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KOMMISSIONIERSTATION UND VERFAHREN ZUM KOMMISSIONIEREN VON ARTIKELN AUS LADEHILFS-

MITTELN

Die Erfindung betrifft eine Kommissionierstation (49)
und ein Verfahren zum Kommissionieren von Arti-
keln aus Ladehilfsmitteln (2) durch eine Kommissio-
nierperson, welche an auf unterschiedlichem Ho-
henniveau angeordnete automatisierte Fordertech-
niken (20,41) anschlieBt, wobei auf einer ersten
Férdertechnik (20) Ladehilfsmittel (2) zur Kommis-
sionierstation (48) angeférdert und auf einer zweiten
Fordertechnik (41) Ladehilfsmittel (2) von der Kom-
missionierstation (49) abgeférdert werden, und eine
Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung  (61), eine
automatisierte erste Ladehilfsmittel-Transportvor-
richtung zum Antransport von Ladehilfsmitteln (2) zu
der Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) und
eine automatisierte zweite Ladehilfsmittel-Transport-
vorrichtung zum Abtransport von Ladehilfsmitteln (2)
von der Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61)
umfasst, wobei die erste Ladehilfsmittel-Transport-
vorrichtung eine erste Aufnahmeeinheit (62) fur ein
Ladehilfsmittel (2) und die zweite Ladehilfsmit-
tel-Transportvorrichtung eine zweite Aufnahmeein-
heit (63) fur ein Ladehilfsmittel (2) aufweist. Die
erste Aufhahmeeinheit (62) und zweite Aufnahme-
einheit (63) sind jeweils mit einem reversierbaren
Positionierantrieb (65, 66) verbunden, wobei die
Positionierantriebe (65, 66) mit einer gemeinsamen
Antriebsstadion (67) gekoppelt sind. Ferner betrifft
die Erfindung ein Kommissioniersystem und ein
Lagersystem mit einer solchen Kommissionierstation
(49).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Kommissionierstation (49) und ein Verfahren zum
Kommissionieren von Artikeln aus Ladehilfsmitteln (2) durch eine Kommissionier-
person, welche an auf unterschiedlichem Héhenniveau angeordnete automatisier-
te Férdertechniken (20, 41) anschiieBt, wobei auf einer ersten Férdertechnik (20}
Ladehilfsmittel {(2) zur Kommissionierstation {(48) angeférdert und auf einer zweiten
Férdertechnik (41) Ladehifsmittel (2) von der Kommissionierstation (49) abgefor-
dert werden, und eine Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61), eine automati-
sierte erste Ladehilfsmittel-Transportvorrichtung zum Antransport von Ladehilfs-
mittein (2) zu der Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) und eine automati-
sierte zweite Ladehilfsmittel-Transportvorrichtung zum Abtransport von Ladehilfs-
mitteln (2) von der Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) umfasst, wobei die
erste Ladehilfsmittel-Transportvorrichtung eine erste Aufnahmeeinheit (62} fUr ein
Ladehilfsmittel (2) und die zweite Ladehilfsmittel-Transportvorrichtung eine zweite
Aufnahmeeinheit (63) fir ein Ladehilfsmittel (2) aufweist. Die erste Aumnahmeein-
heit (62) und zweite Aufnahmeeinheit (63) sind jeweils mit einem reversierbaren
Positionierantrieb (65, 66) verbunden, wobei die Positionierantriebe (65, 66) mit
einer gemeinsamen Antriebsstation {67) gekoppelt sind. Femer betrifit die Erfin-
dung ein Kommissioniersystem und ein Lagersystem mit einer solchen Kommissi-
onierstation (49).

Fig. 3
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Die Erfindung betrifft eine Kommissionierstation und ein Verfahren zum Kommis-
sionieren von Artikeln aus Ladehilfsmitteln, wie Behélter, Karton, Tablar etc., durch
eine Kommissionierperson, weiche an auf unterschiedlichem Hbhenniveau ange-
ordnete automatisierte Férdertechniken anschliefdt, wobei auf einer ersten Frder-
technik Ladehilfsmittel zur Kommissionierstation angeférdert und auf einer zweiten
Fordertechnik Ladehilfsmitte! von der Kommissionierstation abgeférdert werden,
und eine Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung, eine automatisierte erste Lade-
hilfsmittel-Transportvorrichtung zum Antransport ven Ladehilfsmitteln zu der Lade-
hilfsmittel-Andienungsvorrichtung und eine automatisierte zweite Ladehilfsmittel-
Transportvorrichtung zum Abtransport von Ladehilfsmitteln von der Ladehilfsmittel-
Andienungsvorrichtung umfasst, wobei die erste Ladehilfsmittel-
Transportvorrichtung eine im Wesentlichen in vertikaler Richtung bewegbare erste
Aufnahmeeinheit fir ein Ladehilfsmittel und die zweite Ladehilfsmittel-
Transportvorrichtung eine im Wesentlichen in horizontaler Richtung bewegbare
zweite Aufnahmeeinheit fir ein Ladehilfsmittel aufweist.

In jingster Zeit ist man dazu Ubergegangen, den Kommissioniervorgang nach
dem Prinzip ,Ware zum Mann® zu gestalten. Beim Prinzip Ware zum Mann ist der
Kommissionierperson ein fester Arbeitsplatz zugewiesen, von dem sie sich so we-
nig und selten wie moglich wegbewegt. Die zu kommissionierenden Artikel werden
zur Kommissionierperson transportiert. Dies steigert die Effizienz eines Kommissi-
oniersystems und erflillt die hohen ergonomischen Anforderungen, die heutzutage
immer weiter in den Vordergrund treten.

Unter dem Begriff , Artikel” sind solche Gegenstiinde zu verstehen, die in einem
Artikeliager lagerbar sind. Artikel kdnnen z. B. Arzneimittel, Werkzeugteile oder
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ahnliches sein, die von Kunden in beliebiger Anzahl und Vielzahi bestelit werden
kénnen. Diese bestelliten Astikel werden dann zu einem einzigen Auftrag zusam-
mengefasst, wobei die Artikel dann in einen Zielbehélter kommissioniert und die
kommissionierten Artikel dem Kunden geliefert werden.

Unter einem Zielbehéiter wird ein Behélter verstanden, in den zu kommissionie-
rende Artikel gelegt werden. Ein Zielbehalter kann eine Vielzah! von verschiede-
nen Artikeln aufnehmen, bis der ihm zugeordnete Kommissionierauftrag abgear-
beitet ist, d. h. bis alle zum Kommissionierauftrag gehérenden Artikel aus dem
Regallager zum Arbeitsplatz transportiert sind und dort von der Kommissionierper-
son in den entsprechenden Zielbehélter gelegt sind.

Derartige Kommissionierverfahren werden Uber die aus der DE 103 07 949 A1,
DE 10 2005 045 971 A1, EP 1 572 558 A1 und US 5,246,332 A bekannten Kom-
missioniersysteme realisiert.

Die EP 2 098 464 A1 offenbart ein Kommissioniersystem zum Kommissionieren
von Artikeln aus Quellbehéltern in Zielbehatter durch eine Kommissionierperson,
mit einer Kommissionierstation fir Quellbehé!ter und mehreren Kommissioniersta-
tionen fur Zielbehélter, wobei letztere Kommissionierstationen Zielbehélter-
Umlauffordervorrichtungen umfassen, von welchen jede jeweils derart eingerichtet
ist, dass von ihr mehrere Zielbehélter entlang eines Zieibehilter-Foérderkreises
umlaufend wiederholt der Kommissicnierperson zugefohrt werden, bis der jeweili-
ge Zielbehélter entsprechend einem Kommissionierauftrag mit Artikeln aus einem
oder mehreren Quetlbehéltern kommissioniert ist. Bedingt durch die wiederkeh-
rende Bereitsteliung von Zielbehdltern an der jeweiligen Umlauftérdervorrichtung
sind nicht nur entsprechend leistungsféhige Antriebe erforderiich, sondern ist auch
der Energieverbrauch hoch. AuBerdem ist an einer Kommissionierstation eine
Entkoppelung der Behélterbewegungen entlang des Transportweges fiir die Be-
halter nicht moglich, da es der Kommissionierstation an einer, von der Umlauffér-
dervarrichtung getrennten Andienungsvorrichtung fehit.

Eine Kommissionierstation fir Quellbehalter ist auch aus der EP 2 050 695 A1
bekannt, die eine automatisierte erste Quellbehalter-Transportvorrichtung zum
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Antranspart von Quellbehaltern zu einer Andienungsvorrichtung und eine automa-
tisierte zweite Quellbehélter-Transportvorrichtung zum Abtransport von Quellbe-
haltern von der Andienungsvorrichtung umfasst, wobei die erste Quellbehalter-
Transportvorrichtung eine erste Aufnahmeeinheit fir einen Quellbehélter und die
zweite Quellbehalter-Transportvorrichtung eine zweite Aufnahmeeinheit fir einen
Quellbehélter aufweist. Die Transportvorrichtungen jeweils eine Antriebsstation
auf, wobei die Antriebe der Antriebsstationen durch eine Steuereinheit sehr prazi-
se gesteuert werden missen. Dadurch erhdht sich der Steuerungsaufwand und
sind durch die Mindestanzahl von zwei Antrieben, die Herstellkosten fir die Kom-
missionierstation hoch. Auch ist damit ein héherer Energiebedarf verbunden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kommissionierstation
und ein Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln aus Quell-Ladehilfsmittein
zu schaffen, welche kompakt gebaut ist und sich durch einen wirtschaftlichen Be-
trieb auszeichnet. Die Kommissionierstation soll mit Vorteil in einem Kommissio-

niersystem und das Kommissioniersystem mit Vorteil in einem Lagersystem ver-
wendbar sein.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale und Manahmen der Anspri-
che 1 und 21 geltst. Die Kommissionierstation ist zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 21 bis 24 geeignet. Von Vorteil ist, dass die erste
Aufnahmeeinheit zum Transport eines ersten Ladehitfsmittels pendelnd zwischen
der ersten Fordertechnik und der Andienungsvorrichtung und die zweite Aufnah-
meeinheit zum Transport eines zweiten Ladehiifsmittels pendelnd zwischen der
Andienungsvorrichtung und der zweiten Férdertechnik bewegt werden kann.
Demnach wird die Richtung der Verstellbewegung fur die erste Aufnahmeeinheit
und zweite Aufnahmeeinheit synchron umgedreht, wenn ein erstes Ladehilfsmittel
eine Ubernahme- bzw. Ubergabeposition an der ersten Férdertechnik und ein
zweites Ladehilfsmittel eine Ubergabe- bzw. Ubernahmeposition an der zweiten
Fordertechnik erreicht.
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Umfassen die Positionierantriebe jeweils zumindest einen Zugmitteltrieb und sind
die Zugmitteltriebe synchron antreibbar, wird eine ungehinderte Férderbewegung
fur die Ladehilfsmittel zwischen den Transportvorrichtungen erméglicht.

Die Antriebsstation umfasst einen einzigen reversierbaren Antriebsmotor, insbe-
sondere reversierbaren Elektromotor, welcher zwischen den Umkehrpositionen fir
die Aufnahmeeinheiten im Hinblick auf eine gerduscharme Kommissicnierung
bzw. Férderbewegung, Beschleunigungswerte und Férdergeschwindigkeiten der
Ladehilfsmittel optimiert betrieben werden kann.

Vorteilhaft ist es, wenn die erste Aufnahmeeinheit fir ein Ladehilfsmittel mit dem
Positionierantrieb, insbesondere mit dem Zugmitteltrieb, derart gekoppelt ist, dass
die Aufnahmeeinheit zwischen einer Ubemahme- bzw. Ubergabeposition an der
ersten Férdertechnik und einer Ubergabe- bzw. Ubemahmeposition an der Andie-
nungsvorrichtung verstellbar ist. Die erste Aufnahmeeinheit kann zwischen den die
Ubergabe- und Ubemahmepositionen definierenden Umkehrpositionen flir die
Aufnahmeeinheit an der ersten Férdertechnik und Andienungsvorrichtung pen-
defnd hin und her bewegt werden.

