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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Erstellen von Auftrégen aus Einzel-
waren.

[0002] Als Auftrag sind im Folgenden eine oder meh-
rere zusammengehorige Einzelwaren zu verstehen,
die beispielsweise im Onlinehandel, dem sogenann-
ten E-Commerce, eine Bestellung bilden. Entspre-
chende Auftrage kénnen auch im Vertriebsbereich
zwischen geschaftlichen Partner (B2B) gebildet wer-
den. Dagegen sollen nicht als Auftrage Einzelwaren
wie Umschlage oder Packchen aus dem Postzustell-
bereich verstanden werden, die ein gemeinsames
Zwischenziel betreffen.

[0003] In einer Hangeférderanlage kénnen Einzel-
waren in Tragevorrichtungen, insbesondere soge-
nannten Fordertaschen und insbesondere vereinzelt,
geférdert werden. Die vereinzelte Férderung der Wa-
ren ermdglicht eine zielgerichtete Kommissionierung
von Auftrédgen. Zur Fertigstellung eines Auftrags wer-
den die Foérdertaschen zu Packplatzen gefordert. An
den Packplatzen werden die Einzelwaren aus den
Fordertaschen entnommen und zu Auftrdgen ge-
packt. Die Hangeforderanlage kann bis zu 100 Pack-
platze oder mehr aufweisen. An jedem Packplatz ist
eine Anlagen-Infrastruktur erforderlich wie beispiels-
weise zwei Weichen, zwei Steilférderer und ein Pack-
platzférderer mit Vereinzelung und Leseeinrichtung.

[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die Infrastruktur der Hangeférderanlage, insbe-
sondere im Bereich der Packplatze, zu vereinfachen,
insbesondere den Aufwand fir die Infrastruktur und
insbesondere den Platzbedarf flir die Packplatze zu
reduzieren .

[0005] Diese Aufgabe ist erfindungsgemal gelost
durch ein Verfahren mit den im Anspruch 1 angege-
benen Merkmalen sowie durch eine Vorrichtung mit
den in Anspruch 7 angegebenen Merkmalen.

[0006] Erfindungsgemal® wurde erkannt, dass die
Infrastruktur einer Hangeférderanlage, insbesondere
im Bereich von Packplatzen, dadurch reduziert wer-
den kann, dass ein Entladen von Tragevorrichtungen
an einer Entladestation und damit getrennt von Pack-
stationen erfolgt. Ein Entladen an den Packstationen
ist entbehrlich, findet also nicht mehr statt. Der Infra-
strukturaufwand an den Packstationen ist reduziert.
Die Investitionskosten und insbesondere ein Raum-
bedarf und insbesondere ein Héhenbedarf im Bereich
der Packstationen sind reduziert. Das Entladen er-
folgt insbesondere automatisiert. Die Einzelwaren ei-
nes Auftrags werden an Entladestationen, insbeson-
dere in Transportbehélter, abgegeben, die die Einzel-
waren eines Auftrags in einen Packbereich mit min-
destens einer Packstation transportieren. Insbeson-
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dere ist mindestens eine Entladestation vorgesehen.
Insbesondere ist mindestens eine Packstation vorge-
sehen. Insbesondere besteht zwischen der mindes-
tens einen Entladestation und der mindestens einen
Packstation keine feste Zuordnung und keine fes-
te Beziehung. Die mindestens eine Packstation ist
insbesondere unabhangig von der mindestens einen
Entladestation.

[0007] Vorzugsweise wird fir den Transport ein
Transportbehalter verwendet. Es ist auch ein Trans-
port ohne Transportbehalter méglich. Beispielsweise
ist eine Transportinfrastruktur vorgesehen, die zum
unmittelbaren Transportieren der Einzelwaren geeig-
net ist wie beispielsweise ein Forderer, insbesondere
ein Gurtférderer, auf dem die Einzelwaren direkt und
ohne Transportbehélter transportiert werden kénnen.

[0008] Wenn die Einzelwaren eines Auftrags das
Transportvolumen des Transportbehalters Uberstei-
gen, kénnen auch mehrere Transportbehalter ein-
gesetzt werden. Um die Entladeleistung der Hange-
forderanlage zu erhéhen, kénnen mehrere Entlade-
stationen vorgesehen sein, die insbesondere jeweils
einer Sortiereinheit zugeordnet sind. Beispielsweise
kénnen zwischen drei und finf oder mehr Entlade-
stationen vorgesehen sein. Durch das Entladen der
Einzelwaren an den Entladestationen entfallt die In-
frastruktur an den Packstationen. Das Entladen findet
zentralisiert statt.

