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unterschiedlicher Warensorten und jeweils unter-
schiedlicher Produktionschargen, bei dem die Wa-
ren (4) jeweils sortenrein in Abgabevorrichtungen (2)
stapelférmig gelagert, den Abgabevorrichtungen (2)
gemal eines Kommissionierauftrages entnommen
und zu einer Ausgabestelle (5) befoérdert werden,
wobei die Entnahme der Waren (4) aus der Abga-
bevorrichtung (2) von einem Stapelende erfoigt, und
die Zufuhr der Waren zur Abgabevormichtung zum
jeweils anderen Stapelende. Erfindungsgemal ist
vorgesehen, dass bei einem Wechsel der Produkti-
onscharge der Waren (4) entlang des Stapels die
erste Ware (4) der neuen Produktionscharge mit
einem Signalgeber (8) versehen wird, der mit einem
entlang des Beforderungsweges zwischen der
Abgabevorrichtung (2) und der Ausgabestelle (5)
angeordneten Lesegeréts (7) zusammenwirkt, wobei
bei Detektion des Signalgebers (8) durch das Lese-
gerét (7) der entsprechende Kommissionierauftrag
einer Kontrolistelle (6) zugefiihrt wird.
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2 AT 501 550 B1

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kommissionieren von Waren unterschiedlicher Waren-
sorten und jeweils unterschiedlicher Produktionschargen, bei dem die Waren jeweils sortenrein
in Abgabevorrichtungen gelagert, den Abgabevorrichtungen geméaR eines Kommissionierauftra-
ges entnommen und zu einer Ausgabestelle beférdert werden, wobei die Waren mit einem
Signalgeber versehen werden, der mit einem entlang des Beférderungsweges zwischen der
Abgabevorrichtung und der Ausgabestelle angeordneten Lesegeréts zusammenwirkt, wobei bei
Detektion des Signalgebers durch das Lesegerdt der entsprechende Kommissionierauftrag
einer Kontrolistelle zugefithrt wird, gemaR dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Verfahren dieser Art, bei denen Waren verschiedener Warensorten zunéchst jeweils sortenrein
aus einer Produktionsanlage oder einem Vorratslager angeliefert und in einer Kommissionieran-
lage zu Kommissionierauftragen enthaltend Waren unterschiedlicher Warensorten zusammen-
gestellt werden missen, sind hinidnglich bekannt. Dabei bedient sich die Kommissionieraniage
Abgabevorrichtungen, in denen jeweils sortenrein eine bestimmte Warensorte etwa stapelférmig
gelagert wird.

Die Waren einer bestimmten Warensorte entstammen zumeist unterschiedlichen Produktions-
chargen (auch Patches genannt), wobei es mitunter relevant sein kann, welcher Produktions-
charge die ansonsten sortenreinen Waren angeharen. Ein Beispiel hierfir sind etwa Waren mit
einem Mindesthaltbarkeits- oder Ablaufdatum, z.B. Arzneimittel. Bei der Zusammenstellung
eines Kommissionierauftrages kann es nun entscheidend sein, Waren derselben Warensorte,
aber aus unterschiedlichen Produktionschargen, nicht in demselben Kommissionierauftrag zu
vermengen, oder diesen Kommissionierauftrag zumindest einer Kontrolle zu unterziehen. Des
weiteren kann es wiinschenswert sein zu wissen, an welchen Kunden Ware aus welcher Pro-
duktionscharge ergangen ist. Hierfur missen aber Kommissionieraufirége enthaltend Waren
aus unterschiedlichen Produktionschargen erkannt und gegebenenfalls von den iibrigen Kom-
missionierauftragen selektiert werden.