Die erste Aufnahmeeinheit flir ein Ladehilfsmittel ist tiber zumindest ein an dieser
gelagertes Flihrungsorgan auf einer ortsfesten (stationéaren) FGhrungsanordnung
abgest(itzt. Dadurch kann das Gewicht, welches auf der ersten Aufnahmeeinheit
aufiastet, auf die stationére Filhrungsanordnung und gegebenenfalls Rahmenteile
der Kommissionierstation abgetragen werden.

Eine besonders kompakte Bauweise der Kommissionierstation wird erreicht, wenn
die erste Aufnahmeeinheit einen Fithrungsrahmen mit den Fithrungsorganen und
eine an diesem vorkragende Aufnahmeplattform fir ein Ladehilfsmittel umfasst,
wobei der Fiihrungsrahmen mit dem Positionierantrieb, insbesondere mit dem o-
der den Zugmitteltrieben, verbunden ist.

Vorteilhaft ist es, wenn die zwesite Aufnahmeeinheit fir ein Ladehilfsmittel mit dem
Positionierantrieb, insbesondere dem Zugmitteltrieb, derart gekoppelt ist, dass die
Aufnahmeeinheit zwischen einer Ubernahme- bzw. Ubergabeposition an der An-
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dienungsvorrichtung und einer Ubergabe- bzw. Ubernahmeposition an der zweiten
Fordertechnik verstellbar ist. Die zweite Aufnahmeeinheit kann zwischen den die
Ubergabe- und Ubernahmepositionen definierenden Umkehrpositionen far die
Aufnahmeeinheit an der zweiten Férdertechnik und Andienungsvorrichtung pen-
delnd hin- und her bewegt werden. Dabei sind die erste Aufnahmeeinheit und
zweite Aufnahmeeinheit mit gegenseitigem (festem) Abstand in Richtung des
Transportweges mit dem Positionierantrieb gekoppeit. Der Abstand entspricht da-
bei vorzugsweise zumindest der zweifachen Ladehilfsmiitel-Langsabmessung,
sodass eine Kollision zwischen den Aufnahmeeinheiten auf der Verstellbewegung
bzw. Ladehilfsmitteln auf der Férderbewegung entlang des Transportweges ver-
mieden wird.

Die zweite Aufnahmeeinheit fUr ein Ladehilfsmittel ist an einer ortsfesten (stationa-
ren) FGhrungsanordnung verstelibar gelagert. Dadurch kann das Gewicht, welches
auf der zweiten Aufnahmeeinheit auflastet, auf die stationsire Fahrungsanordnung
und gegebenenfalls Rahmenteile der Kommissionierstation abgetragen werden.

Eine besonders kompakte Bauweise der Komnmissionierstation wird auch erreicht,
wenn die zweite Aufnahmeeinheit einen Fhrungsrahmen und eine Aufnahme-
plattform fur ein Ladehilfsmittel umfasst, wobei der Fithrungsrahmen mit dem Posi-
tionierantrieh, insbesondere mit dem oder den Zugmitteltrieben, verbunden ist.

Weist die Aufnahmeplattform eine Aufnahmeflache flir zumindest ein Ladehilfsmit-
tel und ein an der Aufnahmefléche vorragendes Riickhalteelement auf, kann sich
das Ladehilfsmittel auf der Horizontalbewegung der zweiten Aufnahmeeinheit ge-
gen das Rickhalteelement abstlitzen, sodass die Ladehilfsmittel mit hohen Be-
schleunigungswerten beaufschlagt werden kdnnen. Dadurch kann die Wechselzeit
fiir die Umsetzung eines Ladehilfsmittels zwischen den Fordertechniken wesent-
lich reduziert und die Durchsatzieistung an der Kommissionierstation erh6ht wer-
den.

Die Aufnahmeplattform der ersten Aufnahmeeinheit und/oder zweiten Aufnahme-
einheit kann ferner eine gegendber einer Horizontalebene und in Richtung der An-
dienungsvorrichtung um einen Winkel nach unten geneigte Aufnahmeflache auf-
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weisen, was die Anlage des Ladehilfsmittels am Ruckhalteelement und das Ein-
sehen auf den inhalt eines zur Andienungsvorrichtung angeférderten Ladehilfsmit-
tels begtinstigt. Dadurch kann sich eine Kommissionierperson schon sehr bald auf
den Kommissioniervorgang vorbereiten und wird eine sehr ergonomische Kom-
missionierung ermoglicht.

Von Vorteil ist es auch, wenn die zweite Férdertechnik in einem ersten Férderab-
schnitt eine Ubergabevorrichtung und in einem zweiten Forderabschnitt eine For-
dervorrichtung umfasst, wobei die Ubergabevorrichtung die Férdervorrichtung und
die zweite Aufnahmeeinheit derart verbindet, dass ein Ladehilfsmittel zwischen der
zweiten Frdertechnik und der zweiten Aufnahmeeinheit forderbar ist. Dadurch
wird eine Entkoppelung zwischen der Verstellbewegung der zweiten Aufnahme-
einheit und der Verstellbewegung der zweiten Férdertechnik erreicht, sodass die
zweite Aufnahmeeinheit bereits wieder aus der Ubergabe bzw. Ubernahmepositi-
on an der zweiten Frdertechnik in die Ubergabe bzw. Ubernahmeposition an der
Andienungsvorrichtung verstelit werden kann, sobald das Ladehilfsmittel bis knapp
Uber seine vertikale Schwerachse hinweg auf der zweiten Fordertechnik auflastet.
Auch kann die Férdergeschwindigkeit des Ladehilfsmittels auf der zweiten Férder-
technik hoher gewihlt werden, als die Fordergeschwindigkeit des Ladehilfsmittels
auf der zweiten Aufnahmeeinheit. Dadurch kann die Wechseizait flir die Umset-
zung eines Ladehilfsmittels zwischen den Férdertechniken nochmals reduziert und
die Durchsatzleistung an der Kommissionierstation erhoht werden.

Diese Entkoppeiung der Verstellbewegungen wird dadurch erreicht, dass die
Ubergabevorrichtung eine Férdervorrichtung umfasst, welche durch zumindest
einen Stellantrieb zwischen einer Ubernahme- bzw. Ubergabeposition, in welcher
ein Ladehilfsmittel zwischen der Aufnahmeeinheit und der Férdervorrichtung for-
derbar ist, und einer Ubergabe- bzw. Ubernahmeposition, in welcher ein Lade-
hilfsmittel zwischen der Férdervorrichtung der Ubergabevorrichtung und der For-
dervorrichtung der zweiten Férdertechnik forderbar ist, verstellbar ist.

Eine besonders kompakte Bauweise der Kommissionierstation wird auch erreicht,
wenn die Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung im Transportweg zwischen der
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ersten Férdertechnik und zweiten Férdertechnik stationar angeordnet ist und zu
beiden Seiten des Transportweges jeweils zumindest ein Abstellelement fir ein
Ladehilfsmittel umfasst, welche Abstellelemente durch zumindest einen Stelian-
trieb zwischen einer Ausgangsposition, in welcher ein Ladehilfsmittel zwischen
den Abstellelementen bewegbar ist, und einer Aufnahmeposition, in welcher ein
Ladehilfsmittel auf den Abstelielementen an der Ladehilfsmittel-
Andienungsvorrichtung andienbar ist, verstellbar sind.

Von Vorteil ist es auch, wenn die Abstellelemente (iber den zumindest einen Steli-
antrieb mit dem Stellantrieb fur die Ubergabevorrichtung (mechanisch) gekoppelt
sind. Es wird eine Zwangskoppelung zwischen den Verstellbewegungen fir die
Férdervorrichtung der Ubergabevorrichtung und den Abstellelementen erreicht
und damit eine hohe Funktionssicherheit selbst bei sehr kurzen Wechselzeiten flir
Ladehilfsmittel sowie ohne komplexe Steuerungsverfahren realisiert.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch die Merkmale des Anspruches 15 ge-
I6st. Die kompakt aufgebaute Kommissionierstation i&sst sich sehr einfach in ei-
nem Kommissioniersystem integrieren und sehr wirtschattlich betreiben, da die
Wechselzeit fir die Umsetzung eines Ladehiifsmittels zwischen den Férdertechni-
ken niedrig ist.

Sind die Kommissionierstationen in einer Reihe nebeneinander aufgestellt, wobei
eine Kommissionierstation fir Ziel-Ladehilfsmittel zwischen Kommissionierstatio-
nen fur Quell-Ladehilfsmittel angeordnet ist, kann eine Kommissionierperson lau-
fend bzw. nahezu unterbrechungsfrei mit Artikeln versorgt werden. Dadurch kann
die Durchsatzleistung am Kommissioniersystem erhht werden.

Sind dabei die Kommissionierstationen jeweils durch eine erste Férdertechnik,
welche Ladehilfsmittel zur Kommissionierstation anférdert, an eine erste Forder-
umlaufbahn angeschlossen, kénnen wiederum die Kommissionierstationen lau-
fend bzw. nahezu unterbrechungsfrei mit Ladehilfsmittel versorgt werden. Dadurch
kann die Durchsatzleistung am Kommissioniersystem erhtht werden.
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Sind zudem die Kommissionierstationen jeweils durch eine zweite Férdertechnik,
welche Ladehilfsmittel von der Kommissionierstation abférdert, an eine zweite
Foérderumlaufbahn angeschiossen, kénnen teilweise oder volistindig entleerte
Quell-Ladehilfsmittel oder ,fertigkommissionierte” oder ,teilkommissionierte* Ziel-
Ladehiifsmittel sehr rasch wieder von den Kommissionierstationen abtransportiert
werden, Dadurch kann die Durchsatzleistung am Kommissioniersystem erhht
werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 19 gelést.
Die kompakt aufgebauten Kommissionierstationen lassen sich sehr einfach in ei-
nem Kommissioniersystem innerhalb eines Lagersystems integrieren. Das Lager-
system kann sehr wirtschattlich betreiben, da die Durchsatzleistung am Kommis-
sioniersystem sehr hoch ist. Auch kann das erste Verteiisystem sowohl fiir den

Antransport von Quell-Ladehilfsmittel als auch Ziel-Ladehilfsmittel verwendet wer-
den.

Auch ist von Vorteil, wenn das automatisierte zweite Verteilsystem zum Transport
von Quell-Ladehilfsmittel zu einer Riicklager-Fordertechnik und/oder Ziel-
Ladehilfsmitteln zu Kommissionierauftragen zwischen den Kommissionier-
Arbeitsplétzen, an welchem Uber die zweiten Fordertechniken, welche Queli-
und/oder Ziel-Ladehilfsmittel von der Kommissionierstation abférdern, die Kom-
missionierstationen der Kommissionier-Arbeitspldtze angeschlossen sind. Auch
kann das zweite Verteilsystem sowohl fir den Transport von Quell-Ladehilfsmittel
als auch Ziel-Ladehilfsmittel verwendet werden.

Es ist eine vorteilhafte MaBnahme, wenn in einem ersten Bewegungszykius zum
Abtransport eines ersten Ladehilfsmittels von der Andienungsvorrichtung und zum
Antransport eines zweiten Ladehilfsmittels zu der Andienungsvorrichtung die be-
wegungsgekoppelten Aufnahmeeinheiten in einer ersten Bewegungsrichtung zu
Ubergabepositionen (Transport der Ladehilfsmitte! von unten nach oben) oder
Ubernahmepositionen (Transport der Ladehifsmitte! von oben nach unten) an der
Fordertechnik und Andienungsvorrichtung bewegt werden.
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Werden die Ladehilfsmittel von unten nach oben transportiert, ist es von Vorteil,
wenn nach der Ubergabe des ersten Ladehilfsmitiels von der zweiten Aufnahme-
einheit auf die (obere) Fordertechnik und des zweiten Ladehilfsmittels von der ers-
ten Aufnahmeeinheit an die Andienungsvorrichtung, in einem darauffolgenden
zweiten Bewegungszyklus die bewegungsgekoppelten Aufnahmeeinheiten entge-
gen der ersten Bewegungsrichtung wieder in die Ubernahmepositionen an der
(unteren) Férdertechnik und Andienungsvorrichtung zuriickbewegt werden.