[0009] An den Packstationen werden die Einzel-
waren des Auftrags insbesondere versandfertig ge-
packt. Die Packstation kann im einfachsten Fall als
Packtisch ausgefiihrt sein, zu dem die entladenen
Einzelwaren von der Entladestation transportiert wer-
den. Wesentlich ist, dass die Tragevorrichtungen der
Hangeférdertechnik nicht an jeder einzelnen Pack-
station ausgeschleust und dort auftragsorientiert ge-
sammelt werden missen. Die Packstationen sind
von den Tragevorrichtungen der Hangeférderanla-
ge entkoppelt. Zusatzlich oder alternativ zu dem Pa-
cken der Einzelwaren kann an der Packstation auch
eine versandvorbereitende Handlung durchgefihrt
werden wie beispielsweise ein Schlielen eines Ver-
sandbehéltnisses, insbesondere eines Versandkar-
tons, und/oder Anbringen, insbesondere Aufkleben,
eines Versandetiketts. Zuséatzlich oder alternativ kdn-
nen auch Mehrwertdienst-Handlungen, sogenannten
value added services, an der Packstation durchge-
fuhrt werden. Mehrwertdienste sind beispielsweise
Montage, Reparatur Retourwarenhandhabung, Qua-
litdtskontrolle und/oder Sendungsverfolgung von Ein-
zelwaren.

[0010] Es wurde erkannt, dass die fordertechnische
Infrastruktur an einer Packstation der Hangeférder-
anlage, die insbesondere ein manuelles Entladen er-
fordert, eine reduzierte Durchsatzrate von beispiels-
weise 250 Einzelwaren pro Stunde in einem konven-
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tionellen Packplatzkonzept, also mit einem Entladen
direkt am Packplatz, nicht vollstdndig ausgelastet ist,
denn diese Packleistung ist kleiner und insbesonde-
re deutlich kleiner als eine Lieferleistung, also die
Durchsatzrate der transportierten und/oder geférder-
ten Einzelwaren. Dadurch, dass die Einzelwaren an
der Entladestation mit héherer, insbesondere mit er-
heblich héherer, Leistung als der mdglichen Pack-
leistung automatisch entladen werden kénnen, ent-
fallt in erheblichem Umfang die Hangeférdertechnik
an den Packstationen, wobei die Hangeférdertech-
nik durch eine sehr unkompliziert ausgefihrte Trans-
porttechnik, insbesondere Behalterférderer, fahrerlo-
se Transportsysteme und/oder manuelle Transport-
vehikel, ersetzt werden. Die Zuganglichkeit der Pack-
stationen ist verbessert. Hierdurch ist es insbesonde-
re moéglich, weitere Einzelwaren zuzufihren und zu-
zusortieren, die aufgrund von Gré-3e, Zerbrechlich-
keit, Warenwert, Geometrie, insbesondere spitz zu-
laufender Kanten, oder anderen Eigenschaften nicht
in den Tragevorrichtungen transportiert werden. Der-
artige Einzelwaren werden als nicht-taschenféhig be-
zeichnet. Die Zusortierung ist gegentiber dem Stand
der Technik vereinfacht. Insbesondere muss geman
dem Stand der Technik die Zusortierung mit dersel-
ben Frequenz erfolgen, mit der die Entladung der
Einzelwaren an der Entladestation durchgefiihrt wird.
Diese aufwandige Synchronisation ist bei dem vorlie-
genden Verfahren entbehrlich. Des Weiteren ist die
Zusortierung durch die Reduktion der Hangeforder-
technik vereinfacht, sodass der Zugang zu der Pack-
station verbessert ist.

[0011] Eine Erweiterung der Packbereiche, insbe-
sondere die Anzahl der Packstationen, kann bei-
spielsweise saisonal abhangig unkompliziert veran-
dert werden. An der Entladestation erfolgt ein Umla-
den der Einzelwaren aus einer Transporttasche aus
einer oder mehreren Tragevorrichtungen in einen
oder mehrere Transportbehélter. Ein Kommissionie-
ren an der Entladestation ist entbehrlich. Dadurch,
dass die Einzelwaren eines Auftrags, insbesondere in
dem Transportbehalter, fertig kommissioniert zu der
Packstation transportiert werden, ist ein Kommissio-
niervorgang am Packplatz entbehrlich. Das Verfah-
ren des Entladens der Einzelwaren aus den Trage-
vorrichtungen an den Entladestationen kann manuell,
aber auch automatisiert und insbesondere vollauto-
matisiert durchgefiihrt werden.

[0012] Das erfindungsgemafe Verfahren und die er-
findungsgemafe Vorrichtung ermdglichen ein vollau-
tomatisches ,Ware-zum-Mann-System®. Das, insbe-
sondere automatisierte, Entladen ermdglicht ein dy-
namisches Offnen der Tragevorrichtungen. Dadurch,
dass an der Packstation das Sammeln der Einzel-
waren nicht erforderlich ist, ist ein aufwendiger Puf-
ferbereich flr Tragevorrichtungen an der Packstation
zum Zwischenpuffern der aufgestauten Waren ent-
behrlich. Die Anzahl der Packstationen in einer der-
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artigen Vorrichtung kann unkompliziert variiert wer-
den, da keine Hangeférdertechnik an den Packstatio-
nen erforderlich ist. Der Aufwand fur die Infrastruktur
und die Anlagentechnik ist insgesamt reduziert. Ty-
pischerweise umfasst ein Auftrag mehrere Einzelwa-
ren. Ein Auftrag kann aber auch aus einer einzigen
Einzelware bestehen.