DE 102 00 912 A1 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Erkennen und Steuern
von Stiickgut in einer Kommissionieranlage. Hierbei wird das Stickgut mit einem Transponder
bestlickt und auf einer Férdereinrichtung durch ein elektromagnetisches Feld einer Sende-/
Empfangsantenne gefiihrt, in welchem der darin befindliche Transponder angeregt wird und die
in ihm gespeicherten Informationen an einen der Sende-/Empfangsantenne zugeordneten
Industrie-PC Ubermittelt werden. Des Weiteren ist ein Gbergeordneter Steuer-Rechner vorgese-
hen, welcher mit einer Datenbank vernetzt ist und produktspezifische Sollwerte bereithélt, die
mit den vom Industrie-PC ermittelten Transponder-Informationen verglichen werden. E£in sol-
ches System benétigt allerdings eine Bestiickung eines jeden einzelnen ‘Stiickguts mit €inem
Transponder. Es muss hier also jedem 'Stiickgut ein separater Transponder zugeordnet werden,
was einen entsprechend hohen Aufwand an Ressourcen und Logistik beansprucht. Die Not-
wendigkeit einer Auswertung eines jeden einzelnen Transponders begrenzt auflerdem die
Kommissioniergeschwindigkeit, da bei zu hohen Férdergeschwindigkeiten die €rfassung und
Auswertung eines jeden einzelnen Transponders nicht mehr fehlerfrei moglich wére.

DE 43 35 637 C1 offenbart ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Sortieren von Einzelstu-
cken beliebiger Art, und richtet sich auf die Optimierung von Durchsatzzeiten von Férdereinrich-
tungen. Hierbei sind innerhalb einer Sortiereinrichtung Sammelzonen, bestehend aus mehreren
Staulinien samt Umlenkeinrichtungen und Ausschleusstationen, vorgesehen, innerhalb welcher
durch eine so genannte Identnummer gekennzeichnetes Stlickgut mit einer Platzhalternummer
versehen wird, die der gewiinschten Position des Stiickguts im Materialstrom entspricht. Von
der Anordnung eines Signalgebers an den Waren unterschiedlicher Warensorten ist in der
DE 43 35 637 C1 jedoch keine Rede.

Es ist daher das Ziel der €rfindung, £in solches Verfahren vorzusehen, bei dem einzelne Kom-
missionierauftrage, die Waren aus unterschiedlichen Produktionschargen enthalten, nachver-
folgbar und gegebenenfalls selektierbar sind, um sie einer entsprechenden Nachkontrolle zu
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3 AT 501 550 B1

unterziehen. Dieses Verfahren sollte auBerdem Moglichkeiten zur Automatisierung bieten.
Diese Ziele werden durch die Merkmale von Anspruch 1 erreicht.

Anspruch 1 bezieht sich hierbei auf ein Verfahren zum Kommissionieren von Waren unter-
schiedlicher Warensorten und jeweils unterschiedlicher Produktionschargen, bei dem die Waren
jeweils sortenrein in Abgabevorrichtungen gelagert, den Abgabevorrichtungen gemaR eines
Kommissionierauftrages entnommen und zu einer Ausgabestelle beférdert werden, wobei die
Waren mit einem Signalgeber versehen werden, der mit einem entlang des Beférderungsweges
zwischen der Abgabevorrichtung und der Ausgabestelle angeordneten Lesegerdts zusammen-
wirkt, wobei bei Detektion des Signalgebers durch das Lesegerat der entsprechende Kommis-
sionierauftrag einer Kontrolistelle zugefiihrt wird. ErfindungsgemaR ist im Rahmen eines sol- -
chen gattungsgemafen Verfahrens vorgesehen, dass die Waren in den Abgabevorrichtungen
stapelférmig gelagert sind, wobei die Enthahme der Waren aus der Abgabevorrichtung von
einem Stapelende erfolgt, und die Zufuhr der Waren zur Abgabevorrichtung zum jeweils ande-
ren Stapelende, und bei einem Wechsel der Produktionscharge der Waren-entlang des Stapels
die erste Ware der neuen Produktionscharge mit dem Signalgeber versehen wird. Aufgrund der
stapelférmigen Lagerung innerhalb der Abgabevorrichtung werden Waren der betreffenden
Warensorte geordnet entnommen, und zwar immer aus der betreffenden Produktionscharge.
Sind jedoch alle Waren dieser Produktionscharge aufgebraucht, so wird von .einem letzten
Warenstiick dieser Produktionscharge zum ersten Warenstiick einer neuen Produktionscharge
ein Wechsel der Produktionscharge stattfinden. Ein Kommissionierauftrag, der jene Waren
dieser Warensorte enthalt, bei denen ein Wechsel der Produktionscharge vollzogen wurde, wird
somit jenes Warenstick beinhalten, das mit dem Sighalgeber markiert wurde. Wird auf dem
Beférderungsweg zwischen der Abgabevorrichtung und der Ausgabestelle ein entsprechendes
Lesegerat angeordnet, so kann genau dieser Kommissionierauftrag identifiziert und einer nach-
folgenden Kontrolle zugefithrt werden.

