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Erfindungsanspruch:

1. Hochleistungskommissionierverfahren zur Zusammenstellung von auf Paletten 2 befindlichen
Waren, gekennzeichnet dadurch, daR hierflir ein Stetigférdersystem vorgesehen ist, welches aus
dem Lagerbereich vorgelagerten Ubergabeforderern 3, 4, einem Hochleistungstransportwagen 5
und einem Kommissionierbereich 6 besteht, wobei eine Ubereinstimmung der Systemmale des
Ubergabebereiches, des Kommissionierbereiches 6 und des Hochleistungstransportwagens 5
vorliegt, so daf die aus dem Regallager 1 kundenweise ausgelagerten und an die Ubergabeforderer
3, 4 Ubergebenen Paletten 2 unabhéngig von ihrer Ausrichtung zur Férderrichtung vom
HochIelstungstransportwagen 5 zum Kommissionierbereich 6 geférdert werden kdnnen, eine
Arbeitskraft die entsprechenden Positionen in eine bereitstehende Versandpalette absortiert und
die RickfGhrung der Anbruchpaletten in das Regallager 1 auf demselben Weg méglich ist, wobei
alle Bestandteile des Fordersystems (iber einen Rechner gesteuert werden und optimal
zusammenwirken.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der Kommissionierbereich 6 aus zwei
Absortierplatzen 7, einen im rechten Winkel dazu stehenden Kundenpalettenstellplatz 9, einem
Ubergabeforderer fiir Leerpaletten 10 sowie einem von oben greifenden Handhabegerit 8 besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, da entsprechend der SystemmaRe des
Ubergabe und Kommissionierbereiches 6 auf dem Hochleistungstransportwagen 5 zwei oder drei
Ubernahme-/Ubergabeplatze angeordnet sind, die parallel arbeiten konnen,

4. Verfahren nach Anspruch 1und 3, gekennzeichnet dadurch, daR ein Palettentransport zwischen
den Ubernahme-/Ubergabeplatzen des Hochleistungstransportwagens 5 mdglich ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daR alle Palettenférderer als
Rollférderer, die Ubernahme-/Ubergabeplatze des Hochleistungstransportwagens 5 und die
Absortierplétze 7 als reversierbare Rollforderer ausgelegt sein kénnen.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR nachfolgend an den
Kommissionierbereich 6 ein Palettenférdersystem zum Versand vorgesehen ist, das beispielsweise
aus Rollférderern 11, Transportwagen 12 und einem Ubergabeforderer fiir Versand 13 bestehen
kann, wodurch eine Weiterleitung der entstandenen Kundenpaletten in ein sich anschlieRendes
Versandlager 14 moglich ist.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennze:chnet dal’ die gesamte Anlage in mehreren
Ebenen installiert und gehandhabt werden kann.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kommissionierung von Waren, die entsprechend vorliegender Ku ndenbestellungen von
Lagerungseinheiten abkommissioniert und zu versandfahigen Lagerungseinheiten zusammengestellt werden.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

inder DE-OS 2153167 ist ein Verfahren zum Umlaufen und Absortieren von Paletten innerhalb eines GroRraumlagers zu und von
entsprechend vorgesehenen Absorptionsplatzen zur Zusammenstellung von auftragsgebundenen Kommissionen beschrieben.
Die benétigten Paletten werden aus dem Lager (iber ein Férdersystem, bestehend aus Palettenlangs- und -querforderer,
Rollférderer mit Staueffekt, Ubergabeemrlchtungen und Leitbahnforderer, zu Absortierplétzen transportiert, die Ware zu
Kommissionen zusammengestellt und abgeférdert.

Anbruchpaietten durchiaufen nochmals die Absortierung bzw. gelangen (iber ein dhnliches Fordersystem in ein Zwischenlager.
Derwesentliche Nachteil dieses Kommissionierverfahrensist die geringe Kommissionierleistung bedingt durch ein aufwendiges
und starres Fordersystem mitlangen Forderstrecken und somit Férderzeiten, und die daraus resultierende groRe Zugriffszeit fir
Lagerpaletten.

Eine Kommissionieranlage mit mehreren Kommissionierplatzen und Kundenstellplatzen bedeutetimmer einen hohen Aufwand
an belegter Fldche, installierter Technik und hoher Arbeitskraftezah!. Durch die Zwischenlagerung der Anbruchpaletten in extra
daflir vorgesehenen Lagern entsteht noch zusétzlich ein Bedarf an Ausriistung, Platz und Organisation,

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Hochleistungskommissionierverfahren zu konzipieren, welches bei geringem Ausristungsaufwand
und Fldchenbedarf eine wesentliche Steigerung der Umschiagsleistung bei gieichzeitiger Einsparung von Arbeitskréften
ermdglicht und das sich universell zum Kommissionieren von verschiedenartigsten Behaltern und Kleinstmengen eignet.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einstufiges rechnergesteuertes Verfahren zur Kommissionierung von auf Paletten
befindlichen Waren zu schaffen, mit dem es maéglich ist, durch ein geeignetes Stetigférdersystem die kontinuierliche
Beschickung des Kommissionierbereiches mit Lagerpaletten und Leerpaletten zur Zusammenstellung von aus mehreren
Artikeln bestehenden Kommissionen auf Versandpaletten und die Riickfihrung der Anbruchpaletten in die Hauptfunktion ohne
Zwischenlagerung zu gewéhrleisten.