[0013] Eine weitere Erkenntnis der Erfindung be-
steht darin, dass die Forderanlage fiir Einzelwaren
einerseits und die Transportinfrastruktur fir gesam-
melte Auftrdge andererseits unterschiedlich ausge-
fuhrt sein kénnen. Ziel der Forderanlage ist es, die
Einzelwaren vereinzelt und insbesondere sortiert, zu
der Entladestation zu férdern. Vorteilhaft ist es, wenn
das Zeitintervall zwischen der ersten Einzelware ei-
nes Auftrags und der letzten Einzelware eines Auf-
trags an der Entladestation moglichst klein ist. Da-
durch wird die Verweilzeit eines Transportbehalters
an der Entladestation reduziert und insbesondere mi-
nimiert. Der Transportbehélter ist fur neue Auftrage
wieder schnell verfigbar. Entsprechend ist auch die
Entladestation wieder schnell verfigbar, da die Entla-
destation blockiert ist, solange der Transportbehalter
unterhalb von ihr angeordnet ist. Wenn der Transport-
behalter schneller abtransportiert wird, ist die Entla-
destation schneller fir neue Auftrage bereit. Die Aus-
lastung der Anlage ist insgesamt erhdht.

[0014] Ziel der Transportinfrastruktur ist es, die Ein-
zelwaren eines Auftrags auftragsbezogen gesam-
melt von der Entladestation zu den Packstationen
zu transportieren. Dazu kénnen mehrere Einzelwa-
ren eines Auftrags in einem Transportbehélter ange-
ordnet sein. Eine individuelle Zuordnung der Einzel-
waren, insbesondere ein vereinzeltes Trennen der
Einzelwaren, ist auf dem Transportweg von der Ent-
ladestation zu den Packstationen entbehrlich. Die
Transportinfrastruktur kann vergleichsweise unkom-
pliziert und robust ausgefuihrt sein. Vorteilhaft ist es,
wenn die Transportinfrastruktur geeignet ist, einen
Transportbehalter, in den die Einzelwaren in der Ent-
ladestation entladen werden, zu transportieren. Die
Transportinfrastruktur kann aber auch ohne Trans-
portbehalter ausgestattet sein, indem die Einzelwa-
ren eines Auftrags beispielsweise unmittelbar auf ein
Transportfahrzeug oder ein Férderband abgeladen
werden.

[0015] Zudem wurde erkannt, dass die Trennung
des Entladens von dem Packen der Einzelwaren ei-
ne flexible Gestaltung der Hangeférderanlage, insbe-
sondere der Anordnung der Packstationen im Pack-
bereich und insbesondere des Packbereichs insge-
samt ermdglicht. Insbesondere ist das Layout des
Packbereichs mit den Packstationen unabhangig von
der Fordertechnik der Hangeférderanlage, also von
der Hangefordertechnik. Die Anordnung und/oder die
Anzahl von Packplatzen kann flexibel und insbeson-
dere kurzfristig, an veranderte Anforderungen an die
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Hangeférderanlage angepasst werden. Veranderte
Anforderungen koénnen insbesondere bei der Hand-
habung von Einzelwaren im elektronischen Handel,
der auch E-Commerce bezeichnet wird, auftreten. Ei-
ne bereits errichtete Hangeférderanlage, insbeson-
dere deren Packbereich, kann nachtraglich flexibel
an geanderte Anforderungen angepasst werden. Ins-
besondere erfordert eine Verdnderung des Layouts
des Packbereichs keine Anderungen in der Abwick-
lung des Verfahrens.

[0016] Es ist insbesondere moglich, dass das Ent-
laden der Tragevorrichtungen an der Entladestati-
on erfolgt, wahrend die Tragevorrichtungen entlang
einer Transportrichtung transportiert werden. Dazu
kann insbesondere in der Entladestation ein Entla-
de-Korridor definiert sein, innerhalb dessen das au-
tomatische Entladen der Tragevorrichtungen stattfin-
det. Die Lange des Entlade-Korridors ist insbesonde-
re von der Transportgeschwindigkeit der Tragevor-
richtungen und/oder von der Gré3e des Transportbe-
hélters abhangig.

[0017] Ein Verfahren gemaf Anspruch 2 vereinfacht
das auftragsorientierte Entladen der Tragevorrichtun-
gen. Vorteilhaft ist, wenn der Zeitraum, in dem die
Einzelteile eines Auftrags an der Entladestation an-
kommen, reduziert ist. Die Anderung der Reihenfolge
zZielt insbesondere darauf ab, den Zeitraum zu mini-
mieren. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Einzel-
waren eines Auftrags in einer Reihenfolge an der Ent-
ladestation angeliefert werden, also ohne dass auf-
tragsfremde Einzelwaren in der Reihenfolge dazwi-
schen angeordnet sind. Vorteilhaft ist es, wenn die
Einzelwaren eines Auftrags gemeinsam angeliefert
werden.