In der Kontrolistelle liegt somit ein Kommissionierauftrag vor, in dem sich Waren aus derselben
Warensorte, aber aus unterschiedlichen Produktionschargen befinden. Um nun die Identifikati-
on der zu kontrollierenden Waren zu erleichtern, kénnen die Merkmale von Anspruch 2 vorge-
sehen sein, denen zu Folge die Waren vor der Zufuhr zur jeweiligen Abgabevorrichtung mit
einer Sortenkennung zur ldentifizierung der Warensorte versehen werden, und der Signalgeber
von einem elektronischen Verwaltungssystem einer Sortenkennung zugeordnet wird, wobei bei
Detektion des Signalgebers die entsprechende Sortenkennung vom Verwaltungssystem ermit-
telt und der Kontrolistelle bereitgestellt wird. Damit ist an der Kontrolistelle bekannt, welche
Warensorte zu iiberpriifen ist, was die Kontrolle entscheidend erleichtert.

Des weiteren ist es vorteilhaft, wenn bereits bei der Zufuhr neuer Waren einer Warensorte zu
einer Abgabevorrichtung ersichtlich ist, ob Waren einer neuer Produktionscharge zugefiihrt
werden. Vorzugsweise sollte dies automatisch erfolgen. Daher ist gemaR Anspruch 3 vorgese-
hen, dass die Waren vor der Zufuhr zur jeweiligen Abgabevorrichtung zuséatzlich mit einer Char-
genkennung zur Identifizierung der Produktionscharge versehen werden, wobei das elektroni-
sche Verwaltungssystem bei der Zufuhr neuer Waren zur jeweiligen Abgabevorrichtung die
Chargenkennung der zuzufiihrenden Waren mit jenen der in der Abgabevorrichtung bereits
vorhandenen Waren vergleicht, und das Vorliegen unterschiedlicher Produktionschargen signa-
lisiert. Falls die Zufuhr neuer Waren zur Abgabevorrichtung automatisiert erfolgt, kann die ent-
sprechende Chargenkennung automatisch an das Verwaltungssystem tbermittelt werden und
das Vorliegen unterschiedlicher Produktionschargen innerhalb des Verwaltungssystems ver-
merkt oder auch signalisiert, etwa in Form einer Mitteilung an die entsprechende Abgabevor-
richtung. Erfolgt die Zufuhr neuer Waren zur Abgabevorrichtung manuell, so kann die Bereitstel-
lung der Chargenkennung, etwa {iber Funk oder iber eine Datenverbindung anderer Art, auch
durch eine Bedienperson erfolgen, die in weiterer Folge auch das Slgnal iiber das Vorliegen
unterschiedlicher Produktionschargen erhait.

Die Merkmale von Anspruch 3 ermdglichen auch eine weitere vorteilhafte Ausfithrungsform, wie
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sie in Anspruch 4 vorgeschlagen wird. Anspruch 4 sieht vor, dass bei Detektion des Signalge-
bers die entsprechende Sortenkennung sowie die entsprechende Chargenkennung vom Ver-
waltungssystem ermittelt und der Kontrolistelle bereitgestellt wird. Somit liegt der Kontrolistelle
nicht nur Information Giber die Warensorte, bei der eine Vermengung unterschiedlicher Produk-
tionschargen gegeben ist, vor, sondern auch lber die unterschiedlichen Produktionschargen
selbst.

Des weiteren kann es vorteilhaft sein, auch die Abgabevorrichtung mit einer Kennung identifi-
zierbar zu machen, die in weiterer Folge als Automatenkennung bezeichnet wird. Anspruch 5
sieht daher vor, dass die Abgabevorrichtungen jeweils mit einer Automatenkennung versehen
werden, wobei das elektronische Verwaltungssystem eine Zuordnung zwischen der Automaten-
kennung und der Sortenkennung der in der betreffenden Abgabevorrichtung gelagerten Waren-
sorte vornimmt. Da in einer Abgabevorrichtung nur sortenreine Waren abgelegt werden, ist Gber
die Automatenkennung auch eine bestimme Warensorte identifiziert.