Werden die Ladehilfsmittel von oben nach unten transportiert, ist es von Vortell,
wenn nach der Ubergabe des ersten Ladehilfsmittels von der einen Aufhahmeein-
heit auf die Andienungsvorrichtung und des zweiten Ladehilfsmittels von der ande-
ren Aufnahmeeinheit auf die Fordertechnik, in einem darauffolgenden zweiten
Bewegungszykius die bewegungsgekoppelten Aufnahmeeinheiten entgegen der
ersten Bewegungsrichtung wieder in die Ubemahmepositionen an der Férdertech-
nik und Andienungsvorrichtung zurickbewegt werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch die Merkmale des Anspruches 25 ge-
l6st. Von Vorteil ist, dass die erste Aufnahmeeinheit zum Transport eines ersten
Ladehilfsmittels pendelnd zwischen der ersten Fordertechnik und der Andienungs-
vorrichtung und die zweite Aufnahmeeinheit zum Transport eines zweiten Lade-
hilfsmittels pendelnd zwischen der Andienungsvorrichtung und der zweiten Férder-
technik bewegt werden kann. Demnach wird die Richtung der Verstellbewegung
fir die erste Aufnahmeeinheit und zweite Aufnahmeeinheit synchron umgedreht,
wenn ein erstes Ladehilfsmittel eine Ubernahme- bzw. Ubergabepaosition an der
ersten Fordertechnik und ein zweites Ladehilfsmittel eine Ubergabe- bzw. Uber-
nahmeposition an der zweiten Forderiechnik erreicht. Fir die Verstellbewegungen
beider Aufnahmeeinheiten ist nur ein einziger Positionierantrieb erforderlich, was
den Steuerungsaufwand fiir die Kommissionierstation erheblich reduziert. Auch
kann die Kommissionierstation sehr kompakt gebaut werden.

Nach einer bevorzugten Ausfihrung, umfasst die erste Aufnahmeeinheit den
Rahmenteil und eine Aufnahmeplattform flr ein Ladehilfsmittel. Dadurch ist ein
sehr einfacher Aufbau der Kommissionierstation mdglich.
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Ist die zweite Aufnahmeeinheit for ein Ladehilfsmittel an zumindest einer Fuh-
rungsanordnung verstellbar gelagert ist und greift diese mit zumindest einem Mit-
nehmerorgan in die Flhrungskulisse ein, wird die Verstellbewegung von der ers-
ten Aufnahmeeinheit auf die zweite Aufnahmeeinheit sehr sanft (ruckfrei) ibertra-
gen. Dadurch kénnen die Verstellgeschwindigkeiten der Aufnahmeeinheiten sehr
hoch gewahlit werden. Die Wechselzeit fir die Umsetzung eines Ladehilfsmittels

zwischen den Férdertechniken wird wesentlich reduziert und die Durchsatzleistung
an der Kommissionierstation erhoht.

2um besseren Versténdnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden
Figuren naher erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
Fig. 1 ein Lagersystern mit Kommissionier-Arbeitsplatzen, in Draufsicht;

Fig. 2 ein Kommissionier-Arbeitsplatz mit einem Kommissioniersystem,
in perspektivischer Ansicht;

Fig. 3 eine erste Ausfiihrung einer Kommissionierstation fur das Kom-
missioniersystem nach Fig. 2, in perspektivischer Ansicht;

Fig. 4 bis 8 eine Sequenzdarstellung flir die Férderbewegung von Ladehilfs-
mittel, beispielweise Behaltern, zwischen einer ersten Fordertech-
nik und zweiten Férdertechnik an einer Kommissionierstation ge-
méaR der ersten Ausfilhrung;

Fig. 9 ein Kommissioniersystem mit einer zweiten Ausfihrung fir eine

Kommissionierstation, in perspektivischer Ansicht;

Fig. 10 bis 14 eine Sequenzdarsteliung fur die Férderbewegung von Ladehilfs-
mittel, beispielweise Behéltern, zwischen einer ersten Férdertech-
nik und zweiten Férdertechnik an einer Kommissionierstation ge-
maR der zweiten Ausfihrung;

N2011/21700
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Fig. 15 eine Draufsicht auf die Aufnahmeeinheiten und Abschnitte des
Rahmens der Kommissionierstation gemaB der zweiten Ausfiih-
rung.

EinfGhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngeméaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden kénnen, Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargesteilte Figur bezogen und sind bei einer
Lagednderung sinngemaRk auf die neue Lage zu Gbertragen.

im nachfolgenden wird die Erfindung im Zusammenhang mit Behéitern beschrie-
ben. Der Begriff ,Behalter” ist nicht beschrankend anzusehen, sondern soll viel-
mehr als Beispiel fur eine Vielzahl von mbglichen Ladehilfsmitteln, wie beispiel-
weise Tablar, Paletie, Kartonage, usw. verstanden werden, die verwendet werden
kénnen, um Artikel bzw. Kommissioniergut zu lagern und zu transportieren.

Das in Fig. 1 gezeigte Lagersystem umfasst ein Regallager 1 (Artikellager), eine
automatisiente Férdertechnik zur Einlagerung von Quellbehéitern 2 in das Regal-
lager 1 bzw, Auslagerung von Quellbehéltern 2 aus dem Regallager 1, ein auto-
matisiertes erstes Verteilsystem 3, eine Vielzahl von Kommissicnier-Arbeitspiatzen
4 mit jeweils einem Kommissioniersystem 5 zum Kommissionieren von Artikeln
aus zumindest einem Quellbehélter 2 in zumindest einen Zielbehélter 6 durch eine
Kommissionierperson 7. Die Anzahl der Kommissionier-Arbeitsptétze 4 kann ab-
héngig vom Artikelsortiment und/oder Durchsatzieistung variieren.

Ist eine besonders hohe Durchsatzleistung bzw. Kommissionierieistung gefordert,
s0 kann das Lagersystem femer ein automatisiertes zweites Verteilsystem 8 und
eine Vielzahl von Kommissionier-Arbeitsplatzen 9 mit jeweils einem Kommissio-
niersystem 5 zum Kommissionieren von Artikeln aus zumindest einem Quellbehal-
ter 2 in zumindest einen Zielbehalter 6 durch eine Kommissionierperson 7. Die

14/09/2011 17:20 Nr.: R620 P.015/077
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Kommissionier-Arbeitsplatze 9 sind bevorzugt identisch zu den Kommissionier-
Arbeitspiatzen 4 ausgebildet.

Das Regailager 1 weist parallel angeordnete Lagerregale 10 auf, in denen in
ubereinander liegenden Regalebenen die Quellbehlter 2 auf einfach oder, wie
gezeigt, doppelt tiefen Stellpldtzen 11 gelagert sind. Zwischen den Lagerregalen
10 ist jeweils eine Regalgasse ausgebildet, in der zumindest ein rechnergesteuer-
tes Regalférderfahrzeug 12 auf Schienen verfahrbar ist. Nach gezeigter Ausfiih-
rung ist das Regalférderfahrzeug 12 mit einem Vertikalmast, einer am Vertikalmast
heb- und senkbar gelagerten Platiform 13 und mit einer schematisch angedeute-
ten Lastaufnahmevorrichtung 14 ausgestattet, mittels welcher die Quelibehélter 2
ein- und ausgelagert werden kdnnen. Jedes Regalfahrzeug 12 bedient zwei ge-
geniiberliegende Lagerregale 10.

Nach einer anderen (nicht gezeigten) Ausflhrung ist es auch mbglich, dass das
Regallager 1 in den Regalebenen jeweils an den Lagerregalen 10 befestigte und
entlang der Regalgasse verlaufende Flihrungsschienen und in zumindest einigen
der Regalebenen auf den Fithrungsschienen verfahrbare, autonome Einebenen-
regalbediengeréte (Shuttle) zum Transport der Queilbehélter 2 zu den Stellplatzen
umfasst, wobei das Einebenenregalbediengerét mit der Lastaufnahmevorrichtung
14 ausgestattet, mittels welcher die Quellbehélter 2 ein- und ausgelagert werden
kénnen.

Die Regalgasse ist an ihrem stimseitigen Ende mit einer Einlagerbahn 15 und

Auslagerbahn 16 versehen, welche sich in der Verldngerung der Lagerregale 10
SISUCUREIL AUT GET CINIagernann 1o, beispieiweise ein Rollenférderer, Bandftrde-

rer, und dgl., werden Quelibehélter 2 angeliefert und danach auf das Regaiftrder-
fahrzeug 12 Gbergeben. Die Ubergabebewegung eines Quellbehslter 2 zwischen
der Einlagerbahn 15 und der Plattiorm 13 kann durch die Lastaufnahmevorrich-
tung 14 oder durch eine vom Regalfdrderfahrzeug 12 getrennt ausgebildete (nicht
dargestelite) Beladungsvorrichtung, beispielsweise ein Schieber, automatisch er-
folgen.
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Auf der Auslagerbahn 16, beispielweise ein Rollenférderer, Bandférderer, und dgl.,
werden Quelibehilter 2 abgefordert, welche zuvor vom Regalforderfahrzeug 12
auf die Auslagerbahn 16 abgegeben werden. Die Ubergabebewegung eines
Quellbehalter 2 zwischen der Piattform 13 und der Auslagerbahn 16 kann durch
die Lastaufnahmevarrichtung 14 oder durch eine vom Regalférderfahrzeug 12 ge-
trennt ausgebildete (nicht dargestelite) Entladungsvorrichtung, beispielsweise ein
Schieber, automatisch erfolgen.

Die automatisierte Frdertechnik zur Einlagerung von Quellbehéitern 2 in das Re-
gallager 1 bzw. Austagerung von Quellbehéltern 2 aus dem Regallager 1 umfasst
demnach je Regalgasse zumindest ein Regalfbrderfahrzeug 12, die Einlagerbahn
15 und die Auslagerbahn 16. Das Regallager 1 kann dabei eine oder mehrere Re-
galgassen umfassen.

Die Kommissionier-Arbeitspiétze 4 sind (iber das automatisierte erste Verteilsys-
tem 3 mit dem Regallager 1 verbunden. Das erste Verteilsystemn 3 umfasst eine
Forderumiaufbahn mit sich senkrecht zu den Regalgassen erstreckenden und in
entgegengesetzte Richtungen transportierenden, geradiinigen Forderbahnab-
schnitten 17, 18 und diese endseitig verbindenden Férderbahnabschnitten 18. Die
Férderumlaufbahn ist beispielsweise durch einen Rollenférderer, Bandférderer,
Kettenforderer und dgl. gebiidet.

Die Einlager- und Auslagerbahnen 15, 16 sind an den ersten Forderbahnabschnitt
17 des Verteilsystems 3 angeschlossen. Die Kommissionier-Arbeitsplétzen 4 mit
dem jeweiligen Kommissioniersystem 5 sind Uber eine erste Fordertechnik 20 (Fig.
2) fur Quellbehalter 2 und erste Fordertechnik 21 (Fig. 2) fur Zielbehélter 6 an das

Verteilsystem 3, insbesondere den zweiten Forderbabnabschnitt 18 angeschlos-
sen.

Wie in Fig. 1 schematisch eingetragen, kann an das Verteilsystem 3 ebenso eine
automatisierte Bereitstellungsbahn 22 angeschlossen werden, mittels welcher lee-
re Zielbehélter 6 bereitgestellt und zum Verteilsystem 3 geférdert werden. Auch
kann an das erste Verteilsystem 3 eine automatisierte Riicklagerungsbahn 23 an-
geschlossen werden, mittels welcher Quellbehalter 2, die nach einem Kommissio-
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niervorgang noch Artikei enthalten, zum ersten Verteilsystem 3 und von diesem
zuriick in das Regallager 2 gefordert werden kénnen. Entleerte Quellbehélter 2,
aus denen nach zumindest einem Kommissioniervorgang alle Artikel entnommen
wurden, werden mittels der Riicklagerungsbahn 23 zu einer Sammelstation 24
geférdert. Entleere Quellbehélter 2 kénnen auch als Zielbehélter 6 verwendet wer-
den, wozu diese der Bereitstellungsbahn 22 zugefiihrt werden.

