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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kommissionieren von in Vorratsbehéitern befindlichen
Artikeln, wobei die entsprechenden Vorratsbehéalter mindestens einem Kommissionierarbeits-
platz zugefiihrt werden. Dabei kann es sich um beliebige zu lagernde Artikel sowie fur diese
Artikel geeignete Behalter handeln. Vorwiegend werden diese Verfahren und diese Anlagen zur
Kommissionierung von Arzneimitteln, Drogeriewaren, Kosmetika, Schmuck oder Tabakwaren
eingesetzt.

Derartige Systeme und Verfahren sind z.B. aus der EP 0 847 939 bekannt, in der ein sogenann-
tes dynamisches Picking-System zum Lagern und Kommissionieren beschrieben wird. Dieses
System niitzt den Umstand aus, dass auf ca. 80 % der im Lager befindlichen Artikel lediglich ca.
20 % der Greif- bzw. Umpackvorgange entfallen. Man unterscheidet hier zwei unterschiedliche
Artikeltypen, namlich Schnelliaufer und Langsamlaufer. Schnelllaufer sind diejenigen Artikel, die
haufig bzw. in groBen Mengen bendtigt werden und einen GroBteil der Zugriffe ausmachen.
Langsamlaufer sind dagegen jene Artikel, die selten bzw. in kieinen Mengen bendtigt werden.
Die Kommissionierung der Langsamidufer-Artikel findet nach dem Stand der Technik in der
Regel nach dem Prinzip ,Mann-zu-Ware" statt, d.h. der Kommissionierer bewegt sich in seinem
Kommissionierbereich um jeweils Artikel zu greifen. Die Wege summieren sich im Laufe eines
Arbeitstages zu einer erheblichen Wegstrecke, was zur Ermiidung des Kommissionierers flhrt.
AuRerdem ist das Prinzip ,Mann-zu-Ware" aus ergonomischen Griinden nachteilig, wenn die
jeweiligen Vorratsbehélter in ihrer Hhe unglnstig angeordnet sind.

Es sind auch Systeme nach dem Prinzip ,Ware-zu-Mann“ bekannt, wobei hier jedoch groRe
Pufferbereiche und komplizierte Verteileinrichtungen erforderlich sind. Ein System nach dem
Prinzip ,Ware-zu-Mann" ist z.B. in der DE 10 2004 014 378 beschrieben. Hier ist eine Forderan-
lage vorgesehen, bei der die Vorratsbehélter dem Kommissionierarbeitsplatz zugeflhrt werden.
Der Kommissionierer sammelt die Artikel in Kommissionierschachten, die dann auf ein weiteres
Férderband, auf dem Auftragsbereiche festgelegt sind, entleert werden. Dieses Band férdert
dann die Artikel zu den Auftragsbehaltern. Dadurch ist die Anzahl der abzuarbeitenden Auftrage
sehr stark limitiert.

Die Effizienz der Kommissionierung und somit die Auftragsdurchlaufzeit ist neben der Anzahl
von Lieferpositionen je Auftrag von der zum Einsatz kommenden Kommissionierart und Techno-
logie abhangig. Die bekannten vollautomatischen Kommissioniersysteme sind zum einen meist
nur fUr ein beschranktes Artikelsortiment realisierbar womit ein Gesamtauftrag nur zum Teil
automatisch kommissioniert werden kann, zum anderen ist die Wirtschaftlichkeit einer vollauto-
matischen Kommissionierldosung nur unter eingeschrankten Voraussetzungen gegeben. Des
Weiteren bedingt die automatische Kommissionierung von Teilsortimenten des Artikelspektrums
eine zusétzliche Investition in der Auftragszusammenfihrung (Konsolidierung) aus den unter-
schiedlichen Kommissionierbereichen.

