3 zeigt einen Kommissionierplatz 17 gemaB einem zweiten Ausflhrungsbeispiel
der Erfindung mit einem Sorterband 18 mit Kippschalen 19 als erste Auftragsbehélterférder-
technik in einer Schragansicht. Abgesehen von der Auftragsbehalterférdertechnik entspricht der
Kommissionierplatz 17 dem anhand der Figuren 1 und 2 beschriebenen Kommissionierplatz 1.
Die auf den Ablagebereich 16 kommissionierten Artikel 2 rutschen einzeln auf je ein Sorterglied
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19, das durch eine Kippschale, einen Quergurt, eine Fallklappe oder &hnliches gebildet sein
kann, und werden mit dem Sorterband 18 transportiert. Entlang des Sorterbands 18 sind in der
Figur 3 nicht dargestellte Auftragsbehalter vorgesehen, in die die auf die Sorterglieder 19 kom-
missionierten Artikel 2 von einer Steuereinrichtung des Kommissionierplatzes 17 durch zeiger-
echtes Auslésen der Sorterglieder 19 Ubergefiihrt werden. Hierdurch ist der Vorteil erhalten,
dass an dem Kommissionierplatz 17 je nach Art des Artikels 2 und des Auftrags entweder Uber
die Sorterglieder 19 in Auftragsbehalter oder direkt in zweite Auftragsbehalter 9 in den Auf-
tragsbehélterbuchten 8 kommissioniert werden kann.

[0022] Aufgrund der vielféltigen Mdglichkeiten zur Kommissionierung an den Kommissionier-
platzen 1 und 17 kann die Steuereinrichtung des Kommissionierplatzes 1 oder 17 dazu ausge-
bildet sein entweder in erste Auftragsbehalter oder in zweite Auftragsbehélter eine reine Auf-
tragskommissionierung oder eine Batchkommissionierung durchzufihren. Da sich die Kommis-
sionierauftrage der Geschéfte und Endkunden tageszeitabhédngig &ndern kann auf die aktuelle
Auslastung der Fordertechniken und Kommissionierplatze eingegangen werden, um im gesam-
ten Kommissioniersystem einen mdoglichst hohen Durchsatz an Kommissionierauftrdgen zu
erzielen.

[0023] Die Kommissionierperson kann auch durch einen Kommissionierroboter ersetzt werden,
mit dem die Aufgaben der Kommissionierperson erledigt werden kdnnen. Solche Kommissio-
nierroboter sind dem Fachmann seit langerem bekannt, weshalb hier nicht naher darauf einge-
gangen ist.

[0024] Es kann erwahnt werden, dass der Kommissionierplatz besonders vorteilhaft zur Verar-
beitung von Retouren beziehungsweise retournierten Artikeln verwendet werden kann. Die
Steuereinrichtung des Kommissionierplatzes erkennt Lagerbehélter, in denen dem Kommissio-
nierplatz retournierte Artikel zugefuhrt werden, oder erhélt eine entsprechende Information von
der Ubergeordneten Steuereinrichtung des Kommissioniersystems. Als Retouren oder retour-
nierte Artikel bezeichnet man Artikel, die bereits einmal als Auftrag kommissioniert wurden, vom
Auftraggeber aber als nicht erwiinscht wieder zuriickgegeben oder geliefert wurden. Retouren
kénnen in Lagerbehaltern wieder in das Artikellager eingelagert werden, bis diese fir einen
Kommissionierauftrag benétigt und wieder von dem Artikellager zu dem Kommissionierplatz
ausgelagert werden. Besonders vorteilhaft ist es allerdings retournierte Artikel in einem Lager-
behalter dem Kommissionierplatz zuzufihren und zur Zwischenspeicherang an dem Kommissi-
onierplatz in erste Auftragsbehalter und/oder zweite Aufiragsbehalter zu kommissionieren.
Hierbei kénnen retournierte Artikel beispielsweise an dem Kommissionierplatz aus dem Lager-
behélter entnommen und in eine Fordertasche gelegt werden, die dann in einem Marix- oder
Wourzelsorter als dynamischem Zwischenpuffer zwischengespeichert werden. Wenn so ein
retournierter Artikel in der Fordertasche fir einen Kommissionierauftrag bendtigt wird, dann
kann die Foérdertasche mit dem retournierten Artikel zum Packplatz transportiert und der retour-
nierte Artikel direkt bei dem Packplatz in den Auftragsbehalter gelegt werden oder die Férderta-
sche mit dem retournierten Artikel kann auch zu dem Kommissionierplatz transportiert werden
und dort der retournierte Artikel in den Auftragsbehalter kommissioniert werden. Hierdurch ist
eine besonders effiziente Verarbeitung von Retouren gegeben, ohne die Lagerbehalterférder-
technik und das Artikellager zu belasten.