Auch ist es méglich, dass ein Zielbehélter 6 fir einen Kommissionierauftrag an
mehreren Kommissioniersystemen 5 mit unterschiedlichen Artikein beladen wer-
den muss und vom ersten Kommissichiersystem 5, wo eine ,erste Teilkommissio-
nierung" erfolgt, Gber das erste Verteilsystem 3 und gegebenenfalls zweite Verteil-
system 8 geféirdert und zum zweiten Kommissioniersystem 5 ausgeschleust wer-
den muss, wo eine ,zweite Teilkommissionierung” erfolgt. Hierzu wird der ,teil-
kommissionierte” Zielbehalter 6 von einem dritten Verteilsystem 36, wie es noch
genauer beschrieben wird, Uber die Ricklagerungsbahn 23 auf das erste Verteil-
system 3 und gegebenenfalls danach auf das zweite Verteilsystem 8 gefordert.

Die fur einen Kommissionierauftrag aus dem Regallager 1 bendtigten Quellbehél-
ter 2 kbnnen Uber eine Einschleusvorrichtung 25 zwischen der Auslagerbahn 16
und dem Verteilsystem 3 automatisch ibergeben werden. Die Einschleusvorrich-
tung 25 ist beispielsweise durch einen Riemenumsetzer gebildet, welcher in der
Auslagerbahn 16 endseitig integriert ist. Andererseits kann die Einschieusvorrich-
tung 25 auch durch einen mittels eines Stellantriebes betétigbaren Schieber gebil-
det sein.

Die fir einen neuen Kommissionierauftrag bendtigten leeren Zielbehalter 6 kénnen
uber eine Einschieusvorrichtung 26 zwischen der Bereitstellungsbahn 22 und dem
Verteilsystem 3 automatisch Ghergeben werden. Die Einschleusvorrichtung 26 ist
beispielsweise durch einen Riemenumsetzer gebildet, welcher in der Bereitstel-
lungsbahn 22 endseitig integriert ist.

Quellbehalter 2, welche nach einem Kommissioniervorgang an einem der Kom-
missionier-Arbeitspidtze 4; 9 nicht mehr benétigt werden und noch Artikel enthal-
ten, kbnnen Ober eine Einschleusvorrichtung 27 zwischen der Ricklagerbahn 23
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und dem Verteilsystem 3 automatisch Gbergeben werden. Die Einschleusvorrich-
tung 27 ist beispielsweise durch einen Riemenumsetzer gebildet, welcher in der
Rcklagerbahn 23 endseitig integriert ist.

Noch teilweise befllite Quetibehalter 2 werden Uber eine Ausschieusvorrichtung
28 zwischen dem Verteilsystern 3 und einer Einlagerbahn 15 automatisch iiberge-
ben. Die Ausschleusvorrichtung 28 ist beispielsweise durch einen Riemenumset-
Zer gebildet, welcher im dem Regallager 1 benachbarten Forderbahnabschnitt 17
integriert ist. Andererseits kann die Ausschleusvorrichtung 28 auch durch einen
mittels eines Stellantriebes betatigbaren Schieber gebildet sein.

Die fir einen Kommissionierauftrag benétigten und am ersten Verteiisystem 3 an-
gefdrderten Quelibehélter 2 werden am jeweiligen Kommissionier-Arbeitsplatz 4
bzw. an der jeweiligen Kommissionierstation § Ober eine Ausschleusvorrichtung
29 zwischen dem ersten Verteilsystem 3 und der ersten Fordertechnik 20 fur
Quellbehélter 2 automatisch Ghergeben werden.

Die fiir einen Kommissionierauftrag benétigten und am ersten Verteilsystem 3 an-
geférderten leeren Zielbehélter 6 werden am jeweiligen Kommissionier-
Arbeitsplatz 4 bzw. an der jeweiligen Kommissionierstation 5 (ber eine Aus-
schleusvorrichtung 30 zwischen dem ersten Verteilsystem 3 und der ersten For-
dertechnik 21 flr Zielbehéiter 6 automatisch bergeben werden.

Wie oben beschrieben, kann das Lagersystem ferner ein zweites Verteilsystem 8
umfassen, an welchem die Kommissionier-Arbeitsplitze 9 angeschlossen sind,
und welches die Kommissionier-Arbeitsplétze 9 mit dem Regallager 1 verbindet.
Das zweite Verteilsystem 8 umfasst eine Férderumlaufbahn mit sich senkrecht zu
den Regalgassen erstreckenden und in entgegengesetzte Richtungen transportie-
renden, geradlinigen Foérderbahnabschnitten 31, 32 und diese endseitig verbin-
denden Forderbahnabschnitten 33, Die Forderumlaufbahn ist beispielsweise durch
einen Rollenférderer, Bandforderer, Kettenférderer und dgl. gebildet.

Die geradlinigen Férderbahnabschnitte 17, 31 der Verteilsysteme 3, 8 bilden dabei
einen einzigen Férderbahnabschnitt. Die Férderbahnabschnitte 33 des zweiten
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Verteilsystems 8 erstrecken sich in der Verlangerung der Férderbahnabschnitte 19
des ersten Verteilsystems 3. Dabei kann (iber in den Kreuzungsbereichen der Ver-
teilsysteme 3, 8 angeordnete, automatisiert steuerbare Fdrderweichen 34 die Zu-

teilung der Quellbehélter 2 und Auftragsbehélter 6 entweder auf die Férderumlauf-

bahn des Verteilsystems 3 oder die Férderumlaufbahn des Verteiisystems B erfol-
gen,

Die Kommissionier-Arbeitsplatze ¢ mit dem jeweiligen Kommissioniersystem 5
sind wiederum Gber eine erste Férdertechnik 20 (Fig. 2) fir Quellbehélter 2 und

erste Fordertechnik 21 (Fig. 2) fur Zielbehalter 6 an den zweiten Férderbahnab-
schnitt 32 angeschlossen.

Die fur einen Kommissionierauftrag bendtigten und am zweiten Verteilsystem 8
angeftrderten Quelibehaiter 2 werden am jeweiligen Kommissionier-Arbeitsplatz 9
bzw. an der jeweiligen Kommissionierstation 5 Gber eine Ausschleusvorrichtung
29 zwischen dem zweiten Verteilsystem 8 und der ersten Férdertechnik 20 fGr
Quellbehalter 2 automatisch Ubergeben werden.

Die fur einen Kermmissionierauftrag bendtigten und am zweiten Verteilsystem 8
angeftrderten Zielbehélter 6 werden am jeweiligen Kommissionier-Arbeitsplatz 9
bzw. an der jeweiligen Kommissionierstation 5 iiber eine Ausschleusvorrichtung
30 zwischen dem zweiten Verteilsystem 8 und der ersten Férdertechnik 21 ftir
Zielbehélter 6 automatisch Ubergeben werden.

Die zum Verteilen der Quell- und Zielbehdlter 2, 6 auf die jeweiligen Kommissio-
nier-Arbeitsplatze 4; 8 bzw. Kommissionierstation 5 vorgesehenen Ausschleusvor-
richtungen 29, 30 sind beispielsweise durch einen Riemenumsetzer gebildet, wel-
cher im dem Regallager 1 entfernten Férderbahnabschnitt 18, 32 integriert ist. An-
dererseits kann die Ausschleusvorrichtung 29, 30 auch durch einen miitels eines
Stellantriebes betatigbaren Schieber gebildet sein, welcher der ersten Fordertech-
nik 20, 21 gegeniberliegt.

Das erste Verteilsystem 3 bildet eine erste {untere) Férderebene 35 (Fig. 2) aus,
auf welcher die Queli- und/oder Zielbehaiter 2, 6 gemaR den eingetragenen Pfei-
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len zu einer oder mehreren Kommissionierstationen 5 transportierbar sind. Ebenso
bildet das zweite Verteilsystem 8, sofern dieses vorgesehen ist, eine erste (untere)
Férderebene 35 (Fig. 2) aus, auf welcher die Quell- und7oder Zielbehalter 2, 6 in
Férderrichtung geman den eingetragenen Pfeilen zu einer oder mehreren Kom-
missionierstationen 5 transportierbar sind.

Das in Fig. 1 gezeigte Lagersystem umfasst ferner ein automatisiertes drittes Ver-
teilsystem 36, welches vorzugsweise oberhalb des ersten Verteilsystems 3 ange-
ordnet ist und eine Férderumlaufbahn mit sich senkrecht zu den Regalgassen er-
streckenden und in entgegengesetzte Richtungen transportierenden, geradlinigen
Forderbahnabschnitten 37, 38 und diese endseitig verbindenden Férderbahnab-
schnitten 39 umfasst. Die Férderumtaufbahn ist beispielsweise durch einen Roi-
lenforderer, Bandforderer, Kettenférderer und dgl. gebildet.

Das dritte Verteilsysiem 36 bildet eine zweite {obere) Férderebene 40 (Fig. 2) aus,
auf welcher die Quell- und/oder Zielbehdlter 2, § von einer oder mehreren Kom-
missionierstationen 5 in Férderrichtung gemal den eingetragenen Pfellen vor-

zugsweise zum Regaliager 1 abtraneportierbar sind.

Die Kommissionier-Arbeitsplétze 4 sind mit dem jeweiligen Kommissioniersystem
5 Gber eine zweite Fordertechnik 41 (Fig. 2) fir Quellbehélter 2 und zweite Forder-
technik 42 (Fig. 2) fur Zielbehalter 8 an das Verteilsystem 36, insbesondere den
ersten Forderbahnabschnitt 37 angeschlossen.

Die nach einem Kommissioniervorgang von der Kommissionierstation 5 abzufér-
dernden (teilweise oder vollsténdig entieerten) Quellbehalter 2 kbnnen Gber eine
Einschleusvorrichtung 43 zwischen der zweiten Forderlechnik 41 und dem Verteil-
system 36 automatisch (ibergeben werden.

Die nach einem Kommissioniervorgang von der Kommissionierstation 5 abzufor-

demden Zielbehilter 6 kbnnen Uber eine Einschleusvorrichtung 44 zwischen der

zweiten Férdertechnik 42 und dem Verteilsystem 36 automatisch bergeben wer-
den.

21177
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Die Einschleusvorrichtung 43, 44 ist beispielsweise durch einen Riemenumsetzer
gebildet, welcher in der zweiten Fordertechnik 41, 42 endseitig integriert jst.

An das dritte Verteilsystem 36 ist die automatisierte Riicklagerungsbahn 23 ange-
schlossen, welche wiederum an das erste Verteilsysiem 3 angeschlossen ist, so-
dass einerseits teilweise entleerte Quellbehalter 2 von der jeweiligen Kommissio-
nierstation 5 zum ersten Verteilsystem 3 und von diesem in das Regallager 1 und
andererseits vollstindig entleerte Quellbehalter 2 von der jeweiligen Kommissio-
nierstation 5 zur Sammelstation 24 rlickgefdrdert werden kénnen. Die Riicklage-
rungsbahn 23 weist zur Uberbriickung des Niveauunterschiedes zwischen dem
ersten und dritten Verteilsystem 3, 36 einen Gefallebahnabschnitt auf. Anderer-
seits kann die Rlcklagerungsbahn 23 auch durch einen Vertikallift gebildet sein,
welcher die erste (untere) Forderebene 35 und zweite (obere) Forderebene 40
bzw. die Verteilsysteme 3, 36 miteinander verbindet.

Dabei werden die Quellbehalter 2 (iber eine Ausschleusvorrichtung 45 zwischen
dem dritten Verteilsystem 36 und der Rickiagerungsbahn 23 automatisch Gberge-
ben.

An das dritte Verteilsystem 36 ist ferner eine automatisierle Férderbahn 46, insbe-
sondere Pufferférderbahn angeschlossen, welche zu den Kommissionierauftrégen
fertiggestelite Zielbehalter 6 abfordert. Die Férderbahn 46 kann zu einem (nicht
dargesteliten) Konsolidierungslager oder (nicht dargestellten) Warenausgang fih-
ren.

Dabeij werden die Zielbehalter 6 tiber eine Ausschleusvorrichtung 47 zwischen
dem dritten Verteilsystem 36 und der Férderbahn 46 automatisch ibergeben.

Die Ausschleusvorrichtung 45, 47 ist beispielsweise durch einen Riemenumsetzer
gebildet, welcher im Férderbahnabschnitt 39 integriert ist.