[0018] Ein Verfahren gemaf Anspruch 3 vereinfacht
den Packprozess, indem die Einzelwaren des Trans-
portbehalters ohne einen weiteren Kontrollschritt zu
einem Auftrag zusammengefasst werden kénnen. Es
ist denkbar, dass die Einzelwaren eines Auftrags,
insbesondere aus Platzgrinden, auf mehrere Trans-
portbehalter aufgeteilt werden. In diesem Fall werden
die Transportbehalter mit den Einzelwaren eines Auf-
trags zu ein und demselben Packplatz transportiert.

[0019] Ein Verfahren gemal Anspruch 4 ermdglicht
eine zusatzliche Vereinfachung des Packprozesses,
indem samtliche Einzelwaren aus dem Transportbe-
halter zu dem versandfertigen Auftrag gepackt wer-
den.

[0020] Ein Verfahren nach Anspruch 5 ermdglicht
ein vereinfachtes Entladen der Einzelwaren. Die Tra-
gevorrichtungen werden, insbesondere in einem Bo-
denbereich, gedffnet, sodass die Einzelwaren, insbe-
sondere schwerkraftbedingt, herausfallen. Eine se-
parate Handhabung der Tragetaschen, insbesonde-
re ein Drehen oder Schwenken der Tragevorrichtung
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in eine Position derart, dass die Einzelware durch die
Beladedffnung herausfallt oder entnommen werden
kann, ist nicht erforderlich. Der Anlagenaufwand, ins-
besondere flr die Infrastruktur an der Entladestati-
on, ist reduziert. Dadurch, dass das Entladen an der
Entladestation automatisiert erfolgt, sind der Perso-
naleinsatz und die Aufwendungen fir Transportinfra-
struktur zusatzlich reduziert.

[0021] Ein Verfahren gemaf Anspruch 6 vereinfacht
das automatisierte Entladen der Tragevorrichtungen.
Dadurch, dass die Einzelwaren automatisiert und ins-
besondere selbsttatig, insbesondere schwerkraftbe-
dingt, aus der Tragevorrichtung entladen werden, ist
der Entladeprozess schnell, unkompliziert und fehler-
sicher durchflihrbar.

[0022] Eine Vorrichtung gemaR Anspruch 8 gewahr-
leistet das vorteilhafte, automatisierte Offnen der
Tragevorrichtungen, insbesondere mit einer hohen
Durchsatzrate.

[0023] Eine Transportinfrastruktur gemafl Anspruch
9 vereinfacht die Entkopplung der Férdertaschen von
den Packstationen. Besonders vorteilhaft ist ein au-
tonomes Fahrzeug, das, insbesondere den Trans-
portbehalter mit den Einzelwaren eines Auftrags von
der Entladestation zu der Packstation transportiert.
Ein autonomes Fahrzeug wird auch als fahrerloses
Transportsystem, kurz FTS, oder als Automatic Gui-
ded Vehicle, kurz AGV, bezeichnet.

[0024] Zusatzlich oder alternativ kann die Transport-
infrastruktur auch eine Behalterférderer, insbesonde-
re einen Gurtférderer, auf den der Transportbehalter
aufgestellt wird, und/oder einen Rollwagen, der ma-
nuell von der Entladestation zu der Packstation trans-
portiert wird, umfassen.

[0025] Letztlich kommt es auf die Ausgestaltung der
Transportinfrastruktur im Detail nicht an, solange ei-
ne zuverlassige transporttechnische Verbindung der
Entladestation mit der Packstation gewahrleistet ist,
um insbesondere die mit den Einzelwaren eines Auf-
trags geflllten Transportbehélter zuverladssig und un-
abhéangig zu transportieren. Es ist insbesondere auch
eine Transportinfrastruktur denkbar, die ohne Trans-
portbehalter auskommt. Es ist beispielsweise denk-
bar, dass die Transportinfrastruktur als Gurtband
ausgefuhrt ist, die durch Stege getrennte Zonen auf-
weisen kann.

[0026] Eine Vorrichtung gemall Anspruch 10 ge-
wahrleistet, dass die Tragevorrichtungen entspre-
chend der Auftrége sortiert zu der Entladestation ge-
fordert werden. Dabei ist die Sortierung der Einzel-
waren innerhalb eines Auftrags insbesondere uner-
heblich. Wesentlich ist, dass séamtliche Einzelwaren
eines Auftrags hintereinander, also insbesondere oh-
ne dass Einzelwaren eines anderen Auftrags dazwi-
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schen angeordnet sind, zu der Entladestation gefor-
dert werden. Es kann vorteilhaft sein, dass die Ein-
zelwaren eines Auftrags auftragsintern derart sor-
tiert werden, dass beispielsweise zundchst grol3e
und/oder schwere Einzelwaren zuerst in die Entlade-
station geférdert werden. Dadurch kann vermieden
werden, dass beim schwerkraftbedingten, automati-
schen Entladen der Tragevorrichtungen es zu einer
Beschadigung der Einzelwaren und/oder deren Ver-
packungen kommen kann.