AuRerdem soll die Mdglichkeit bestehen, daf die durch den Kommissioniervorgang entstandenen Versandpaletten
entsprechend abtransportiert werden kdnnen. Dabei ist das Prinzip , Nebenfunktion so nah wie méglich zur Hauptfunktion” zu
realisieren. i

ErfindungsgemR wird die Aufgaben dadurch geldst, dafd dieses Fordersystem aus einem Palettenférdersystem vor der
Hauptfunktion, gebildet aus dem Hochleistungstransportwagen und den zugehdrigen Ubergabefdrderern, dem
Kommissionierbereich mit Absortier- und Kundenpalettenstellplatz und einem Palzttenfrdersystem zum Versand besteht.
Das Hochleistungskommissionierverfahren ist dadurch gekennzeichnet, dal3 eine Ubereinstimmung der Systemmafle des
Ubergabebereiches, des Kommissionierbereiches und des zugehdrigen Transportmittels vorliegt, um Ubernahme- und
Ubergabeprozesse Uberlagern zu konnen. .

Das leistungsbestimmende Element des Verfahren ist dabei der Hochleistungstransportwagen, der durch die Anordnung von
mehreren Ubernahme-/Ubergabeplatzen und die Méglichkeit des Umsetzens von Paletten auf diesen in der Lage ist, alle
erforderlichen Palettenbewegungen vor der Hauptfunktion zu realisieren.

Lagerpaletten mit Artikel-Meh rfachlagerung werden von ihrem Speicherplatz im Lager kundenweise mittels RBG automatisch
ausgelagert und Uber das Palettenférdersystem vor der Hauptfunktion dem Kommissionierbereich zugefiihrt, wobei Fahrweg,
-geschwindigkeit, Anzahl der Paletten und Auswah! des Ubernahme/Ubergabeplatzes des Hochleistungstransportwagens iber
Rechner gesteuert werden. g

Nach Absortierung der zu kommissionierenden Positionen in die bereitstehende Kundenpalette gelangen die Anbruchpaletten
ohne Zwischenlagerung auf dem gleichen Weg zuriick in die Hauptfunktion und werden bei Bedarf wieder ausgelagert.

Nach Beendigung des Kommissioniervorganges wird die entstandene versandfihige Kundenpalette iiber ein
Palettenfordersystem zum Versandliager transportiert. .

Das erfindungsgemaRe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dal die gesamte Anlage in mehreren Ebenen installiert und
gehandhabt werden kann, was eine hohe Ausnutzung des vorhandenen Raumes, damit eine wesentliche Flacheneinsparung
und eine bessere Organisation des gesamten Kommissioniervorganges und des Warenein- und Warenausgangsprozesses
gestattet.

Ausfithrungsbeispiel

Das Hochleistungskommissionierverfahren wird nachfolgend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert.

Die zugehdrige Zeichnung zeigt die Draufsicht der Gesamtanordnung des Kommissionierverfahrens einer beliebigen
Kommissionierebene in schematischer Darstellung.

Die Erfindung besteht im wesentlichen aus dem Palettenfordersystem vor der Hauptfunktion, dem Kommissionierbereich 6 und
dem Palettenférdersystem zum Versand. Das Palettenfordersystem zwischen der Hauptfunktion und dem Kommissionierbereich
6 wird aus den Ubergaberollférderern fir die Ein- und Auslagerung 3, 4 an der Stirnseite der Regalreihen und dem
schienenverfahrbaren Hochleistungstransportwagen 5 gebildet. Daran schlieBt sich der Kommissionierbereich 6 an, der aus
zwei Absortierplatzen 7, einem im rechten Winkel zu den Absortierplatzen 7 stehenden Kundenpalettenstellplatz 9 und einem
Ubergaberollférderer fiir Leerpaletten 10 besteht. Nachfolgende Rollférderer 11, ein Transportwagen 12 und ein
Ubergaberoliforderer fiir den Versand 13 sind fir den Transport der Kundenpaletten in den Versand verantwortlich.

Das Wesentliche an dieser Anordnung ist die Einhaltung eines einheitlichen Systemrasters zwischen den Ubergaberoliférderern
féir Einlagerung 3 und Auslagerung 4, den Ubergabe-/Ubernahmepléatzen des Hochleistungstransportwagens 5 und den beiden
Absortierpldtzen 7.