Die Kommissionier-Arbeitsplatze ¢ mit dem jeweiligen Kommissioniersystem &
sind wiederum auf gleiche Art und Weise wie die Kommissionier-Arbeitsplatze 4
Uber die zweite Fordertechnik 41 (Fig. 2) fir Quelibehalter 2 und zweite Forder-
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technik 42 (Fig. 2) fUr Zielbehalter 6 an das dritte Verteilsystem 36, insbesondere
den zweiten Férderbahnabschnitt 32 angeschlossen.

In Fig. 2 ist eine beispielhafte Ausfihrung eines Kommissioniersystems 5 gezeigt,
welche eine Kommissionierstation 48 filir Zielbehaiter 6 und beidseits zu dieser
angeordnete Kommissionierstationen 49 fiir Quellbehalter 2 umfasst.

Die Kommissionierstationen 48, 49 umfassen jeweils einen Rahmen 50 und an
einer Vorderseite eine Abstitzleiste 51, an welcher sich die Kommissionierperson
7 wihrend eines Kommissioniervorganges abstlitzen kann. Das Kommissionier-
system § umfasst zumindest eine Eingabeeinheit 52 und zumindest eine Ausga-
beeinheit 53. Die Eingabeeinheit 52 ist beispielsweise eine Tastatur oder Quittier-
taste, mit welcher das Ende eines Kommissioniervorganges bestéatigt werden
kann. Die Ausgabeeinheit 53 umfasst eine optische und/oder akustische Anzeige,
beispielsweise einen Bildschirm, mit welcher die Anzahl der aus dem Quelibehél-
ter 2 zu entnehmenden Artikel angezeigt werden kann.

Wie in Fig. 2 eingetragen, umfasst der Rahmen 50 Seitenwénde 54 (erste Rah-
menwandteile), eine Vorderwand 55 (zweiter Rahmenwandteil) und eine Deck-
wand 56 (dritter Rahmenwandteil). Die Seitenwénde 54 (erste Rahmenwandteile),
Vorderwand 55 (zweiter Rahmenwandteil) und Deckwand 56 (dritter Rahmen-
wandteil) bilden eine Umhausung (Gehause) fiir die noch naher zu beschreiben-
den Behélter-Transportvorrichtungen und Behalter-Andienungsvorrichtung. Die
Seitenwénde 54 sind zu beiden Seiten der Fordertechniken 20, 21, 41, 42 ange-
ordnet und verlaufen parallel zueinander. Die Vorderwand 55 verbindet die Sei-
tenwande 54 auf einer der Fordertechniken 20, 21, 41, 42 gegeniberliegenden
Vorderseite der Umhausung. Die in den Gbereinander liegenden Forderebenen 35,
40 angeordneten Fordertechniken 20, 21, 41, 42 erstrecken sich auf einer Riick-
seite der Umhausung zwischen den Seitenwéanden 54 durch einen Offnung 57
hindurch, Die Deckwand 56 verlauft oberhalb der zweiten Férdertechniken 41, 42
und verbindet die Seitenwénde 54 an einer Oberseite der Umhausung.

Die Deckwand 56 ist mit einer fensterartigen Ausnehmung 58 versehen, Gber wel-
che der Kommissionierperson 7 Zugang zu einem Quellbehélter 2 bzw, Zielbehal-

AN A M4 TAN



853

17:22:04 14-09-2011

e .m es HEPre apw [ XN}
L] . s L]

-20-

ter 6 geschaffen wird, um Artikel aus dem Quelibehaiter 2 zu entnehmen bzw. Ar-
tikel in dem Zielbehilter 6 abzulegen.

Die Kommissionierstation 48, 49 ist eine autarke Moduleinheit, welche mit einer
weiteren Kommissionierstation 48, 49 zum Kommissioniersystem 5 beliebig kom-
biniert werden kann. Beispielsweise kann blof3 eine Kemmissionierstation 48 fiir
Quelibehatter 2 und eine Kommissionierstation 49 fur Zielbehalter 6 kombinijert
werden. Andererseits kann die Kommissionierstation 49 fir Quellbehélter 2 zwi-
schen Kommissionierstationen 48 f(r Zielbehélter 6 angeordnet werden. Anderer-
seits ist es aber auch méglich, dass ausschlieBlich eine oder mehrere Kommissio-
nierstation{en) 49 fir Quellbehélter 2 am Kommissionier-Arbeitsplatz 4; 8 vorge-
sehen ist(sind), und neben der Kommissionierstation 49 ein oder mehrere Puffer-
platze vorgesehen ist(sind), an welchem(n) ein Ladehilfsmittel, wie eine Palette,
bereitgestellt werden kann(kdnnen).

Die Kommissionierstationen 48, 49 kdnnen weisen jeweils am Rahmen 50, insbe-
sondere den einander zugewandten Seitenwanden 54 miteinander in Eingriff
bringbare mechanische Kupplungselemente 59 aufweisen.

Die Kommissionierstationen 48, 49 sind jeweils unabhéngig voneinander steuer-
bar, sodass die Forderbewegungen der Quell- und Zielbehilter 2, 6 voneinander
entkoppelt sind. Sind eine Kommissionierstation 48 und zwei Kommissionierstati-
onen 49 vorgesehen, wie in Fig. 2 gezeigt, kdnnen zu unterschiedlichen Kommis-
sionierauftrégen gleichzeitig Quellbehalter 2 und Zielbehélter 6 bereitgestellt wer-
den kénnen. So kann beispielsweise fiir einen ersten Kommissionierauftrag noch
zumindest ein Artikel aus dem ersten Quellbehélter 2, welcher in der linken Kom-
missionierstation 49 bereitgestellt wurde, in den Zielbehéiter 6 hineingeiegt wer-
den, wahrend schon an der rechten Kommissionierstation 49 fir einen zweiten
Kommissionierauftrag ein zweiter Quellbehélter 2 bereitgestellt wird. Dadurch wird
eine hohe Kommissioniereistung erreicht.

In der Fig. 3 ist eine erste Ausfithrung einer Kommissionierstation 49 fur Quellbe-
halter 2 mit aus Griinden der besseren Ubersicht entfernter linken Seitenwand 54,
Vorderwand 55 und Deckwand 56 dargestelit. Die nachfolgende Beschreibung der
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Kommissionierstation 49 flir Quellbehélter 2 (Queil-Ladehilfsmittel) ist sinngemaf
auf die Kommissionierstation 48 fir Zielbehalter 6 (Ziel-Ladehilfsmittel) zu tbertra-
gen, wobei die Kommissionierstation 48 an die erste Férdertechnik 21 und zweite
Fodrdertechnik 42 anschlielt.

Die Kommissionierstation 49 zum Kommissionieren von Artikeln aus Quellbehal-
tern 2 (Ladehiifsmittein) durch eine Kommissionierperson 7 umfasst den Rahmen
50 bzw. das Gehause mit den Seitenwénden 54, der Vorderwand 55 und/oder der
Deckwand 56, eine automatisierte Quellbehilter-Andienungsvorrichtung 61, eine
automatisierte ersie Quelibehalter-Transportvorrichtung zum Antransport von
Quellbehaitern 2 zu der Quellbehilter-Andienungsvorrichtung 61 und eine auto-
matisierte zweite Quelibehalter-Transportvorrichtung zum Abtransport von Quell-
behéitern 2 von der Quellbehéiter-Andienungsvorrichtung 61.

Die erste Quellbehalter-Transportvorrichtung ist durch eine erste Aufnahmeeinheit
62 fur zumindest einen Quellbehalter 2 und die zweite Quellbehalter-
Transportvorrichtung durch eine zweite Aufnahmeeinheit 63 fir zumindest einen
Quellbehalter 2 gebildet. Der Quellbehélter 2 wird mittels der Transportvorrichtun-
gen bzw. Aufnrahmeeinheiten 62, 63 entlang eines Transportweges 64 zwischen
der ersten Fordertechnik 20 und zweiten Férdertechnik 41 geftrdert, wie in Fig. 4
in strichpunktierte Linien angedeutet.

Die erste Aufnahmeeinheit 62 ist mit einem reversierbaren ersten Positionieran-
trieb 65 und die zweite Aufnahmeeinheit 63 mit einem reversierbaren zweiten Po-
sitionierantrieb 66 gekoppelt. Die antreibbaren Positionierantriebe 65, 66 sind ge-
trennt ausgebildet, jedoch sind sie mit einer einzigen Antriebsstation 67 gekoppelt,
welche nach gezeigter Ausfihrung einen einzigen, reversierbaren Antriebsmotor
68 (Fig. 4), insbesondere einen reversierbaren Elektromotor, umfasst. Anderer-
seits ist s auch méglich, dass je Positionierantrieb 65, 66 ein Antriebsmotor 68
(nicht gezeigt) vorgesehen ist, wobei die Antriebsmotoren 68 elektrisch synchroni-
siert sind. Der Aptriebsmotor 68 kann auch durch einen Fluidantrieb, Linearantrieb
und dgl. gebildet werden.
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Der Positionierantrieb 85 fUr die erste Aufnahmeeinheit 62 umfasst einen Zugmit-
teltrieb 68 mit zumindest einem endlos umlaufendes Zugmittel, welches um ein
Umlenkrad 70 und ein Antriebsrad 71 gefuhrt ist. Die Umlenk- und Antriebsrader
70, 71 sind am Rahmen 50 bzw. an den Seitenwénden 54 gelagert. Das Zugmittel
des Zugmitteltriebes 69 ist beispielsweise durch einen Zahnriemen, eine Kette
oder dgl. gebildet.

Der Positionierantrieb 66 fiir die zweite Aufnahmeeinheit 63 umfasst einen ersten
Zugmitteltrieb 72 mit zumindest einem endlos umlaufendes ersten Zugmittel, wel-
ches um ein Umlenkrad 70 und ein Antriebsrad 71 gefiihrt ist, und einen zweiten
Zugmitteltrieb 73 mit zumindest einem zweiten Zugmittel, welches mit seinem ers-
ten Ende Uber ein Befestigungsmittel 86 an der Aufnahmeeinheit 63, insbesondere
der Aufnahmeplattform 85, und seinem zweiten Ende Uber ein Befestigungsmitte!
86 an einem Fihrungsrahmen 84 befestigt ist und um ein angetriebenes Koppel-
rad 74 und Umlenkrader 75 gefiihrt ist, wie in Fig. 4 eingetragen. Dabei umschlingt
das zweite Zugmittel das Koppelrad 74 um etwa 180°. Das Koppelrad 74 ist mit
einer Koppelwelle drehfest verbunden und Uber letztere mit dem ersten Zugmittel-
trieb 72 gekoppelt. Die Umienkréader 75 sind am Rahmen 50 bzw. an den Seiten-
wanden 54 gelagent. Die Zugmittel der Zugmitteltriebe 72, 73 sind beispielsweise
durch einen Zahnriemen, eine Kette oder dgl. gebilidet.

Die Antriebsréder 71 der Zugmitteltriebe 69, 72 sind (iber eine Antriebswelle 76 an
den gemeinsamen Antriebsmotor 68 gekuppelt. Genauso gut kann aber jedes An-
triebsrad 71 mit einem Antriebsmotor 68 gekuppelt werden.

Die erste Aufnahmeeinheit 62 flr einen Quellbehalter 2 ist Gber an dieser gelager-
te Fihrungsorgane 77, vorzugsweise auf ortsfesten Flhrungsanordnungen 78
abgestitzt. Die Fithrungsanordnungen 78 sind nach gezeigter Ausfiihrung zu bei-
den Seiten der ersten Aufnahmeeinheit 62 angeordnet und erstrecken sich parallel
zueinander zwischen der ersten Férdertechnik 20 und der Andienungsvorrichtung
61 Gber einen Langenabschnitt des Transportweges 64. Vorzugsweise sind die
FOhrungsanordnungen 78 am Rahmen 50 bzw. an den Seitenwanden 54 befes-
tigt.
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Die erste Aufnahmeeinheit 62 umfasst einen Fihrungsrahmen 79 mit den FOh-
rungsorganen 77 und eine an diesem vorkragende Aufnahmeplattform 80 fGr ei-
nen Quellbehalter 2, wobei der FGhrungsrahmen 79 mit dem Zugmitteltrieb 69
Oiber ein Befestigungsmittel 81, beispielsweise Klemmverbindungen und dgl., ver-
bunden ist. Wie gezeigt, umfasst die Aufnahmeplatiform 80 mit gegenseitigem
Abstand parallel verlaufende Aufnahmegabeln, welche am Fihrungsrahmen 79
vorkragen. Die Aufnahmeplattform 80 bildet eine Aufnahmeflache fir zumindest
einen Quellbehélter 2 aus und ist mit an der Aufnahmeflache vorragenden Riick-
halteelementen B2 versehen, gegen welche sich ein Quellbehélter 2 abstiizen
kann, wenn er auf der Aufnahmeplattform 80 auflastet. Bevorzugt ist die Aufnah-
meflache gegeniiber einer Horizontalebene und in Richtung der Kommissionier-
person 7 hin um einen Winkel von bis zu 45°, beispielsweise 15°, nach unten ge-
neigt.