Weiters zeigt die DE 298 06 960 U1 eine Kommissioniereinrichtung zur Bestlickung von Ver-
sandbehéltern. Diese Versandbehélter beinhalten alle fir einen Auftrag erforderlichen Waren
und kénnen erst dann weitergeférdert werden, wenn alle Waren entsprechend zugefiihrt wur-
den. Es ist daher nur jeweils ein Auftrag pro Kommissionierschacht zu erflllen, wodurch die
Gesamtleistung stark beschrankt ist. Auch die WO 96/36547 zeigt ein System, bei dem jeweils
ein Auftragsbehalter mit den erforderlichen Waren beschickt wird, bis er entweder voll oder der
Auftrag vollstandig ist. Hier werden die einzelnen Waren/Artikel auf ein Férderband aufgebracht
und durch dieses dem Auftragsbehalter zugefiihrt. Auch hier ist die Gesamtleistung stark be-
schrankt.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Kommissionierverfahren und eine entspre-
chende Anlage zu schaffen, bei dem die Kommissionierleistung erhéht und die korperliche
Belastung des Kommissionierpersonals verringert ist.

Das vorliegende Verfahren erlaubt auf wirtschaftliche, hoch effiziente Weise die Kommissionie-
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rung eines sehr breiten Artikelsortimentes mit Uberdurchschnittlich hohen Leistungen. Der
Einsatzbereich dieses Verfahren fokussiert sich primar auf das Artikelsortiment der Kosmetik-,
Drogerie-, Schmuck-, Entertainment sowie der Pharmadistribution, und hier vor allem in der
Einzelstickkommissionierung. All diese Branchen zeichnen sich im Bereich des Artikelsortimen-
tes durch die sehr hohe Artikelanzahl sowie durch eine stark ausgepragte ABC-Verteilung
(,Pareto-Prinzip“) aus.

Die Erfindung ist daher dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel in einen Sorter bestehend aus
mehreren Transportbehéltern, auch Sortertrays genannt, die in einem geschlossenen Kreis
gefuhrt werden, kommissioniert werden, von dem sie den entsprechenden Auftragsbehaltern
zugeleitet werden, wobei die Transportbehalter kontinuierlich am Kommissionierarbeitsplatz
vorbeigefihrt werden. Dadurch kann nicht nur wie im Stand der Technik bekannt ein Auftrag
nach dem anderen abgearbeitet werden, sondern es kdnnen je nach GroRRe des Sorters eine
Vielzahl von Auftragen parallel abgearbeitet werden. Somit kébnnen auch eine groRe Anzahl von
Auftragen, die denselben Artikel benétigen gleichzeitig bearbeitet werden und es entfallt das
sonst notwendige Ein- und Auslagern oder das Schaffen von Zwischenpuffern. Damit wird ein
System nach dem Prinzip ,Ware-zu-Mann* realisiert, bei dem durch das kontinuierliche, paralle-
le Beladen der Auftragsbehélter eine hohe Kommissionierleistung erzielt werden kann. Eine
hohe Leistung wird erzielt, da noch gesteigert werden, wenn auch die Vorratsbehalter mit den
zu kommissionierenden Artikeln dem Kommissionierarbeitsplatz kontinuierlich zugefihrt wer-
den. Damit sind keine Speicher- bzw. Pufferbereiche erforderlich.

Das erfindungsgemafe Verfahren setzt konsequent das ,Ware-zu-Mann®- Prinzip um, wodurch
die Leistung, Zuverlassigkeit und Ergonomie verbessert werden. Dem Kommissionierer werden
die Vorratsbehalter gesteuert aufeinander zugefiihrt, die zu entnehmenden Artikel gekenn-
zeichnet und er kann sie bequem an einem festen Kommissionierarbeitsplatz entnehmen und in
feste, dem Kommissionierplatz zugeordnete Kommissionierschachte umladen. Mittels eines
Sorters werden Sortertrays am Kommissionierplatz kontinuierlich vor beigefihrt und aus den
Kommissionierschachten automatisch beladen. Durch das kontinuierliche Beladen der Sor-
tertrays kann die Zuteilleistung wesentlich erhéht werden. Der Sorter besteht dabei aus mehre-
ren, vorzugsweise zusammenhangenden Transportbehéltern (Sortertrays), die in einem ge-
schlossenen Kreis, z.B. einem geschlossenen Rohr, gefiihrt werden.