Die Kommissionierung erfolgt einstufig nach dem Prinzip ,Ware zum Mann”.

Die Auftrage werden kundenweise abgearbeitet, das heilkt, es werden nur fiir einen Kunden Artikelpaletten 2 bereitgestellt. Erst
wenn ein Kundenauftrag bearbeitet ist, wird der nachste Kunde abgerufen.

Aus dem Regallager 1 werden mittels automatisch gesteuerten Regalbediengeraten Artikelpaletten 2 ausgelagertund an die
Ubergaberoliférderer fiir Auslagerung 4 Gbergeben. Die Férderung der Artikelpaletten 2 zu den beiden Absortierplatzen 7, die
reversierbare Rollférderer sind, wird durch den Hochieistungstransportwagen 5 realisiert, der das leistungsbestimmende
Element des gesamten Stetigfordersystems ist.

Der Hochleistungstransportwagen 5 besitzt zwei bzw. drei Ubernahme-/Ubergabeplétze, beispielsweise als Rollférderer
ausgelegt, deren Anordnung dem Rastermald des Ubergabebereiches und des Kommissionierbereiches 6 entspricht, so dal
gine parallele Ubergabe und Ubernahme von Paletten vom bzw. auf den Hochleistungstransportwagen 5 maglich ist. Zwischen
diesen Ubernahme-/Ubergabeplatzen kann ein Palettentransport stattfinden, wodurch bisher notwendige Anfahrten an die
RegalstraBen und den Kommissionierbereich 6 reduziert werden.

Durch den Transport von zwei Paletten gieichzeitig vom Lagerbereich zum Kommissionierbereich 6 und umgekehrt wird eine
bedeutende Leistungssteigerung erreicht.

Der Hochleistungstransportwagen 5 ist steuerméfig in die gesamte Lagersteuerung eingepalt, das bedeutet, dal Zeitpunkt,
Zieladresse und Anzahl der Paletten je nach Bedarf und Abhangigkeit vom Belegungszustand der Absortierplatze 7 und
Ubergaberollfdrderer fur Ein- 3 und Auslagerung 4 iiber Rechner steuerbar sind, die Fahrgeschwindigkeit ist entsprechend der
erforderlichen technologischen Bedingungen optimiert.

Der Hochleistungstransportwagen 5 kann je nach Bedarf fiir Langs- oder Quereinlagerung ausgelegt werden.

Die am Kundenplattensteliplatz 9 bendtigte Leerpalette wird aus dem Versandlager 14 bzw. dem Wareneingang mittels RBG zum
Ubergaberollfgrderer fiir Leerpaletten 10 transportiert und an den Kundenpalettenstellplatz 9 (ibergeben.
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Uber einen Bildschirm erhalt die Arbeitskraft am Kommissionierplatz die erforderlichen Ident- und Kommissionierdaten der
Lagerpalette 2 und sortiert mit Hilfe des Handhabegerétes 8 die entsprechende Anzahl Behélter bzw. mit Hand die
Kleinstmengen, das heiRt Absortiermengen kleiner als ein Lagerungshilfsmittel, in die bereitstehende Leerpalette ab. Nach
Beendigung des Absortiervorganges wird die Anbruchpalette bzw. entstandene Leerpalette fiber Hochleistungstransportwagen
5 und Ubergaberoliforderer fiir Einlagerung 3 wieder in die Hauptfunktion zurlcktransportiert und eingelagert ohne daR ein
Zwischenlager fiir Anbruchpaletten erforderlich ist, wodurch kein zusétzlicher Aufwand an installierter Technik, belegter Flache
und erforderlichen Arbeitskraften entsteht. Gleichzeitig wird am Absortierplatz 7 eine weitere Artikelpalette 2 fir den Kunden
bereitgestellt bzw. fiir den nachsten Kunden. ) '

Nach der Zusammenstellung der Kommissionen auf der Kundenpalette wird diese (iber Rollférderer 1, Transportwagen 12 und
Ubergaberoliférderer fiir Versand 13 mittels RBG in das Versandlager 14 bis zur Fertigsteliung einer Sendung
zwischengelagert. .

Aufdem leer gewordenen Kundenpalettensteliplatz9 wird durch den Ubergaberollforderer fiir Leerpaletten 10 eine neue Palette
bereitgestelit. .

Alle Bestandteile des Férdersystems und ihr sinnvolles Zusammenwirken werden (iber den ProzeBrechner gesteuert. .
Durch die Minimieruhg der Absortier- und Kundenpalettenstellplatze 9 ist eine bedeutende Platzeinsparung moglich, wodurch

die Nebenfunktionsfidche zugunsten der Hauptfunktionsflache verringert werden kann.
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