Die zweite Aufnahmeeinheit 63 fir einen Quellbehalter 2 ist lber zumindest eine
(ortsfeste) Flihrungsanordnung 83 gegenilber dem Rahmen 50 verstelibar. Die
Fuhrungsanordnung 83 umfasst beispielsweise zwei Fihrungsschienen.

Die zweite Aufnahmeeinheit 63 umfasst einen an der Fhrungsanordnung 83 ver-
schiebbar gelagerten Fihrungsrahmen 84 (Fig. 4) und eine mit diesem verbunde-
ne Aufnahmeplattform 85 fir einen Quellbehalter 2. Der Flhrungsrahmen 84 ist
mit dem Zugmitteltrieb 73 Gber ein Befestigungsmittel 86, beispielsweise Klemm-
verbindungen und dgl., verbunden. Die Aufnahmeplattform 85 bildet eine Aufnah-
mefiche fir zumindest einen Quellbehatter 2 aus und ist mit an der Aufnahmefla-
che vorragenden Rickhalteelementen 87 versehen, gegen welche sich ein Quell-
behélter abstitzen kann, wenn er auf der Aufnahmeplattform 85 aufiastet. Bevor-
zugt ist die Aufnahmefléiche gegeniiber einer Horizontalebene und in Richtung der
Kommissionierperson 7 hin um einen Winkel von bis zu 45°, beispielsweise 15°,
nach unten geneigt.

Die Fidhrungsanordnung(en) 83 erstreckt(en) sich zwischen der zweiten Forder-
technik 41 und der Andienungsvorrichtung 61 Dber einen Langenabschnitt des

27177



853

17:24:51 14-09-2011 28177

P .r Te FI0E s wPeE
L 4 [ ’
- + . .

[T X}
[T R
LEN X ]
sES S
LR 3]
LEL X ]

L] -

® *
L) LR} L . LI

L
L]
L

-24.

Transportweges 64. Vorzugsweise ist die Fihrungsanordnung(en) 83 am Rahmen
50 befestigt.

In Fig. 3 ist die stationére Andienungsvorrichtung 61 fur einen Quellbehélter 2 ge-
zeigt, welche bevorzugt baulich getrennt von den Aufnahmeeinheiten 62, 63 aus-
gebildet ist. Diese ist entlang dem Transportweg 64 zwischen der ersten Férder-

technik 20 und zweiten Fordertechnik 41 angeordnet und umfasst zu beiden Sei-

ten des Transporiweges 64 zumindest ein Abstellelement 88 flr einen Quellbehal-
ter 2.

Die Abstellelemente 88 sind durch zumindest einen Stellantrieb zwischen einer
Ausgangsposition (Fig. 3, 4, 8) und einer Aufnahmeposition (Fig. 5, 6, 7) verstell-
bar, Die Abstellelemente 88 sind Ober Aufnahmen 89 am Rahmen 50, insbesonde-
re den Seitenwénden 54 gelagert.

Nach gezeigter Ausfihrung sind zu beiden Seiten des Transportweges 64 jeweils
zwei linke Abstelielemente 88 und zwei rechte Abstellelemente 88 vorgesehen,
Die linken Abstellelemente 88 sind mit einem linken Stellantrieb 90 und die rech-
ten Abstellelemente 88 mit einem rechten Stellantrieb 90 gekoppelt. Die Abstel-
lelemente 88 umfassen jewsils eine Abstelizunge 81 und ein an dieser im Wesent-
lichen senkrecht vorragendes Positionjerelement 82, wie in Fig. 8 eingetragen. in
einer Andienungsposition (Fig. 6) des Quellbehalters 2 bzw. Auftragsbehaiters 6
ist dieser zwischen den Positionierelementen 92 der jeweils in die Aufnabmeposi-
tion bewegten Abstellelemente 88 zentriert und lastet auf den Abstellzungen 91
auf. Die Abstellelemente 88 umfassen jeweils einen Winkelhebel, welche jeweils
um eine Schwenkachse um einen Stellwinkel von bevorzugt 90° hin- und her
drehbar sind und jeweils in einem ersten Hebelabschnitt die Abstellzunge 91 aus-
bilden. Die Stellantriebe 890 umfassen nach gezeigter Ausfiibrung eine erste Ge-
ienkstange 93 und zweite Gelenkstange 84. Die erste Gelenkstange 93 des lin-
ken/rechten Stellantriebes 90 ist mit einem ersten Ende mit einer Schwenklage-
rung 95 und seinem zweiten Ende mit einem zweiten Hebelabschnitt des Winkel-
hebels gelenkig verbunden. Die zweite Gelenkstange 94 des linken/rechten Stell-
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antriebes 90 ist mit dem zweiten Hebelabschnitt der Winkelhebel gelenkig verbun-
den,

Auch kdnnen die linken und rechten Abstellelemente 88 mit nur einem einzigen
Stellantrieb gekoppelt werden. Die mechanische Koppeiung zwischen den Abstel-
lelementen 88 kann beispielweise durch ein Zugmittel, wie Zahnriemen und dgl.,
erfolgen. Der Stellantrieb 93 ist beispielsweise durch einen reversierbaren, elektri-
schen oder fluidischen Schwenkantrieb gebildet. Auch kann jedes Abstellelement
88 mit einem Stellantrieb gekoppelt sein, wobei dann die Stellantriebe beispiels-

weise durch reversierbare, elektrische oder fluidische Schwenkantriebe gebildet
sind.

In der Ausgangsposition der Abstelleiemente 88 (Fig. 3, 4, 8) kann ein Quelibehil-
ter 2 an den Abstellelementen 88 vorbeibewegt werden, wahrend in der Aufnah-
meposition (Fig. 5, 6, 7) ein Quellbehéiter 2 auf den Abstellelementen 88 absetz-
bar ist. In der Aufnahmeposition befindet sich ein Quelibehdlter 2 in einer Andie-
nungsposition (Fig. 6), daher in einer fiir die Kommissionierperson 7 geeigneten
Entnahmeposition fir Artikel. In der Aufnahmeposition befindet sich ein Zielbehal-
ter 6 in einer Andienungsposition (Fig. 6), daher in einer filr die Kom.missionierpen
son 7 geeigneten Beladeposition, in welcher die aus dem Quellbehélter 2 ent-
nommenen Artikel in den Zielbehélter 6 gelegt werden kénnen.

Die Antriebsstation 67, insbesondere der/die Antriebsmotor(en) 68 flr die Positio-
nierantriebe 65, 66 und der/die Antriebsmotoren fiir den/die Stellantrieb(e) 90 sind
mit einer Steuereinheit (nicht dargestelit) verbunden, welche ihrerseits die Bewe-
gungsablaufe der Aufnahmeeinheiten 62, 63 und Abstellelemente 88 derart steu-
ert, dass eine Kollision zwischen einem ersten Quellbehélier 2, welcher von der
ersten Fordertechnik 20 in Richtung zur Andienungsvorrichtung 61 bewegt wird,
und einem 2weiten Quelibehéiter 2, welcher von der Andienungsvorrichtung 61 in
Richtung zur zweiten Fordertechnik 41 bewegt wird, vermieden wird, wie dies aus
Fig. 8 ersichtlich ist.

Wie aus den Fig. 4 bis 8 ersichtiich, sind die erste Aufnahmeeinheit 62 fur einen
ersten Quellbehéiter 2 und die zweite Aufnahmeeinheit 63 fiir einen zweiten
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Quellbehalter 2 bewegungsgekoppelt und vollziehen beide gleichzeitig eine
gleichsinnige Verstellbewegung entweder in eine erste Bewegungsrichtung 96 im
Uhrzeigersinn (Fig. 6) oder in eine zweite Bewegungsrichtung 86 entgegen dem
Uhrzeigersinn (Fig. 8).

Dabei kann die erste Aufnahmeeinheit 62 mit dem ersten Positicnierantrieb 65
zwischen einer Ubernahmeposition 97 (Fig. 7) an ersten Férdertechnik 20 und
einer Ubergabeposition 98 (Fig. 4) an der Andienungsvorrichtung 61 verstellt wer-
den. Die Ubernahmeposition 97 liegt auf einem ersten Hoéhenniveau unterhalb ei-
ner ersten Forderebene 99 an der ersten Férdertechnik 20. Die Ubergabeposition
98 liegt auf einem zweiten H6henniveau knapp oberhalb einer Andienungsposition
100 (Fig. 6) bzw. Andienungsebene flur einen Quellbehalter 2, um eine ungehin-
derte Verstellung der Abstelielement 88 zuzulassen. Die Ubergabeposition 98 liegt
oberhalb der Ubernahmepasition 97. Gegebenenfalls kann die Ubergabeposition
98 und Andienungsposition 100 bezlglich eines Hdhenniveaus (bereinstimmen.
Bevorzugt ist die Andienungsebene gegeniber einer Horizontalebene und in Rich-
tung der Kommissionierperson 7 hin um einen Winke! von bis zu 45°, beispiels-
weise 15°, nach unten geneigt, sodass eine besonders ergonomische Kommiseio

nierung flir die Kommissionierperson 7 moglich ist.

Dabei kann die zweite Aufnahmeeinheit 63 mit dem zweiten Positionierantrieb 66
zwischen einer Ubernahmeposition 101 (Fig. 7) an der Andienungsvorrichtung 61
und einer Ubergabeposition 102 (Fig. 4) an der zweiten Fordertechnik 41 verstellt
werden. Die Ubemahmeposition 101 und Ubergabeposition 102 liegen im Wesent-
lich auf demselben Hohenniveau oberhalb der ersten Fordertechnik 20. In der
Ubernahmeposition 101 ist die Aufnahmefldche 103 an der zweiten Aufnahmeein-
heit 119 oberhalb der Andienungsposition 100 bzw. Andienungsebene flr einen
Quellbehalter 2. Gegebenenfalls kann in der Ubernahmeposition 101 die Aufnah-
meflache 103 und Andienungsebene beziglich eines Héhenniveaus {ibereinstim-
men. In der Ubergabeposition 102 verlaufen die Aufnahmefidche 103 und eine
zweite Forderebene 104 an der zweiten Fordertechnik 41 anndhernd in einer Ebe-
ne, wie in Fig. 4 ersichtlich.

N2011/21700
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Nachdem die erste Aufnahmeeinheit 62 ausschlieBlich eine Vertikalbewegung und
die zweite Aufnabmeeinheit 63 ausschlieflich eine Horizontalbewegung durchfiih-
ren, ist ein besonders schneller Behéiterwechse! zwischen der ersten Fordertech-
nik 20 und zweiten Férdertechnik 41 moglich. Eine Entkoppelung der Verstellbe-
wegungen wird durch die Andienungsvorrichtung 61 ermd&glicht.