[0027] Weitere Vorteile, zusatzliche Merkmale und
Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbei-
spiels anhand der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer
Entladestation der Vorrichtung gemaR Fig. 1.

[0028] Einein Fig. 1 und Fig. 2 als Ganzes mit 1 ge-
kennzeichnete Vorrichtung, dient zum Férdern und/
oder Transportieren von Einzelwaren 2. Die Vorrich-
tung 1 umfasst ein Warenlager 3, in dem die Einzel-
waren 2 eingelagert sind. Das Warenlager 3 kann als
manuelles Lager oder als automatisches Lager aus-
gefiihrt sein. Die Vorrichtung 1 weist ferner einen Wa-
reneingang 4 auf, Gber den Einzelwaren 2 der Vor-
richtung 1, insbesondere von extern, zugefihrt wer-
den kénnen. Dem Wareneingang 4 kénnen auch Re-
tourenwaren zugefiihrt werden.

[0029] Der Wareneingang 4 ist mittels einer Forder-
technik 5 mit dem Warenlager 3 verbunden. Die For-
dertechnik 5 ist beispielsweise ein Férderband oder
eine manuelle Zubringung der Einzelwaren 2, die ins-
besondere auch in Gebinden im Wareneingang 4 vor-
liegen kénnen, zu dem Warenlager 3.

[0030] Die Vorrichtung 1 umfasst ferner mindestens
eine Aufgabestation 6, an der Einzelwaren 2 in eine
Tragevorrichtung 7, die als Foérdertasche ausgefihrt
ist, aufgegeben werden. Die Aufgabestation 6 ist so-
wohl mit dem Wareneingang 4 als auch mit dem Wa-
renlager 3 jeweils unabhangig mittels einer Férder-
technik 5 verbunden. Mittels der Fordertechnik 5 kdn-
nen die Einzelwaren 2 von dem Warenlager 3 und/
oder dem Wareneingang 4 zur Aufgabestation 6 ge-
fordert werden.

[0031] Es ist auch eine Ausflhrung der Vorrichtung
1 ohne Fdérdertechnik zwischen der Aufgabestation
6 und dem Wareneingang 4 bzw. dem Warenlager
3 moglich. In diesem Fall kénnen die Einzelwaren 2
von dem Wareneingang 4 und/oder dem Warenlager
3 manuell zu der Aufgabestation 6, insbesondere mit-
tels Federbodenwagen oder Palettenhubwagen ge-
fordert werden.
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[0032] Vorteilhaft ist es, wenn die Tragevorrichtun-
gen 7 jeweils mittels einer Identifikationseinrichtung
eindeutig identifizierbar sind. Besonders bevorzugt
ist es, wenn die Tragevorrichtung 7 mittels eines
Rolladapters in einem Schienensystem einer Hange-
foérderanlage 8 gefiihrt verlagerbar sind, wobei ins-
besondere der Rolladapter einen integrierten RFID-
Chip aufweisen kann, der zur Speicherung der Iden-
tifikationsdaten verwendet werden kann.

[0033] Entlang der Hangeférderanlage 8 kdnnen die
Tragevorrichtungen 7 hangend geférdert werden.
Dazu weisen die Tragevorrichtungen 7 jeweils einen
Haken auf, der in eine entsprechende Ausnehmung
des Rolladapters einhdngbar ist. An der Ausnehmung
des Rolladapters kann auch ein Kleiderblgel mit ei-
nem daran hangenden Kleidungsstiick gehangt wer-
den. Insbesondere dient jede Tragevorrichtung 7 fir
die Férderung genau einer Einzelwaren 2.

[0034] Die Einzelwaren 2 weisen insbesondere je-
weils eine Einzelwaren-ldentifikationseinrichtung auf,
Uber die die Einzelwaren 2 eindeutig identifizierbar
sind, beispielsweise Kleidungsstiicke anhand des
Herstellers, des Artikels, der Grof3e, der Farbe usw...
Die Identifikationsdaten der Tragevorrichtung 7 und
der Einzelware 2, die mittels der Identifikationsein-
richtung erfasst und an eine zentrale Steuerungsein-
heit 9 signaltechnisch Gbermittelt worden sind, wer-
den in der Steuerungseinheit 9 datentechnisch mit-
einander verknipft.

[0035] Einzelwaren 2 kbnnen wahrend ihres Trans-
ports in der Hangeférderanlage 8 Uiber entsprechend
angeordnete Leseeinheiten entlang der Hangeférder-
anlage 8, die insbesondere die Position der Trage-
vorrichtungen 7 erfassen, eindeutig zugeordnet wer-
den. Dadurch ist eine vereinzelte, gezielte Férderung
der Einzelwaren 2 entlang der Hangeforderanlage 8
mdglich.