Eine vorteilhafte Ausnutzung einer Ausfiihrungsform gemaf Anspruch 5 wird etwa in Anspruch
6 vorgeschlagen. Anspruch 6 sieht vor, dass bei der Zufuhr neuer Waren zu einer Abgabevor-
richtung und bei der Entnahme von Waren aus dieser Abgabevorrichtung dem -elektronischen
Verwaltungssystem die entsprechenden Stiickzahlen Gbermittelt werden, wobei das Unter-
schreiten einer Mindestanzahl von Waren in dieser Abgabevorrichtung unter Angabe der.ent-
sprechenden Automatenkennung signalisiert wird. Somit kann die bevorstehende Entleerung
einer Abgabevorrichtung und somit eine notwendige Zufuhr neuer Waren der entsprechenden
Warensorte leicht ermittelt werden. Die Signalisierung kann etwa bei vollautomatisierten Anla-
gen fiir eine entsprechende Ansteuerung einer Zufuhreinrichtung verwertet werden, oder bei
manueller Beflllung zur Benachrichtigung einer Bedienperson dienen. Da die Automatenken-
nung Ubermittelt wird, ist der Bedienperson eine leichte Identifizierung der zu befiilenden Ab-
gabevorrichtung mdglich.

Mitunter wird es vorteilhaft oder sogar notwendig sein, bei Anlieferung von Waren aus der Pro-
duktionsanlage oder aus einem Vorratslager zur Kommissionieranlage diese Waren zunéchst in
Vorratsregalen der Kommissionieranlage zu lagern, bevor sie fiir eine Befiillung der Abgabevor-
richtungen herangezogen werden. Fir diese Falle sieht Anspruch 7 vor, dass die Waren vor der
Zufuhr zur Abgabevorrichtung in Vorratsregalen gelagert werden, die jeweils mit einer Regal-
kennung versehen werden, wobei das elektronische Verwaltungssystem eine Zuordnung zwi-
schen der Regalkennung sowie der Sorten- und -Chargenkennung -der in dem betreffenden
Vorratsregal gelagerten Waren vornimmt. Im Verwaltungssystem ist somit genau verzeichnet,
welche Waren einer bestimmten Warensorte aus welcher Produktionscharge stammen, und auf
welchem Vorratsregal sie gelagert sind.

Das erweist sich besonders dann vorteilhaft, wenn nun die Abgabevorrichtungen mit Waren, die
in Vorratsregalen abgelegt worden sind, befullt werden muss. GemaR Anspruch 8 kann namiich
nun vorgesehen werden, dass bei der Zufuhr neuer Waren von einem Vorratsregal zu einer
Abgabevorrichtung die entsprechende Regal- und Automatenkennung dem elektronischen
Verwaltungssystem iibermittelt wird, das aus der Regalkennung die Sorten- und Chargenken-
nung und aus der Automatenkennung die Chargenkennung der in der Abgabevorrichtung be-
reits vorhandenen Waren ermittelt, und das Vorliegen unterschiedlicher Produktionschargen
signalisiert.

GeméaR Anspruch 9 kann als Signalgeber ein RFID-Transponder verwendet werden. Gemafn
der Anspriiche 10, 11, 12 und 13 wird vorgeschlagen, dass als Sorten-, Chargen-, Automaten-
oder Regalkennung jeweils ein Strichcode-Etikett bzw. der von ihm abgeleitete Zahlencode
verwendet wird.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der beiliegenden Zeichnungen naher erldutert. Hierbei
zeigen die -
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer méglichen Ausfiihrungsform fir eine Kommissio-
nieranlage zur Durchfiihrung des erfindungsgeméafen Verfahrens von oben gesehen,

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Frontalansicht einer Abgabevorrichtung,

Fig. 3 ein Flussdiagramm zur Zusammenfassung von Verfahrensschritten betreffend die Anlie-
ferung von Waren an die Kommissionieranlage,

Fig. 4 ein Flussdiagramm zur Zusammenfassung von Verfahrensschritten betreffend die Nach-
fullung der Abgabevorrichtung, und

Fig. 5 ein Flussdiagramm zur Zusammenfassung von Verfahrensschritten betreffend die Zu-
sammenstellung und Uberpriifung von Kommissionierauftrégen.