Eine besonders glinstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die zu
kommissionierenden Artikel in einzelne Kommissionierschéachte aufgegeben werden, wobei
mehrere Kollis eines Artikels bzw. mehrere Artikel fir einen Auftrag in einem Kommissionier-
schacht der Kommissioniereinrichtung gesammelt und anschlieRend auf einen Transportbehal-
ter automatisch aufgegeben werden kénnen. Dadurch kann die 1:1 Beziehung in eine n:1 Be-
ziehung umgewandelt werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
behélter die Artikel in den entsprechenden Auftragsbehalter abgeben. Damit kdnnen eine Viel-
zahl von Auftragen parallel abgearbeitet werden.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils zu
kommissionierenden Artikel der Vorratsbehélter durch Zeigemittel gekennzeichnet werden,
wobei die Zeigemittel Lichtstrahlen sein kénnen. Damit wird die Kommissionierung stark verein-
facht und kann wesentlich schneller durchgefiihrt werden.

Eine gunstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der zu
kommissionierenden Artikel separat angezeigt wird. Damit wird eine weitere Vereinfachung der
Kommissionierung erreicht.

Eine glinstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass in einem Vorrats-
behalter mehrere Artikel gelagert werden. Damit iasst sich Lagerplatz sparen und bei geeigne-
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ter Zusammenstellung der Artikel in einem Vorratsbehalter auch eine zusatzliche Beschleuni-
gung erreichen.

Werden mehrere Kommissionierarbeitsplatze vorgesehen, so kann die Kommissionierleistung
noch weiter gesteigert werden.

Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zum Kommissionieren von in Vorratsbehéitern befindli-
chen Artikeln, mit mindestens einem Behalterlager und mindestens einem Kommissionierar-
beitsplatz. Sie ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Sorter bestehend aus mehreren Transport-
behéaltern, die in einem geschlossenen Kreis geflihrt werden, vorgesehen ist, der Artikel in
Auftragsbehalter verteilt, wobei der Sorter Transportbehélter aufweist, die kontinuierlich am
Kommissionierarbeitsplatz vorbeigefihrt werden. Damit kann die Leistung des Kommissionie-
rers von der Anlagenleistung entkoppelt werden und durch das kontinuierliche, automatische
Beladen der Transportbehalter (Sortertrays) kann die Zuteilleistung wesentlich erhdht werden.

Eine glinstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass Transporteinrich-
tungen vorgesehen sind, die am Kommissionierarbeitsplatz vorbeigefuhrt werden und zum
Transport der Vorratsbehélter ausgebildet sind. Damit kann eine automatische Zufuhr der Arti-
kel zum Kommissionierer gewahrleistet werden.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Kommissi-
oniereinrichtung zur Beladung der Transportbehalter vorgesehen ist, wobei die Kommissionier-
einrichtung mehrere Kommissionierschéchte aufweisen kann. Dadurch kann die 1:1 Beziehung
in eine n:1 Beziehung umgewandelt und somit eine wesentliche Steigerung der Kommissionier-
leistung erzielt werden.

Eine glinstige Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissio-
nierschachte bei Erreichen eines Kriteriums, beispielsweise Fllivolumen, auf einen Transport-
behalter entleert werden. Somit wird immer ein Optimum der Auslastung der Kommissionier-
schachte und damit der Kommissionierleistung erreicht.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn Einrichtungen zur Erzeugung von Zeigemitteln, insbesondere
Lichtstrahlen, zur Kennzeichnung der jeweils zu kommissionierenden Artikel aus dem Vorrats-
behalter vorgesehen sind, wobei die Einrichtungen farbige Lichtquellen sein konnen. Damit
konnen dem Kommissionierer in einfacher Weise die zu kommissionierenden Artikel gekenn-
zeichnet und somit eine hohe Kommissionierleistung mit geringster Fehlerquote erzielt werden.