[0036] Die Hangeférderanlage 8 umfasst eine Sor-
tiereinheit 10, die zum Sortieren der Tragevorrichtun-
gen 7, also zum Verandern der Reihenfolge der Ein-
zelwaren 2 im Warenstrom, dient. Die Sortiereinheit
10 kann verschiedentlich ausgefihrt sein. Die Sortier-
einheit kann mehrere parallel und/oder in Reihe an-
geordnete Staustrecken und/oder einen oder mehre-
re Umlaufkreisel aufweisen. Zuséatzlich oder alterna-
tiv kann die Sortiereinheit als Matrixsorter ausgefuhrt
sein. Wesentlich ist, dass die Reihenfolge der Waren
2 im Warenstrom gezielt verandert werden kann.

[0037] Die Hangeférderanlage 8 umfasst ein Schie-
nensystem 11, mittels dem die Tragevorrichtungen 7
von der Aufgabestation 6 zu der Sortiereinheit 10 und
durch die Sortiereinheit 10 geférdert werden kénnen.
Das Schienensystem 11 dient auch zur férdertech-
nischen Verbindung der Sortiereinheit 10 mit min-
destens einer Entladestation 12. Je Sortiereinheit 10
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kénnen mehrere, insbesondere drei oder funf Entla-
destationen 12 vorgesehen sein. Insbesondere kann
jede an die Sortiereinheit angeschlossene Entlade-
station 12 von jedem Umlaufkreisel der Sortierein-
heit erreicht werden. Es ist insbesondere nicht er-
forderlich, dass die Einzelwaren der Auftrége in ein-
zelnen Umlaufkreiseln und/oder Speicherbahnen ge-
sammelt werden. Die Einzelwaren eines Auftrags
kdnne beliebig in einer férdertechnisch verbundenen
Sortiereinheit verteilt angeordnet sein. Die Entlade-
stationen 12 sind der Sortiereinheit 10 zugeordnet.
In der Entladestation 12 werden die mit jeweils einer
Einzelware 2 beladenen Tragevorrichtungen 7 auto-
matisiert gedffnet und entladen. Zum automatisierten
Offnen der Tragevorrichtungen 7 in der Entladestati-
on 12 dient eine Offnungseinheit 13.

[0038] Die in der Entladestation 12 entleerten Tra-
gevorrichtungen 7 werden Uber eine Ruckflihrstre-
cke 14 der Hangeférderanlage 8 zuriickgefiihrt, mit-
tels einer nicht dargestellten SchlielReinheit geschlos-
sen, also in ihren Ursprungszustand zurtickversetzt,
und beispielsweise an der Aufgabestation als Leerta-
schen zum Beladen mit Einzelwaren 2 zur Verfligung
gestellt. Die entleerten Tragevorrichtungen 7 kdnnen
auch in einem Leertaschen-Speicher, der nicht dar-
gestellt ist, zwischengespeichert werden.

[0039] Die in der Entladestation 12 entladenen Ein-
zelwaren 2 werden auftragsorientiert in einem Trans-
portbehalter 15 gesammelt. Der Transportbehalter 15
wirkt mit einer Transportinfrastruktur 16 zusammen.
Die Transportinfrastruktur 16 verbindet die Entlade-
station 12 mit einer Packstation 17. Die Transportin-
frastruktur 16 ist gemaf dem gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel als autonomes Fahrzeug ausgefiihrt, um den
mit Einzelwaren 2 geflillten Transportbehalter 15 zu
der Packstation 17 zu transportieren. Es sind auch
andere Ausgestaltungen flr die Transportinfrastruk-
tur 16 denkbar, wie beispielsweise ein schienenge-
fuhrter Transportwagen, ein Gurt- oder BandFérderer
und/oder ein manuell gefiinrter Rollwagen. Uber die
Transportinfrastruktur 16 ist die Entladestation 12 mit
der Packstation 17 gekoppelt. Insbesondere ist die
Packstation 17 von der Hangeforderanlage 8 und den
Tragevorrichtungen 7 entkoppelt.

[0040] Der Transportbehdlter 15 ist geeignet mehre-
re Einzelwaren 2 aufzunehmen und von der Entlade-
station 12 zur Packstation 17 zu transportieren.

[0041] Inder Packstation 17 werden die Einzelwaren
zu einem versandfertigen Auftrag 18 gepackt.

[0042] Die Packstation 17 ist mit einem Warenaus-
gang 19 férdertechnisch verbunden. Uber den Wa-
renausgang 19 kdénnen die Auftrage 18 mit den Ein-
zelwaren 2 die Vorrichtung 1 verlassen. Die in der
Vorrichtung 1 abgearbeiteten Auftrage 18 kénnen un-
terschiedliche Artikel und unterschiedliche Anzahlen
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der Artikel aufweisen. Es ist auch denkbar, dass ein
Auftrag 18 nur eine einzige Einzelware 2 aufweist.
Auftrége 18 aus dem Warenausgang 19 kénnen mit-
tel externer Transportmittel 20, wie beispielsweise
Lastkraftwagen, abtransportiert werden.