In der Fig. 1 ist eine schematische Darstellung einer méglichen Ausfuhrungsform fir eine Kom-
missionieranlage zur Durchfihrung des erfindungsgeméRen Verfahrens dargestelit. Es wird
aber angemerkt, dass die Ausfilhrung der Kommissionieraniage variieren kann, auch hinsicht-
lich der Verteilung von automatisierten und manuellen Verfahrensablaufen. Aus einer Produkti-
onsanlage bzw. einem Vorratslager P werden Waren 4 der Kommissionieranlage zugefiihrt. Die
Waren 4 werden jeweils sortenrein angeliefert, kdnnen aber aus unterschiedlichen Produktions-
chargen stammen. Die Warensorten 4 werden jeweils mit einer Sortenkennung, z.B. einer
Artikelnummer, gekennzeichnet. Die Artikelnummer unterscheidet aber in der Regel nicht zwi-
schen Waren unterschiedlicher Produktionschargen. Daher wird fiur jede Ware 4 auch eine
Chargenkennung angegeben, die daruber Auskunft gibt, aus welcher Produktionscharge sie
stammt. Artikel- und Chargennummer kénnen etwa mithilfe eines Strichcode-Etiketts {Barcode)
auf der Ware 4 vermerkt sein. Im folgenden wird unter der Bezeichnung Sortenkennung bzw.
Chargenkennung sowohl das physische Strichcode-Etikett, als auch die damit codierte Num-
mer verstanden. Ist etwa davon die Rede, dass eine Ware 4 mit einer Sortenkennung verse-
hen wird, so ist darunter sowohi das Anbringen etwa eines ‘Strichcode-Etiketts gemeint, als
auch die Zuordnung eines entsprechenden Zahlencodes. Unter Ubermittlung z.B. der Sorten-
kennung, etwa an ein -elektronisches Verwaltungssystem, wird daher verstanden, dass der
Zahlencode ibermittelt wird, aber selbstredend nicht das physische Strichcode-Etikett.

Die Waren 4 werden in der Kommissionieranlage auf unterschiedliche Vorratsregale 1 verteilt,
wobei die Vorratsregale 1 mit einer Regalkennung, etwa ebenfalls in Form eines “Strichcode-
Etiketts, versehen sind. Im elektronischen Verwaltungssystem, das .etwa mithilfe entsprechen-
der Software auf einem Computer verwirklicht ist und gegebenenfalls auch Uber "Steuerungs- -

~ und Regelungsfunktionen verfiigen kann, wird die Artikel- und Chargennummer gemeinsam mit

der entsprechenden Regalkennung gespeichert. £s ist daher genau festgelegt, welche Ware 4
aus einer Warensorte und einer bestimmten Produktionscharge sich auf welchem Lagerungsort
innerhalb der Vorratsregale 1 befindet. Die Strichcodes kénnen von €iner Bedienperson abge-
lesen, etwa eingescannt, und .etwa mithilfe eines Funkterminals an das Verwaltungssystem
geschickt werden, wo sie ausgewertet und die Auswerteergebnisse an die Bedienperson zuriick
geschickt werden kénnen. Dieser Anlieferungsvorgang ist auch in derFig. 3 illustriert.

Von den Vorratsregalen 1 kénnen die Abgabevorrichtungen 2 mit Waren 4 beschickt werden,
und zwar entweder manuell oder automatisiert. Im folgenden wird von einer manuellen Beftl-
lung der Abgabevorrichtungen 2 mit den Waren 4 ausgegangen. In den Abgabevorrichtungen 2;-
die auch als Kommissionierautomaten bezeichnet werden (z.B. sogenannte A-Frames , wie
sie in der pharmazeutischen Industrie eingesetzt werden), lagern die Waren 4 in €inem Schacht
stapelférmig Ubereinander. Eine schematische Darstellung einer solchen Abgabevorrichtung 2
ist etwa in der Fig. 2 dargestelit. Der jeweils unterste Artikel 4 wird durch eine automatische
Auswerfvorrichtung einer Fordereinrichtung 3, etwa ein Forderband, zugefiihrt. Die Steuerung
der Auswerfvorrichtung erfolgt iber das Verwaltungssystem, in dem atch die einzelnen Kom-
missionierauftrage, also eine bestimmte Zusammensetzung einer bestimmten Anzahl von Wa-
ren 4 unterschiedlicher Warensorten, verzeichnet sind. Vorzugsweise wird auch jeder Abgabe-
vorrichtung 2 eine Kennung zugeordnet, die eine Identifizierung einer bestimmten Abgabevor-
richtung erméglicht, und im folgenden als Automatenkennung bezeichnet wird. Auch diese
Kennung kann etwa mithilfe eines Strichcodes erfolgen. '
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Bei der Zufuhr neuer Waren 4 zu einer Abgabevorrichtung 2 und bei der Entnahme von Waren
4 aus dieser Abgabevorrichtung 2 werden dem elektronischen Verwaltungssystem die entspre-
chenden Stiickzahlen tibermittelt, wobei das Unterschreiten einer Mindestanzahl von Waren 4
in dieser Abgabevorrichtung 2 unter Angabe der entsprechenden Automatenkennung signali-
siert wird. Somit kann die bevorstehende Entleerung einer Abgabevorrichtung 2 und somit eine
notwendige Zufuhr neuer Waren 4 der entsprechenden Warensorte leicht ermittelt werden. In
diesem Fall erfolgt bei manueller Befiillung der Abgabevorrichtungen 2 eine Benachrichtigung
der Bedienperson. Da die Automatenkennung Ubermittelt wird, ist der Bedienperson eine leichte
Identifizierung der zu befiillenden Abgabevorrichtung 2 méglich.