[0025] GemaB einem weiteren in den Figuren nicht dargestellten Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung wére die erste Auftragsbehalterfordertechnik durch eine Hangeférdertechnik gebildet,
die allerdings im Vergleich zu der in der Figur 1 dargestellten Hangeférdertechnik 14 um 90
Grad gedreht angeordnet ist. Die weitere Anordnungsreihe wiirde gemanB diesem Ausflihrungs-
beispiel also im Wesentlichen senkrecht auf die Anordnungsreihe stehen. Die Hangeférder-
technik wirde Férdertaschen zu einem ebenfalls um 90 Grad verdrehten Ablagebereich trans-
portieren und wirde die Férdertaschen nach Beflllung mit kommissionierten Artikeln Uber der
Lagerbehalterférdertechnik und der zweiten Auftragsbehélterférdertechnik weiter transportieren.
Auch eine umgekehrte Transportrichtung der Hangeférdertechnik oder eine Anordnung der
Anordnungsreihe und der weiteren Anordnungsreihe in einem anderen Winkel von beispiels-
weise 45 Grad ware mdglich. Die Anordnung der weiteren Anordnungsreihe im Wesentlichen
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senkrecht oder schrag auf die Anordnungsreihe hat den Vorteil, dass gréBere Flexibilitét gege-
ben ist, um den Kommissionierplatz platzsparend in das gesamte Kommissioniersystem einzu-
binden.

[0026] Es kann erwahnt werden, dass die Lagerbehalterfordertechnik und die zweite Auftrags-
behélterférdertechnik im Rahmen dieser Erfindungsbeschreibung auch dann als in der Anord-
nungsreihe angeordnet zu verstehen sind, wenn diese Fdrdertechniken nur unwesentlich paral-
lel zueinander versetzt angeordnet sind.
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Anspriiche

1. Kommissionierplatz (1; 17) zum Kommissionieren von Artikeln (2) aus Lagerbehéltern (3) in
Auftragsbehalter (9, 15) nach dem Ware-zu-Person-Prinzip mit einer Lagerbehalterférder-
technik (10) zum Transport von Artikeln (2) enthaltenden Lagerbehaltern (3), insbesondere
Kisten aus einem Lagerregal in zumindest eine in einer Anordnungsreihe (6) angeordnete
Lagerbehalterbucht (7) des Kommissionierplatzes (1; 17) und mit einem entlang der An-
ordnungsreihe (6) angeordneten Kommissionierbereich (5) fir eine Kommissionierperson
(4) oder einen Kommissionierroboter und mit einer in einer weiteren Anordnungsreihe (13)
angeordneten ersten Auftragsbehalterférdertechnik (14; 18) zum Transport von ersten Auf-
tragsbehéltern (15; 18) zur Aufnahme von aus den Lagerbehéltern (3) enthommenen Arti-
keln (2), dadurch gekennzeichnet, dass eine zweite Auftragsbehalterférdertechnik (12)
zum Transport von zweiten Auftragsbehaltern (9), insbesondere Kisten zur Aufnahme von
Artikeln (2) in ebenfalls in der Anordnungsreihe (6) angeordnete Auftragsbehalterbuchten
(8) des Kommissionierplatzes (1; 17) vorgesehen ist.

2. Kommissionierplatz (1) gem&B Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere
Anordnungsreihe (13) entlang des Kommissionierbereichs (5) im Wesentlichen gegeniber
der Anordnungsreihe (6) vorgesehen ist.

3. Kommissionierplatz gem&B Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere An-
ordnungsreihe (13) im Wesentlichen senkrecht zu dem Kommissionierbereich (5) und der
Anordnungsreihe (6) vorgesehen ist.

4.  Kommissionierplatz (1) gemaB einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Auftragsbehalterférdertechnik durch eine Hangeférdertechnik (14) gebildet
ist und, dass vorzugsweise ein Ablagebereich (16) als Abschluss des Kommissionierbe-
reichs (5) zwischen der Anordnungsreihe (6) und der weiteren Anordnungsreihe (13) vor-
gesehen ist, wobei auf den Ablagebereich (16) kommissionierte Artikel (2) in Forderta-
schen (15) der Hangeférdertechnik (14) Gbergefiinrt werden und insbesondere in die For-
dertaschen (15) rutschen.

5. Kommissionierplatz (17) gemaB einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Auftragsbehélterférdertechnik durch ein Sorterband (18) mit Kippschalen
(19) gebildet ist und, dass vorzugsweise ein Ablagebereich (16) als Abschluss des Kom-
missionierbereichs (5) zwischen der Anordnungsreihe (6) und der weiteren Anordnungsrei-
he (13) vorgesehen ist, wobei auf dem Ablagebereich (16) kommissionierte Artikel (2) in je
eine Kippschale (19) des Sorterbandes (18) Ubergefiihrt werden und insbesondere in die
Kippschale (19) rutschen.