[0043] Nachfolgend wird anhand der Fig. 2 die Ent-
ladestation 12 naher erlautert.

[0044] Entlang des Schienensystems 11 der Hange-
férderanlage 8 werden die an den Rolladaptern 21
hangend gefdrderten Tragevorrichtungen 7 zu der
Entladestation 12 transportiert.

[0045] Im Bereich der Offnungseinheit 13 ist eine
Stoppervorrichtung 22 vorgesehen, die ein Stoppen
der Tragevorrichtungen 7, insbesondere der Rollad-
apter 21, erméglicht. Ein Férdern der Tragevorrich-
tungen 7 entlang der Transportrichtung 23 vorbei an
der Stoppervorrichtung 22 ist dadurch zuverlassig
verhindert. Gemal dem gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel ist die Stoppervorrichtung 22 als Stopperele-
ment, das in einer Richtung quer und insbesondere
senkrecht zur Transportrichtung 23 relativ zum Schie-
nensystem 11 verlagerbar ist, ausgefinhrt.

[0046] GemaR dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel
befinden sich in der Entladestation 12 funf Trage-
vorrichtungen 7, wobei aus darstellerischen Griinden
vorrangig die jeweiligen Rolladapter 21 dargestellt
sind.

[0047] Stromaufwarts der Transportrichtung 23 ist
an der Entladestation 12 ein Zubringerstopp 24 vor-
gesehen. Der Zubringerstopp 24 ist im Wesentlichen
identisch wie die Stoppervorrichtung 22 in der Entla-
destation 12 ausgefihrt. Der Zubringerstopp 24 ver-
hindert eine unbeabsichtigte Férderung von Rollad-
aptern 21 mit Tragevorrichtungen 7 in die Entladesta-
tion 12. Der Zubringerstopp 24 kann auch entfallen.

[0048] Im Bereich der, insbesondere entlang der
Transportrichtung 23 vorne angeordneten Tragevor-
richtung 7 ist in der Entladestation 12 die Offnungs-
einheit 13 angeordnet. Wenn in der Entladestation
12 mittels der aktivierten Stoppervorrichtung 22 die
Tragevorrichtungen 7 aufgestaut sind, kann mittels
der Offnungseinheit 13 die jeweils am Weitertrans-
port gehinderte Tragevorrichtung 7 entladen. Es ist
auch denkbar, dass die Stoppervorrichtung 22 ent-
fallt. Es ist grundsatzlich denkbar, dass die Trage-
vorrichtungen wahrend eines Transports entlang der
Transportrichtung 23 mittels der Offnungseinheit 13
geoffnet werden. Die Einzelwaren werden in diesem
Fall wahrend des Weitertransports der Tragevorrich-
tungen 7 entladen.

[0049] Insbesondere weist die Tragevorrichtung 7
an einem unteren Ende einen Offnungsmechanismus
auf, der ein automatisches Offnen der Tragevorrich-
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tung 7 ermdglicht. Eine derartige Tragevorrichtung
7 in Form einer Férdertasche ist Gegenstand der
deutschen Patentanmeldung 10 2018 201 675.5 der
Patentanmelderin. Bezlglich des Aufbaus und der
Funktionalitat einer derartigen Tragevorrichtung und
insbesondere des automatisierten Offnens der Tra-
gevorrichtung wird auf die DE 102018 201 675.5 aus-
drucklich verwiesen.

[0050] Die Stoppervorrichtung 22 gibt die Entladepo-
sition innerhalb der Entladestation 12 vor. Im Bereich
der Entladeposition ist die Offnungseinheit 13 ange-
ordnet.

[0051] Die Stoppervorrichtung 22 kann auch entfal-
len. Die Entladeposition ist in diesem Fall als Entla-
debereich vorgegeben, der insbesondere durch ei-
nen Entlade-Korridor definiert ist. Der Entlade-Korri-
dor ist entlang der Transportrichtung 23 definiert und
weist einen Entlade-Startpunkt und einen in Trans-
portrichtung 23 stromabwarts angeordneten Entlade-
Endpunkt auf. Der Entlade-Korridor ist insbesondere
so definiert, dass selbsttatig, in Folge der Schwerkraft
aus der Tragevorrichtung herausfallende Einzelwa-
ren in den an der Aufnahme-Position angeordneten
Transportbehalter 15 fallen, also entladen werden.
Der Abstand zwischen dem Entlade-Startpunkt und
dem Entlade-Endpunkt entlang der Transportrichtung
23 ist insbesondere abhangig von der Transportge-
schwindigkeit der Tragevorrichtungen 7.