Dem Einsatz eines Sorters in einem Kommissioniersystem liegt primar eine 2-stufige Kommis-
sionierung zu Grunde. Dabei werden in der ersten Stufe alle - fir die aktuellen Auftrage gltigen
- Lieferpositionen je Artikel zusammengefasst und kommissioniert. In der zweiten Stufe werden
die gemeinsam kommissionierten Artikelpositionen mittels Sortersystem aufgeteilt und den
jeweiligen Auftragen zugefiihrt. Klassisch erfolgt der Kommissioniervorgang fir die erste Stufe
nach dem Prinzip ,Pick to Belt* wobei die einzeinen zu kommissionierenden Einheiten durch
den Mitarbeiter auf das Band gelegt werden und Uber eine spezielle Férdereinrichtung (Infeed-
Line) dem Sortersystem (ibergeben werden. Im Gegensatz dazu werden bei anderen Anwen-
dungen die einzelnen Artikelpositionen an einen manuellen ,Auflegeplatz’ herangebracht und
durch einen Mitarbeiter direkt auf den Sortertray manuell aufgelegt. Allen Anwendungen ist
jedoch eines gemeinsam, dass immer nur eine 1:1 Beziehung zwischen Kommissioniereinheit
und Sortertray gegeben ist. Durch diese vorgegebene 1:1 Beziehung bestimmt sich die not-
wendige dynamische Leistung des Sorters aus der Anforderung, wie viele Artikeleinheiten
(Kollis) / h zu verarbeiten sind, resp. die Leistung des Kommissioniersystems ist im wesentli-
chen durch die Sorterleistung begrenzt.

Dem gegeniiber erlaubt das vorliegende Kommissionierverfahren eine wesentliche Steigerung
der Kommissionierleistung des Gesamtsystems, ohne die Dynamik des Sorters erhGhen zu
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mussen. Diese Steigerung wird dadurch erreicht, dass das klassische Prinzip der 1:1 Beziehung
zwischen Kolli und Tray durch den Einsatz einer speziellen Kommissioniervorrichtung ,auf-
gebrochen® wird.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielhaft beschrieben, wobei Fig. 1 eine
schematische Darstellung eines Kommissionierarbeitsplatzes im Rahmen der Erfindung, Fig. 2
eine erfindungsgemaRe Anlage und Fig. 3 den erfindungsgemaflen Kommissioniervorgang
darstellt.

Fig. 1 zeigt einen Kommissionierarbeitsplatz 1 mit einem Kommissionierer 2. Die Fiihrung des
Kommissionierprozesses erfolgt beleglos. Es werden die Vorratsbehalter 3, 3' mit den zu kom-
missionierenden Artikeln automatisch durch eine Transportvorrichtung 4 aus dem Lager am
Kommissionierplatz 1 bereitgestellt. Es konnen dabei Vorratsbehalter 3, 3' mit unterschiedlicher
Teilung und damit unterschiedlicher Anzahl von Artikeln eingesetzt werden. Fir grolRe Artikel
oder Artikel, die in groBer Anzahl gebraucht werden, werden Vorratsbehalter ohne oder mit
geringer Teilung eingesetzt, fur kleine Artikel oder Artikel, die nur selten gebraucht werden und
daher nur in geringen Mengen gelagert werden, kénnen Teilungen bis 8 oder 16 Facher pro
Vorratsbehalter 3, 3' eingesetzt werden. Als Vorratsbehalter 3, 3' kdnnen Tablare, Behalter oder
Kartons verwendet werden. Mittels Lichtstrahl 5 wird dem Kommissionierer 2 die Entnahmeposi-
tion 6 im Vorratsbehalter 3 vorgegeben und die Entnahmemenge z.B. Uber eine 7-Segment-
anzeige (nicht dargestellt) angezeigt. Gleichzeitig wird dem Kommissionierer 2 auch der ,Ziel-
schacht* (Kommissionierschacht 7) der Kommissioniereinrichtung 8 durch ein Lichtsignal vor-
gegeben. Nach Entnahme der vorgegeben Kommissioniermenge werden die Kollis dem ent-
sprechenden Kommissionierschacht 7 zugefiihrt und Uber einen Taster (nicht dargestellt) die
Kommission bestéatigt. Die Bestatigung kann auch uber automatische Zahlhilfen und Erkennun-
gen erfolgen, wodurch die Kommissionierleistung weiter erhéht wird. Mit der Bestatigung wird
die nachste Kommissionierposition automatisch angezeigt. Wurden alle Kommissionierpositio-
nen, die den aktuell bereitstehenden Vorratsbehalter 3, 3' betreffen, befriedigt, wird dieser au-
tomatisch durch das Transportband 4 vom Kommissionierplatz 1 abtransportiert und der nachs-
te Vorratsbehalter 3, 3' wird automatisch am Kommissionierplatz 1 bereitgestelit. Alternativ kann
der Zu- und oder Abtransport der Vorratsbehalter 3, 3' auch manuell oder halbautomatisch
ausgeflihrt werden. Es werden nun solange Artikel in einen Kommissionierschacht 7, 7' gege-
ben, bis entweder ein vorgegebenes Volumen Uberschritten, oder der Auftrag vollstandig zu-
sammengestellt ist. Dann wird der Boden des Kommissionierschachtes 7, 7' gedffnet und die
Artikel auf einen Sortertray 9 des Sorters 10 aufgegeben. Wobei der Sorter 10 kontinuierlich
unter der Kommissioniereinrichtung 8 durchlauft.