Durch Scannen des entsprechenden Automatencodes wird der Bedienperson der nachzufillen-
de Artikel 4 angezeigt. Nach dem Einlesen der entsprechenden Regalkennung des diesem
Artikel 4 zugeordneten Vorratsregals 1 wird durch das elektronische Verwaltungssystem der
Bedienperson die vorliegende Produktionscharge im Vorratsregal 1 und in der Abgabevorrich-
tung 2 verglichen. Unterscheiden sich die Produktionschargen, so wird dies der Bedienperson
mitgeteilt. In diesem Fall wird der erste Artikel 4 der neuen Produktionscharge mit einem Sig-
nalgeber 8 versehen und in der Abgabevorrichtung 2 auf die Artikel 4 der vorangegangenen
Produktionscharge gelegt.

Beim Signalgeber 8 kann es sich etwa um einen RFID (Radio Frequency ldentification)-
Transponder handein. Transponder bestehen aus einem Computerchip mit Prozessor und
Betriebssystem sowie einem ‘Sender und Empfénger mit Antenne zum beriihrungslosen Ausle-
sen des Chips. Dabei werden passive Transponder und aktive Transponder unterschieden,
wobei letztere mit einer Stromversorgung (Batterie) ausgestattet sind. ‘Gibt ein RFID-Lesegerat
ein Funksignal ab, so antwortet der passive Transponder, indem er die- in ihm gespeicherten
Daten an das Lesegeréat sendet. Im folgenden wird davon ausgegangen, dass als Signalgeber 8
ein passiver Transponder verwendet wird.

Auch der Signalgeber 8 kann mit einem Strichcode versehen werden. Durch Scannen des
Strichcode-Etiketts am RFID-Transponder 8 und der Automatenkennung werden Abgabevor-
richtung 2 und Transponder 8 datentechnisch miteinander verkniipft. Der-Schacht der Abgabe-
vorrichtung 2 wird daraufhin mit der Ware 4 der neuen Produktionscharge aufgefiillt, sodass
sich eine Konfiguration wie in der Fig. 2 dargestelit ergibt. Die Waren 4 der vorangegangenen
Produktionscharge sind-in der Fig. 2 schraffiert gekennzeichnet, und die dariiber liegenden
Waren 4 der neuen Produktionscharge sind ohne Schraffierung. Eine Kennzeichnung der testli-
chen Ware durch RFID-Transponder ist nicht erforderlich. Diese Verfahrensschritte sind auch in
der Fig. 4 zusammengefasst.