Wie in den Fig. ersichtlich, umfasst die erste Férdertechnik 20, 21 in einem der
Andienungsvorrichtung 61 zugewandten ersten Férderabschnitt eine Ubergabe-
vorrichtung 105 und in einem der Andienungsvorrichtung 61 abgewandten zweiten
Forderabschnitt eine Férdervorrichtung 106. Die angetriebene Fordervorrichtung
106 umfasst Férdereiemente und dient als Pufferbahn, insbesondere Horizontal-
pufferbahn mit Pufferspeicherplédtzen fir eine Vielzahl von Quelibehéltern 2 bzw.
Zielbehdaltern 6. Die Férdervorrichtung kann hierzu eine Staufunktion erméglichen.
Die Ubergabevorrichtung 105 bildet einen Stellplatz fur einen Quellbehdlter 2 bzw.
Auftragsbehélter 6 aus und umfasst zumindest ein vorzugsweise angetriebenes
Férderelement. Nach gezeigter Ausfilhrung sind die Férderelemente der Uberga-
bevorrichtung 105 durch einen Riemenférderer und die Forderelemente der For-
dervorrichtung 106 durch eine Rollenbahn gebildet. Wie in Fig. 3 ersichtlich, ist
eine Breite der Ubergabevorrichtung 105 derart gewéhlt, dass die Aufnahmega-
beln der Aufnahmeplattform 80 an gegentberliegenden L&ngsseiten der Uberga-
bevorrichtung 105 vorbei bewegt werden kénnen. Die Ubergabevorrichtung 105
und Ftrdervorrichtung 106 bilden die horizontale erste Férderebene 99 aus. Die
erste Férderebene 35 des Verteilsystems 3; 8 und die erste Férderebene 99 lie-
gen vorzugsweise in einer Horizonialebene,

Wie in den Fig. ersichtlich, umfasst die zweite Fbrdertechnik 41, 42 in einem der
Andienungsvorrichtung 61 zugewandten ersten Férderabschnitt eine Ubergabe-
vorrichtung 107 und in einem der Andienungsvorrichtung 61 abgewandten zweiten
Férderabschnitt eine Férdervorrichtung 108. Die angetriebene Férdervorrichtung
108 umfasst Foérderelemente und kann als Pufferbahn, insbesondere Horizontal-
pufferbahn mit Pufferspeicherplatzen fiir eine Vielzahl von Quellbehéltern 2 bzw.
Zielbehdltern 6 dienen. Die Foérdervorrichtung kann hierzu eine Staufunktion er-
méglichen. Die Ubergabevorrichtung 107 bildet einen Stellplatz fiir einen Quellbe-
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halter 2 bzw. Aufiragsbehélter 6 aus und umfasst zumindest ein angetriebenes
Forderelement. Nach gezeigter AusfOhrung sind die Forderelemente der Férder-
vorrichtung 108 durch eine Rollenbahn gebildet. Die Férderelemente der Uberga-
bevorrichtung 107 bzw. eine diese umfassende Férdervorrichtung 109 sind durch
in Richtung der Forderhewegung des Quellbehéiters 2 bzw. Zielbehilters 6 paral-
lel vertaufende Forderriemen gebildet.

Die Frdervorrichtung 109 der Ubergabevorrichtung 107 ist durch einen Stellan-
trieb 110 zwischen einer Ubernahmeposition geméaB Fig. 4, 8, in welcher ein
Quellbehalter 2 zwischen der zweiten Aufnahmeeinheit 63 und der Férdervorrich-
tung 108 férderbar ist, und einer Ubergabeposition gemaR Fig. 5 bis 7, in weicher
ein Quellbehélter 2 zwischen der Fordervorrichtung 108 der Ubergabevorrichtung
107 und der Fordervorrichtung 108 der zweiten Férdertechnik 41 forderbar ist,
verstellbar. Die Férdervorrichtung 109 erstreckt sich entlang dem Transportweg 64
in Richtung der Andienungsvorrichtung 61 und bildet die Férderebene 104 aus,
Die Férdervorrichtung 108 bildet eine horizontale Férderebene aus, welche mit der
zweiten Forderebene 40 des Verteilsystems 36 in einer Horizontalebene liegt.

Der Stellantrieb 110 umfasst einen Antrieb 111 und die Schwenklagerung 95, wel-
che Uber den Antrieb 111 relativ zur zweiten Aufnahmeeinheit 63 verstellbar und
derart angeordnet ist, dass mit der Verstellbewegung der Schwenklagerung 95 die
Fordervorrichtung 109 zwischen der Ubernahmeposition und Ubergabeposition
bewegt werden kann. Der Antrieb 111 ist beispielweise ein elekirischer Antrieb,
Fiuidantrieb, Linearantrieb und dgl. Die Schwenklagerung 95 ist am Rahmen 50,
insbesondere den Seitenwdnden 54 verstellbar gelagert.

Eine kurze Verstellbewegung der zweilten Aufnahmeeinheit 63 und damit kurze
Behalterwechseizeiten werden erreicht, wenn der in Fig. 6 eingetragene Léngsab-
stand 112 zwischen einander zugewandten Grenzkanten an der Ubergabevorrich-
tung 107 und an der Andienungsvorrichtung 61 etwa der Langsabmessung 113
eines Quellbehélters 2 bzw. Zielbehélters 6 betragt.

Wie in den Fig. 4 bis B gezeigt, werden die Quellbehéiter 2 bzw. Zielbehélter 6
bevorzugt von unten, auf der ersten Férderebene 35, 89 angefdrdert, Gber die ers-
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te Aufnahmeeinheit 62 auf das Hohenniveau der Andienungsvorrichtung 61 ober-
halb der ersten Férdertechnik 20, 21 bewegt und nach einem abgeschlossenen
Kommissioniervorgang lber die zweite Aufnahmeeinheit 63 von der Andienungs-
vorrichtung 61 Ubernommen und von dieser zur zweiten Fordertechnik 41, 42 ge-
fordert.

Andererseits ist es aber auch maglich, dass die Forderrichtung umgekehrt wird.
Dabei werden die Quellbehalter 2 bzw. Zielbehalter 6 von oben, auf der zweiten
Forderebene 40, 104 angef6rdert, Gber die zweite Aufnahmeeinheit 63 von der
zweiten Férdertechnik 41, 42 ilbernommen und zur Andienungsvorrichtung 61 ge-
fordert. Nach einem abgeschlossenen Kommissioniervorgang wird der Quellbehal-
ter 2 bzw. Zielbehélter 6 Giber die auf das Hohenniveau der Andienungsvorrichtung
61 verstellie erste Aufnahmeeinheit 62 Gtbermommen und auf die erste Férder-
technik 20, 21 geférdert. Dementsprechend werden die Quellbehélter 2 bzw. Ziel-
behéiter 6 auf dem dritten Verteilsystem 36 zu den Kommissioniersystemen & an-
gefdrdert und auf dem ersten Verteilsystem 3 und gegehenenfalls zweiten Verteil-
system 8 von den Kommissioniersystemen & wieder abgeférdert. Nach dieser
MaRnahme kann eine Kommissionierperson 7 auch aus gréfterem Abstand zur
Kommissionierstation auf den Inhalt des Quellbehélters 2 einsehen und sich schon

sehr bald auf den Kommissioniervergang vorbereiten.

Im Nachfolgenden wird das Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln aus
Quellbehiltern 2 in Zielbehdlter 6 anhand der Fig. 1, 2, 4 bis B beschrieben.

Wurde ein Kommissionierauftrag an einem Rechnersystem elekironisch erfasst,
wird zumindest ein Quellbehdlter 2 zu diesem Kommissionierauftrag aus dem Re-
gallager 1 iber die automatisierte Fordertechnik 12, 16 ausgelagert und auf das
erste Verteilsystem 3 und gegebenenfalls von diesem auf das zweite Verteilsys-
tem 8 Ubergeben. Der Quellbehalter 2 wird am Verteilsystem 3, 8 zu einem der
Kommissionier-Arbeitspiédtze 4; 9 angeftirdert und vom Verteilsystem 3, 8 mittels
einer der Ausschleusvorrichtungen 29 auf die erste Férdertechnik 20 ausge-
schieust. Die Ausschleusvorrichtungen 29 und das Verteilsystem 3, 8 sind hierzu
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an die Steuereinheit angeschlossen, die ihrerseits die Zuteilung auf die Kommissi-
oniersysteme 5 koordiniert.

Ebenso wird zu diesem Kommissionierauftrag zumindest ein Zielbehsiter 6 zu
dem Kommissioniersystem 5, an welchem der Queilbehélter 2 bereitgestellt wird,
angeftrdert. Es kann entweder ein leerer Zielbehalter 6 von der Bereitstellungs-
bahn 22 {iber das erste Verteilsystem 3 und gegebenenfzalls das zweite Verteilsys-
tem 8 zu einem der Kommissionier-Arbeitsplétze 4; 8 angeférdert und vom Verteil-
system 3, 8 mittels einer der Ausschleusvorrichtungen 30 auf die erste Férder-
technik 21 ausgeschleust werden. Andererseits kann der Zielbehélter 6 bereits
Artikel enthalten. Dies ist der Fall, wenn der Zielbehélter 6 an einem ersten Kom-
missioniersystem 5 nur teilkommissioniert” werden konnte. Sodann wird der ,teil-
kommissionierte Zielbehalter 6 von seiner Andienungsposition 99 an der Andie-
nungsvorrichtung 61 Gber die zweite Aufnahmeeinheit 119 zur zweiten Forder-
technik 42 gefordert und von dieser mittels der Einschleusvorrichtung 44 auf das
dritte Verteilsystem 36 ausgeschleust. Dort angekommen, wird der ,teilkommissi-
onierte” Zielbehalter 6 vom dritten Verteilsystem 36 abgeférdert und mittels der
Ausschleusvorrichtung 45 auf die Rickiagerbahn 23 eingeschleust. Danach wird
der ,teilkommissionierte” Zielbehélter 6 wiederum mittels der Einschleusvorrich-
tung 27 auf das Verteilsystem 3 ausgeschleust und vom ersten Verteilsystem 3
und gegebenenfalls dem zweiten Verteilsystem 8 zu einem der Kommissionier-
Arbeitsplatze 4, 9 angeftrdert und vom Verteilsystem 3, 8 mittels einer der Aus-
schleusvorrichtungen 30 auf die erste Fordertechnik 21 eines zweiten Kommissio-
niersystems 5 ausgeschleust werden. Im zweiten Kommissioniersystem 5 werden
dann die zu diesem Kommissionierauftrag noch benétigten Artikel, weiche zuvor
itber einen Quelibehdlter 2 bereitgestelit wurden, in den ,teilkkommissionierten"
Zielbehaiter 6 abgelegt. Der Zielbehélter 6 kann nun alie zu diesem Kommissio-
nierauftrag bendtigten, unterschiedlichen Artikeln enthalten oder wird er fir einen

weiteren Kommissioniervorgang zu einem anderen Kommissioniersystem 5 gefor-
dert.

Kann der Zielbehélter 6 an einem einzigen Kommissioniersystem 5 mit all den zu
diesem Kommissionierauftrag benttigten Artikeln befiilit werden, wird der fertig-
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kommissionierte* Zielbehalter 6 von der zweiten Férdertechnik 42 mittels der Ein-
schleusvorrichtung 44 auf dae dritte Verteilsystem 36 ausgcschlcust und von die-
sem zur Forderbahn 46 geférdert, wo er mittels der Ausschleusvorrichtung 47 auf
die Forderbahn 46 eingeschleust wird.

Der Quellbehélter 2 wird aus dem Regallager 1 zum ausgewéahlten Kommissio-
nier-Arbeitsplatz 4; 9 zeitlich derart transportiert, dass der Zielbehalter 6 und
Quellbehalter 2 am Kommissionier-Arbeitsplatz 4; 9 in etwa gleichzeitig ankom-
men.

Fr den Kommissioniervorgang wird der Kommissicnierpersen 7 an der Ausgabe-
einheit 53 (Fig. 2) die Entnahmemenge angezeigt und von dieser die entspre-
chende Menge an Artikeln in den Zielbehélter 6 kommissioniert. Das Ende des
Kommissioniervorganges wird durch die Kommissionierperson 7 an der Eingabe-
einheit 52 (Fig. 2) quittiert.

Die Férderbewegung der Quelibehiliter 2 wird nun genauer anhand der Fig. 4 bis
8 beschrieben. Wie bereits oben beschrieben, kann die Férderbewegung auch
umgekehrt werden, wird aber nachfolgend auf eine bevorzugte Férderbewegung
der Quelibehalter 2 von unten nach oben Bezug genommen. Gleiches gilt fir den
Auftragsbehélter 6.