Fig. 2 zeigt nun schematisch die gesamte Anlage. Am Kommissionierarbeitsplatz 1 werden
durch eine Transporteinrichtung 4, hier als Rollenforderer dargestellt, Vorratsbehaiter 3, 3' dem
Kommissionierer 2 zugefiihrt. Dieser gibt die Artikel in die vorgesehenen Kommissionierschach-
te 7, 7' der Kommissioniereinrichtung 8 parallel fur alle Auftrége, die denselben Artikel bezie-
hen. Es werden nun solange Artikel in einen Kommissionierschacht 7, 7' gegeben, bis entweder
ein vorgegebenes Volumen (berschritten, oder der Auftrag vollstandig zusammengestelit ist.
Dann wird der Boden des Kommissionierschachtes 7, 7' getffnet und die Artikel auf einen Sor-
tertray 9 des Sorters 10 aufgegeben. Wobei der Sorter 10 kontinuierlich unter der Kommissio-
niereinrichtung 8 durchlauft. Der beladene Sortertray 9 wird dann tber den vorgesehenen Auf-
tragsbehalter 11, 11' gefihrt und dort entleert. So kénnen von einem bis mehrere hundert Auf-
tragsbehalter gleichzeitig bereitgestellt und beladen werden. Sind alle erforderlichen Artikel im
Auftragsbehalter 11, 11, so wird er mittels einer Fordereinrichtung 12 zum Abtransport bereit-
gestellt. Die Bereitstellung und der Abtransport der Auftragsbehélter kénnen manuell oder au-
tomatisch erfolgen.

In Fig. 3 ist der Ablauf der erfindungsgemaRen Kommissionierung schematisch dargestellt. Die
Vorratsbehaiter 3, 3' aus dem Lager werden automatisch am Kommissionierarbeitsplatz 1 nach
dem Prinzip ,Ware-zu-Mann“ bereitgestellt. Die Entnahmeposition 6 wird durch ein Lichtsignal
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vorgegeben. Die Entnahmemenge wird z. B. durch eine 7-Segmentanzeige vorgegeben. Es
kénnen hier bis zu einer frei vorgebbaren Anzahl Kolli (Artikel) mit einem Zugriff gegriffen wer-
den. Die gegriffenen Kollis (Artikel) werden einem Uber Lichtsteuerung vorgegebenen Kommis-
sionierschacht 7 zugefiihrt. Das Fassungsvolumen des Kommissionierschachtes 7 erlaubt eine
Beladung von mehreren Kollis, wobei die Anzahl vom Volumen des jeweiligen Artikels abhéngt.
Die sichere und zeitnahe ,Entleerung” eines Kommissionierschachtes 7 auf einen Sortertray 9
wird durch einen entsprechenden Mechanismus, der mit dem Sorter 10 gekoppelt ist, erreicht.
Ein Sortertray 9 wird dabei nicht nur mit einem Kolli, sondern mit dem gesamten Schachtinhalt
belegt. AnschlieRend werden die Kollis den zugeordneten Auftragsbehaltern zugefuhrt.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, wird die 1:1 Beziehung zwischen Kolli und Sortertray 9 durch den
Einsatz von Kommissionierschachten 7, 7', die direkt Gber dem Sorter 10 angeordnet werden,
aufgebrochen. Des Weiteren wird die Griffmenge an Kollis die einem Kommissionierschacht 7
zugefihrt werden kann generell auch durch einen frei einstellbaren Parameter (z. B. Volumen)
begrenzt. Des Weiteren wird durch dieses Verfahren der Kommissionierer 2, und hier im spe-
ziellen dessen Kommissionierleistung, von der Sorterleistung entkoppelt. Der Kommissionierer
kann unabhéngig des Belegungsgrades des Sorters 10 seiner Tatigkeit - dem Kommissionieren
- nachgehen. Umgekehrt wird die Entleerung der Kommissionierschachte 7 mit dem Fullgrad
des Sorters 10 optimiert, so dass eine maximale Systemleistung erreicht werden kann. Diese
kann flir einen Kommissionierarbeitsplatz ca. 2000 Kolli/h betragen.