6. Kommissionierplatz (1; 17) gemaB einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Steuereinrichtung zur Vorgabe der durch die Kommissionierperson (4) oder
den Kommissionierroboter zu kommissionierenden Artikel (2) vorgesehen ist, wobei Auf-
tragsbehélter (15) der ersten Auftragsbehalterfordertechnik (14; 18) zur Batchkommissio-
nierung und/oder zur Auftragskommissionierung und Auftragsbehélter (9) der zweiten Auf-
tragsbehélterférdertechnik (12) ausschlieBBlich zur Auftragskommissionierung genutzt wer-
den.

7.  Kommissionierplatz (1; 17) gemaB einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Steuereinrichtung zur Vorgabe der durch die Kommissionierperson (4) oder
den Kommissionierroboter zu kommissionierenden Artikel (2) vorgesehen ist, wobei Auf-
tragsbehalter (15) der ersten Auftragsbehalterférdertechnik (14; 18) ausschlieBlich zur Auf-
tragskommissionierung und Auftragsbehalter (9) der zweiten Auftragsbehélterfordertechnik
(12) zur Batchkommissionierung und/oder zur Auftragskommissionierung genutzt werden.

8. Kommissionierplatz (1; 17) gemaB einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lagerbehalterfordertechnik (10) in einer Ebene Uber der zweiten Auftragsbe-
halterfordertechnik (12) vorgesehen ist.
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Kommissionierplatz (1; 17) gemaB Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich der zumindest einen Auftragsbehalterbucht (8) tber der zweiten Auftragsbehalterfor-
dertechnik (12) und/oder im Bereich der zumindest einen Lagerbehalterbucht (7) tber der
Lagerbehalterférdertechnik (10) eine Behalterhebevorrichtung (11) vorgesehen ist, um Auf-
tragsbehalter (9) und/oder Lagerbehalter (3) zur Kommissionierung in eine Arbeitshéhe des
Kommissionierbereichs (5) zu heben beziehungsweise nach dem Kommissionieren wieder
auf die zweite Auftragsbehélterférdertechnik (12) und/oder die Lagerbehalterférdertechnik
(10) abzusenken.

Kommissionierplatz gemaB einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuereinrichtung zur Steuerung der Verarbeitung von Retouren vorgesehen ist, wo-
bei bereits einmal kommissionierte Artikel (2) in einem Lagerbehélter (3) dem Kommissio-
nierplatz (1; 17) zugefihrt und zur Zwischenspeicherung an dem Kommissionierplatz (1;
17) in erste Auftragsbehélter (15; 18) und/oder zweite Auftragsbehalter (9) kommissioniert
werden.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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Recherchenbericht zu GM 246/2015

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemas IPC:
B65G 1/137 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geman CPC:
B65G 1/1378 (2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B65G

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI, TXTDE, TXTEN

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 19.08.2015 eingereichten Ansprliichen 1-10 erstellt.

) Bezeichnung der Veréffentlichung: Betreffend
Kategorie Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), A h
Veréffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich nspruc
X DE 102013005116 Al (SSI SCHAFER PEEM GMBH) 18. September 2014 1-10
(18.09.2014)
Zusammenfassung; Figuren 1, 2A-2B, 3A-3C; Beschreibung der
Figuren; Anspriche 1-16;
X WO 2013090969 Al (TGW LOGISTICS GROUP GMBH) 27. Juni 2013 1-10
(27.06.2013)
Zusammenfassung; Figuren 1-6; Beschreibung der Figuren;
Anspriiche 1-20;
A DE 202012100535 Ul (WITRON LOGISTIK & INF GMBH) 10. Juli 2012 1-10
(10.07.2012)
Zusammenfassung; Figur; Beschreibung der Figur; Anspriiche 1-
16;
A WO 2013033744 Al (TIGW MECHANICS GMBH) 14. Marz 2013 1-10
(14.03.2013)
Zusammenfassung; Figuren 1-2, 9; Beschreibung der Figuren;
Anspriliche 1-28;
A WO 2011120067 A2 (TGW MECHANICS GMBH) 06. Oktober 2011 1-10
(06.10.2011)
Zusammenfassung; Figuren 1-2, 6; Beschreibung der Figuren;
Anspriliche 1-40;
A DE 102012025163 Al (SERVUS INTRALOGISTICS GMBH) 26. Juni 2014 1-10
(26.06.2014)
Zusammenfassung; Figur 1; Beschreibung der Figur; Anspriliche
1-10;

Datum der Beendigung der Recherche:

07.10.2015 Seite 1 von 1

Prufer(in):

STOLL Judith

) Kategorien der angefiihrten Dokumente:

X  Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

o>

Verdéffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachveroffentlicht, Schutz ist in Osterreich maéglich, wirde Neuheit in Frage
stellen).

Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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