Die ausgewahiten Waren 4 eines Kommissionierauftrages werden in einem. Auftragsbehélter 9
gesammelt, der mithilfe einer Fordereinrichtung 10 weiter transportiert wird. Der Auftragsbehal-
ter 9 passiert in weiterer Folge ein Lesegerét 7, das die Anwesenheit eines ‘Signalgebers 8 im
Auftragsbehélter 9, und somit einen vollzogenen Wechsel einer Produktionscharge einer Wa-
rensorte, detektiert. Damit ist bekannt, dass alle weiteren Waren 4 dieser Warensorte einer
neuen Produktionscharge angehéren, und somit alle Kundenauftrage, die nach diesem Kom-
missionierauftrag zusammengestellt werden und Waren 4 dieser Warensorte enthalten, der
neuen Produktionscharge zuzuordnen sind. Sollten sich in diesem Auftragsbehélter 9, der einen
RFID-Transponder 8 enthélt, mehrere Waren 4 der entsprechenden Warensorte befinden, so -
kann dieser Auftragsbehélter 9 einer Kontrollstelle 6 zugefihrt werden, wo etwa eine weitere
Kontrolle bzw. Bearbeitung durchgefilhit werden kann, da nicht sichergestellt ist, ob dieser
Kommissionierauftrag ausschliefllich Waren 4 aus einer einzigen Produktionscharge enthélt,
oder eine Mischung aus mehreren Produktionschargen. Dlese Verfahrensschritte sind auch in
der Fig. 5 zusammengefasst.

Vorzugsweise wird bei Detektion des Signalgebers 8 die entsprechende Sortenkennung sowie
die entsprechende Chargenkennung vom Verwaltungssystem ermittelt und der Kontrolistelle ©
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bereitgestellt. Somit liegt der Kontrolistelle 6 nicht nur Information Giber die Warensorte, bei der
eine Vermengung unterschiedlicher Produktionschargen gegeben ist, vor, sondern auch uber
die unterschiedlichen Produktionschargen selbst.

Falls keine Anwesenheit eines Signalgebers 8 vom Lesegerat 7 detektiert wird, so wird der
entsprechende Auftragsbehdlter 9 der Ausgabestelle 5 zugefiihrt.

Das erfindungsgeméaRe Verfahren erméglicht es somit, einzelne Kommissionierauftrége, die
Waren aus unterschiedlichen Produktionschargen enthalten, nachverfolgbar und gegebenen-
falls selektierbar zu gestalten, um sie einer entsprechenden Nachkontrolle zu unterziehen.
Dieses Verfahren bietet auRerdem Moglichkeiten zur weitestgehenden Automatisierung, wie
oben dargelegt wurde.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) unterschiedlicher Warensorten und jeweils
unterschiedlicher Produktionschargen, bei dem die Waren (4) jeweils sortenrein in Abga-
bevorrichtungen (2) gelagert, den Abgabevorrichtungen (2) gemaf eines Kommissionier-
auftrages entnommen und zu einer Ausgabestelle (5) beférdert werden, wobei die Waren
(4) mit einem Signalgeber (8) versehen werden, der mit einem entlang des Beférderungs-
weges zwischen der Abgabevorrichtung (2) und der Ausgabestelle (5) angeordneten Lese-
gerats (7) zusammenwirkt, wobei bei Detektion des Signalgebers (8) durch das Lesegerét
(7) der entsprechende Kommissionierauftrag einer Kontrollstelle (6) zugefuhrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Waren (4) in den Abgabevorrichtungen (2) stapelférmig
gelagert sind, wobei die Entnahme der Waren (4) aus der Abgabevorrichtung (2) von ei-
nem Stapelende erfolgt, und die Zufuhr der Waren zur Abgabevorrichtung zum jeweils an-
deren Stapelende, und bei einem Wechsel der Produktionscharge der Waren (4) entlang
des Stapels die erste Ware (4) der neuen Produktionscharge mit dem Signalgeber (8) ver-
sehen wird.

2. Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Waren (4) vor der Zufuhr zur jeweiligen Abgabevorrichtung (2) mit einer Sor-
tenkennung zur Identifizierung der Warensorte verseéhen werden, und der Signalgeber {8)
von einem elektronischen Verwaltungssystem einer Sortenkennung zugeordnet wird, wobei
bei Detektion des Signalgebers (8) die entsprechende Sortenkennung vom Verwaltungs-
system ermittelt und der Kontrolistelle (6) bereitgestellt wird.

3. Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Waren (4) vor der Zufuhr zur jeweiligen Abgabevorrichtung {2) zusétzlich mit
einer Chargenkennung zur Identifizierung der Produktionscharge versehen werden, wobei
das elektronische Verwaltungssystem bei der Zufuhr neuer Waren (4) zur jeweiligen Abga-
bevorrichtung (2) die Chargenkennung der zuzufiihrenden Waren (4) mit jenen der in der
Abgabevorrichtung (2) bereits vorhandenen Waren (4) vergleicht, und das Vorhegen unter-
schiedlicher Produktionschargen signalisiert.

4. Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass bei Detektion des Signalgebers (8) die entsprechende Sortenkennung sowie die
entsprechende Chargenkennung vom Verwaltungssystem ermittelt und der Kontrollstelle
(6) bereitgestellt wird.

5. Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabevorrichtungen (2) jeweils mit einer Automaten-
kennung versehen werden, wobei das elektronische Verwaltungssystem eine Zuordnung
zwischen der Automatenkennung und der Sortenkennung der in der betreffenden Abgabe-
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vorrichtung (2) gelagerten Warensorte vornimmt.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass bei der Zufuhr neuer Waren (4) zu einer Abgabevorrichtung (2) und bei der Ent-
nahme von Waren (4) aus dieser Abgabevorrichtung (2) dem elektronischen Verwaltungs-
system die entsprechenden Stiickzahlen Ubermittelt werden, wobei das Unterschreiten ei-
ner Mindestanzahl von Waren (4) in dieser Abgabevorrichtung (2) unter Angabe der ent-
sprechenden Automatenkennung signalisiert wird.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Waren (4) vor der Zufuhr zur Abgabevorrichtung (2) in
Vorratsregalen (1) gelagert werden, die jeweils mit einer Regalkennung versehen werden,
wobei das elektronische Verwaltungssystem eine Zuordnung zwischen der Regalkennung
sowie der Sorten- und Chargenkennung der in dem betreffenden Vorratsregal (1) gelager-
ten Waren (4) vornimmt.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren (4) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass bei der Zufuhr neuer Waren (4) von einem Vorratsregal (1) zu einer Abgabevor-
richtung (2) die entsprechende Regal- und Automatenkennung dem elektronischen Verwal-
tungssystem lbermittelt wird, das aus der Regalkennung die Sorten- und-Chargenkennung
und aus der Automatenkennung die Chargenkennung der in der Abgabevorrichtung{2) be-
reits vorhandenen Waren (4) ermittelt, und das Vorliegen unterschiedlicher Produktlons-
chargen signalisiert.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass als Signalgeber{8) ein RFID-Transponder verwendet wird.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass als Sortenkennung ein Strichcode-Etikett bzw. der von ihm abgelei-
tete Zahlencode verwendet wird.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass als Chargenkennung ein Strichcode-ttikett bzw. der von ihm abge-
leitete Zahlencode verwendet wird.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren nach einem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass als Automatenkennung ein Stnchcode-Etlkett bzw. der von ihm ab-
geleitete Zahlencode ven/vendet wird.

Verfahren zum Kommissionieren von Waren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass als Regalkennung ein Strichcode-Etikett bzw. der von ihm abgeleite-
te Zahlencode verwendet wird.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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Auslagerung und
Anlieferung der Ware (4) in

die Kommissionieranlage

Einlagerung der Ware (4) in
die Vorratsregale (1) der
Kommissionieranlage

Riickmeldung der erforderlichen Daten
(Sortenkennung, Stiickzahl,
Chargenkennung, Regalkennung) der
eingelagerten Ware (4) an das elektronische
Verwaltungssystem
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Fig. 4

Nachschubanforderung (manuell oder
" automatisch) von Ware (4) aus der
Abgabevorrichtung (2)

l

Manuelle Einlagerung der Ware (4) aus
den Vorratsregalen (1) in die
Abgabevorrichtungen (2)

Chargenwechsel im
Warenstapel der
Abgabevorrichtung (2)

Nein

Kennzeichnung des 1. Stiicks der
nachzufiillenden Ware (4) der neuen
Charge durch einen RFID-Chip und
Befiillung derselben auf die Ware (4)

der alten Charge

Nachfiillung der Ware (4) in die
Abgabevorrichtung (2)
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Ubermittlung des Kommissionsauftrags
auf das automatische
Kommissioniersystem

Auswurf der zu kommissionierenden
Waren (4) auf ein zentrales
Sammelband (3) und automatische
Befiillung in einen Auftragsbehdlter (9)

Chargenwechsel im
Auftragsbehilter (9)

Aussteuerung des Auftrags vom
Fordersystem (3, 10) in eine manuelle
Kontrollstelle (6)

il

Manuelle Nachbearbeitung der Auftrage
mit Chargenwechsel

:

Auftriige zur weiteren Bearbeitung
bereit
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