[0052] Der Entladebereich und damit der Entlade-
Startpunkt und der Entlade-Endpunkt sind an der
Entladestation 12 angeordnet. In dem Entladebe-
reich wird die Tasche gedffnet. Der Entladebereich
ist insbesondere variabel ausgefiihrt und unterliegt
Schwankungen. Der Entladebereich ist abhangig von
der Transportgeschwindigkeit der Tragevorrichtung
7, einer Pendelbewegung der Tragevorrichtung 7 ent-
lang und/oder quer zur Transportrichtung und/oder
der Abgaberichtung, mit der die Einzelware auf der
Tragevorrichtung 7 abgegeben wird. Insbesondere
ist auch der vertikale Abstand der Tragevorrichtung
7 und der Transportinfrastruktur, insbesondere dem
Transportbehalter, ausschlaggebend.

[0053] Ebenfalls im Bereich der Entladeposition ist
an der Entladestation 12 der Transportbehalter 15 zur
Aufnahme der entladenen Einzelwaren 2 angeord-
net. Insbesondere ist der Transportbehalter 15 unter-
halb der Tragevorrichtung 7, die sich jeweils in der
Entladeposition befindet, angeordnet. Die Einzelwa-
ren 2 kdnnen aus der, insbesondere in ihrem unteren
Bereich, getffneten Tragevorrichtung 7 selbststatig,
insbesondere schwerkraftbedingt, herausfallen und
unmittelbar in dem Transportbehalter 15 landen. Das
Entladen erfolgt entlang der Entladerichtung 25. Es
kdénnen auch zuséatzliche Rutsch- oder Gleithilfen an-
geordnet sein, um ein geflhrtes und/oder gezieltes
Uberfiihren der Einzelware 2 aus der geleerten Tra-
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gevorrichtung 7 in den Transportbehdalter 15 zu ge-
wahrleisten.

[0054] Der Transportbehalter 15 ist auf dem auto-
nomen Fahrzeug als Teil der Transportinfrastruktur
16 angeordnet. Als Transportinfrastruktur 16 kann zu-
satzlich oder alternativ auch ein Gurtférderer oder ein
anderes Transportmittel vorgesehen sein.

[0055] In Abhangigkeit der Anzahl der Einzelwaren
kénnen auch mehrere Transportbehalter 15 erforder-
lich sein, um samtliche Einzelwaren 2 eines Auftrags
8 zu der Packstation 19 zu transportieren. Insbeson-
dere erfolgt ein auftragsbezogener Sammeltransport
der Einzelwaren 2 eines Auftrags 8 zu der Packstati-
on.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erstellen von Auftrdgen aus Ein-
zelwaren umfassend die Verfahrensschritte
- Férdern mindestens einer Einzelware (2) mittels je-
weils einer Tragevorrichtung (7) zu einer Entladesta-
tion (12),
- auftragsorientiertes Entladen der mindestens einen
Einzelware (2) von der Tragevorrichtung (7) an der
Entladestation (12),
- Transportieren der mindestens einen Einzelware (2)
eines Auftrags (18) zu einer Packstation (19).

2. Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reihenfolge der Einzelwa-
ren (2) verandert wird, insbesondere die Einzelwaren
(2) auftragsorientiert sortiert werden, bevor sie zu der
Entladestation (12) geférdert werden.

3. Verfahren gemaR einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass in jedem
Transportbehalter (15) nur Einzelwaren (2) eines Auf-
trags (18) angeordnet sind.

4. Verfahren gemaf einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass in jedem
Transportbehélter (15) samtliche Einzelwaren (2) ei-
nes Auftrags (18) angeordnet sind.

5. Verfahren gemaR einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Entla-
den durch ein Offnen der Tragevorrichtung erfolgt.

6. Verfahren gemal einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zum auto-
matisierten Entladen die Tragevorrichtung (7) auto-
matisiert gedffnet wird und die Einzelware (2) selbst-
tatig, insbesondere schwerkraftbedingt, von der Tra-
gevorrichtung (7) entladen wird.

7. Vorrichtung zum Erstellen von Auftrdgen aus
Einzelwaren, wobei die Vorrichtung umfasst
- mindestens eine Tragevorrichtung (7) zum verein-
zelten Fordern einer Einzelware (2) entlang einer For-
deranlage (8),
- eine mit der Forderanlage (8) verbundene Entlade-
station (12) zum automatisierten Entladen der min-
destens einen Einzelware (2) eines Auftrags (18),
- eine Transportinfrastruktur (16) zum Transportieren
der mindestens einen entladenen Einzelware (2).

8. Vorrichtung gemafl Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Entladestation (12) eine Off-
nungseinheit (13) zum automatisierten Offnen der
mindestens einen Tragevorrichtung (7) aufweist.

9. Vorrichtung gemal Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportinfra-
struktur (16) ein autonomes Fahrzeug aufweist.
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10. Vorrichtung gemal einem der Anspriche 7
bis 9, gekennzeichnet, durch eine Sortiereinheit (10)
zum auftragsorientierten Sortieren der Tragevorrich-
tungen (7).

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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