Die primare Steigerung der Systemleistung bei gleich bleibender Sorterleistung ergibt sich
durch die Belegung der Sortertrays 9 mit mehreren Kollis, was wiederum durch eine spezielle
Kommissioniereinrichtung 8 (mit Kommissionierschéchten 7, 7') erreicht wird.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Kommissionieren von in Vorratsbehaltern befindlichen Artikeln, wobei die
entsprechenden Vorratsbehalter mindestens einem Kommissionierarbeitsplatz zugefihrt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel in einen Sorter (10), bestehend aus
mehreren Transportbehaltern (9), die in einem geschlossenen Kreis gefiihrt werden, kom-
missioniert werden, von dem sie den entsprechenden Auftragsbehaltern (11, 11') zugeleitet
werden, wobei die Transportbehalter (9) kontinuierlich am Kommissionierarbeitsplatz (1)
vorbeigefuhrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zu kommissionierenden
Artikel mittels einer Kommissioniereinrichtung (8) auf die einzeinen Transportbehélter (9)
aufgegeben werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Artikel und / oder Kolli
fur einen Auftrag in einem Kommissionierschacht (7, 7') der Kommissioniereinrichtung (8)
gesammelt und anschlieBend auf einen Transportbehalter (9) aufgegeben werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
portbehalter (9) die Artikel in den entsprechenden Auftragsbehalter (11, 11') abgeben.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrats-
behalter (3, 3') mit den zu kommissionierenden Artikeln dem Kommissionierarbeitsplatz (1)
kontinuierlich zugefuhrt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die sich im
Vorratsbehalter (3, 3') befindenden jeweils zu kommissionierenden Artikel durch Zeigemit-
tel (5) gekennzeichnet werden.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Zeigemittel, insbesondere
farbige, Lichtstrahlen sind.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der zu kom-
missionierenden Artikel separat angezeigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
Vorratsbehalter (3, 3') mehrere Artikel gelagert werden.

Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Kommissionierarbeitsplatze (1) vorgesehen sind, die am selben Sorter (10) angeordnet
sind.

Anlage zum Kommissionieren von in Vorratsbehéltern (3, 3') befindlichen Artikeln, mit
mindestens einem Behalterlager und mindestens einem Kommissionierarbeitsplatz (1),
dadurch gekennzeichnet, dass ein Sorter (10), bestehend aus mehreren Transportbehal-
tern (9), die in einem geschlossenen Kreis gefiihrt werden, vorgesehen ist, der Artikel in
Auftragsbehalter (11, 11') verteilt, wobei der Sorter (10) Transportbehalter (9) aufweist, die
kontinuierlich am Kommissionierarbeitsplatz (1) vorbeigefihrt werden.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass Transporteinrichtungen (4)
vorgesehen sind, die am Kommissionierarbeitsplatz (1) vorbeigefihrt werden und zum
Transport der Vorratsbehalter (3, 3') ausgebildet sind.

Anlage nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kommissionierein-
richtung (8) zur Beladung der Transportbehaiter (9) vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissioniereinrichtung (8)
mehrere Kommissionierschachte (7, 7°) aufweist.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissionierschéchte (7,
7') bei Erreichen eines Kriteriums, beispielsweise Fullvolumen, auf einen Transportbehalter
(9) entleert werden.

Anlage nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass Einrichtungen
zur Erzeugung von Zeigemittein (5), insbesondere Lichtstrahlen, zur Kennzeichnung der
sich in einem Vorratsbehalter (3, 3') befindenden jeweils zu kommissionierenden Artikel
vorgesehen sind.

Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtungen farbige Licht-
quellen sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine Anzeige
fur die Anzahl der zu kommissionierenden Artikel vorgesehen ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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