Wie in Fig. 4 ersichtlich, befindet sich die zweite Aufnahmeeinheit 63 in der Uber-
gabeposition 102, in welcher ein erster Quellbehéiter 2.1 bereits auf die zweite
Fordertechnik 41 libergeben wurde. Die erste Aufnahmeeinheit 62 befindet sich in
der Ubergabeposition 98, in welcher ein zweiter Quellbehélter 2.2 auf die noch in
die Aufnahmeposition (Fig. 5 bis 7) zu verstellenden Abstellelemente 88 itberge-
ben wird. Ein dritter Quellbehélter 2.3 wird bereits wieder auf der ersten Férder-
technik 20 zur Kommissionierstation 5 angefordert.

Wird nach der Ubernahme des Quellbehélters 2.1 auf der Férdervorrichtung 109
die Ubergabevorrichtung 107 durch den Stellantrieb 110 aus der in Richtung zur
Andienungsvorrichtung 61 hin geneigten Ubemahmeposition (Fig. 4) in die im We-
sentlichen horizontale Ubergabeposition bewegt, werden durch die Bewegungs-
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koppelung zwischen der Schwenklagerung 95 und den Steilantrieben 80 gieichzei-
tig die Abstellelemente 88 in jhre Aufnahmepositionen verstellt, wie in Fig. § einge-
tragen. Befindet sich die Férdervorrichtung 109 in der Ubergabeposition, so kann
der Queltbehalter 2.1 auf die Férdervorrichtung 108 abgeftirdert werden.

Wurde der Quellbehalter 2.1 auf die Férdervorrichtung 108 abgefordert, wird die
erste Aufnahmeeinheit 62 und zweite Aufnahmeeinheit 63 {iber die Positionieran-
triebe 65, 66 aus ihren Ubergabepositionen 98, 102 in Bewegungsrichtung 96 in
ihre Ubermahmepositionen 97, 101 verstellt, wie in Fig. 6 und 7 dargestelit, wird
der zweite Quellbehdlter 2.2 auf die bereits in die Aufnahmeposition versteliten
Abstellelemente 88 abgesetzt.

Wihrenddessen wird der erste Quellbehélter 2.1 auf der zweiten Fordertechnik 41
abgefdrdert, der dritte Queilbehaiter 2.3 am vorderen Ende der ersten Férdertech-
nik 20 bereitgestellt und ein vierter Quellbehélter 2.4 auf der ersten Férdertechnik
20 zur Kommissionierstation 49 angeférdert. Der zweite Quellbehalter 2.2 befindet
sich nach dem Absetzen auf den Abstellelementen 88 in seiner Andienungspositi-
on 100 an der Andienungsvorrichtung 61, in welcher aus dem Quellbehélter 2.2
gemaf einem Kommissionierauftrag Artikel entnommen und in einem am Kom-
missioniersystem §, insbesondere der Kommissionierstation 48 bereitgesteliten
Zielbehalter 6 abgelegt werden. Auch ist es méglich, dass die Artikel in einem, auf
einem neben der Kommissionierstation 49 vorgesehenen Pufferplatz bereitgestell-
ten Ladehilfsmittel, wie eine Palette, abgelegt werden.

In der Fig. 7 befindet sich die erste Aufnahmeeinheit 62 in der Ubernahmeposition
97, in welcher der dritie Quellbehaliter 2.3 von der ersten Férdertechnik 20 auf die
erste Aufnahmeeinheit 62 ibergeben werden kann. Die zweite Aufnahmeeinheit
63 befindet sich in der Ubemahmeposition 101, in welcher der zweite Quelibehal-
ter 2.2 von den noch in die Aufnahmeposition verstellten Absteilelementen 88 ab-
gehoben wurde. Der vierte Quellbehélter 2.4 wird wahrenddessen in Richtung zum
vorderen Ende der ersten Fordertechnik 20 geférdert.

Gem4B Fig. 8 sind die Abstellelemente 88 in die Ausgangsposition und die Uber-
gabevorrichtung 107 in die Ubernahmeposition verstellt worden, sodass der zweite
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Quellbehélter 2.2 bzw. dritte Quellbehélter 2.3 zwischen den Abstellelemente 88
hindurch bewegt werden kann. Somit kann die erste Aufnahmeeinheit 62 wieder
aus der Ubernahmeposition 97 in die Ubergabeposition 98 bewegt werden, in wel-
cher der dritte Quellbehélter 2.3 auf die noch in die Aufnahmeposition zu verstel-
lenden Abstellelemente 88 (ibergeben wird. Wahrenddessen wird der zweite
Quellbehéiter 2.2 mittels der zweiten Aufnahmeeinheit 63 zur zweiten Férdertech-
nik 41 abgefdrdert. Der vierte Quellbehélter 2.4 wird am vorderen Ende der ersten
Férdertechnik 20 bereitgestellt und ein flinfter Quellbehditer 2.5 in Richtung zum
vorderen Ende der ersten Férdertechnik 20 gefordert.

Die Fig. 9 bis 15 zeigen eine zweite Ausfilhrung der Kommissionierstation 116
zum Kommissionieren von Artikeln aus Ladehilfsmitteln 2, wie Behétter, Karton,
Tablar etc., durch eine Kommissionierperson 7. Diese kann an einem in Fig. 9 ge-
zeigten Kommissioniersystem 5 integriert werden, welches wie das oben in Fig. 2
beschriebene Kommissioniersystem 5 aufgebaut ist. Das Kommissioniersystem 5
kann aber auch nur eine Kommissionierstation 115 fir Quellbehalter 2 umfassen
oder ist die Kommissionierstation 116 fir Zielbehélter 6 zwischen Kommissionier-
stationen 115 fir Quellbehélter 2 angeordnet, wie im Detail oben beschrieben. Die
Kemmissionierstation 115 ist eine autarke Moduleinheit, welche mit einer weiteren
Kommissionierstation zum Kommissioniersystem 5 beliebig kombiniert werden
kann, wie oben beschrieben.

Das Kommissioniersystem § umfasst zumindest eine Eingabeeinheit 52 und zu-
mindest eine Ausgabeeinheit 53. Die Eingabeeinheit 52 ist beispielsweise eine
Tastatur oder Quittiertaste, mit welcher das Ende eines Kommissioniervorganges
bestéatigt werden kann. Die Ausgabeeinheit 53 umfasst eine optische und/oder
akustische Anzeige, beispielsweise einen Bildschirm, mit welcher die Anzahl der
aus dem Quellbehélter 2 zu entnehmenden Artikel angezeigt werden kann. Nach
gezeigter Ausflhrung wird ein Touch-Screen verwendet, welcher zugieich Einga-
be- und Ausgabeeinheit bildet.

Die Kommissionierstationen 115, 116 umfassen jeweils einen Rahmen 50, wel-
cher die Seitenwénde 54 (erste Rahmenwandteile), eine Vorderwand 55 (zweiter
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Rahmenwanditeil) und eine Deckwand 56 (dritter Rahmenwandteil). Die Seiten-
wénde 54 (erste Rahmenwandteile), Vorderwand 55 (zweiter Rahmenwandteil)
und Deckwand 56 {dritter Rahmenwandteil) bilden eine Umhausung {Gehause) fir
die noch n&her zu beschreibenden Behélter-Transportvorrichtungen und Behdlter-
Andienungsvorrichtung. Die Seitenwénde 54 sind zu beiden Seiten der Férder-
techniken 20, 21, 41, 42 angeordnet und verlaufen parallel zueinander. Die Vor-
derwand 55 verbindet die Seitenwinde 54 auf einer der Férdertechniken 20, 21,
41, 42 gegenliberliegenden Vorderseite der Umhausung. Die in den (bereinander
liegenden Firderebenen 35, 40 angeordneten Fordertechniken 20, 21, 41, 42 er-
strecken sich auf einer Rickseite der Umhausung zwischen den Seitenwinden 54
durch einen Offnung 57 hindurch. Die Deckwand 56 veriduft cberhalb der zweiten
Fordertechniken 41, 42 und verbindet die Seitenwénde 54 an einer Oberseite der
Umbausung.

Die Deckwand 56 ist mit einer fensterartigen Ausnehmung 58 versehen, Gber wel-
che der Kommissionierperson 7 Zugang zu einem Quellbehélter 2 bzw. Zielbehéi-
ter 6 geschaffen wird, um Artikel aus dem Quelibehétter 2 zu entnehmen bzw. Ar-
tikel in dem Zielbehalter 6 abzulegen.

In den Fig. 10 bis 14 ist beispieisweise eine Kommissionierstation 115 fiir Quell-
behalter 2 mit aus Grinden der besseren Ubersicht entfernter linken Seitenwand
54, Vorderwand 55 und Deckwand 56 dargestellt. Die nachfclgende Beschreibung
der Kommissionierstation 115 fir Quellbehéiter 2 (Quell-Ladehilfsmittel) ist sinn-
gemal auf eine Kommissionierstation 116 fur Zielbehélter 6 (Ziel-Ladehilfsmittel)
zu Gbertragen, wobei die Kommissionierstation 116 an die erste Férdertechnik 21
und zweite Fordertechnik 42 anschliefit.

Die Kommissionierstation 115 zum Kommissionieren von Artikeln aus Quellbehal-
tern 2 (Ladehilfsmitteln) durch eine Kommissionierperson 7 umfasst den Rahmen
50 bzw. das Geh&ause mit den Seitenwénden 54, der Vorderwand 55 und/oder der
Deckwand 56, eine automatisierte Quellbehalter-Andienungsvorrichtung 117, eine
automatisierte erste Quellbehélter-Transportvorrichtung zum Antransport von
Quellbehaitern 2 zu der Quellbehélter-Andienungsvorrichtung 117 und eine auto-
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matisierte zweite Quellbehdlter-Transportvorrichtung zum Abtransport von Quell-
behdltern 2 von der Quellbehaiter-Andienungsvorrichtung 117.

Die erste Quellbehélter-Transportvorrichtung ist durch eine erste Aufnahmeeinheit
118 fur zumindest einen Quellbehaiter 2 und die zweite Quelibehilter-
Transportvorrichtung durch eine zweite Aufnahmeeinheit 119 fiir zumindest einen
Quellbehalter 2 gebildet. Der Quellbehalter 2 wird mittels der Transportvorrichtun-
gen bzw. Aufnahmeeinheiten 118, 119 entlang eines Transportweges 64 zwischen
der ersten Férdertechnik 20 und zweiten Férdertechnik 41 geférdert, wie in Fig. 10
in strichpunktierte Linien angedeutet.

Die erste Aufnabmeeinheit 118 ist mit einem reversierbaren Positionierantrieb 120
gekoppelt. Der Positionierantrieb 120 umfasst nach gezeigter Ausfiihrung eine
Antriebsstation 121 mit einem einzigen, reversierbaren Antriebsmotor 122, insbe-
sondere einen reversierbaren Elektromotor, und zu beiden Seiten des Transport-
weges 64 bzw. ersten Aufnahmeeinheit 118 angeordnete und synchron antreibba-
re Zugmitteltriebe 123. Andererseits ist es auch mdglich, dass je Zugmitteltrieb
123 ein Antriebsmotor 122 {nicht gezeigt) vorgesehen ist, wobei die Antriebsmoto-
ren 122 elektrisch synchronisiert sind. Der Antriebsmotor 122 kann auch durch
einen Fluidantrieb, Linearantrieb und dgl. gebildet werden. Jeder Zugmitteltrieb
123 umfasst ein endlos umlaufendes Zugmittel, welches um Umienkrider 124 und
ein Antriebsrad 125 geftihrt ist. Die Antriebsréader 125 der Zugmitteliriebe 123 sind
Gber eine Antriebswelle an den gemeinsamen Antriebsmotor 122 gekuppelit. Ge-
nauso gut kann aber jedes Antriebsrad 125 mit einem Antriebsmotor 122 gekup-
pelt worden. Die Umlenk- und Anliiebsrader 124, 125 sind am Rahmen 50 bzw. an
den Seitenwanden 54 gelagert. Die Zugmittel sind beispielsweise durch einen
Zahnriemen, eine Kette oder dgl. gebildet.

Die erste Aufnahmeeinheit 118 umfasst einen Fithrungsrahmen 126 und eine an
diesem vorkragende Aufnahmeplattform 127 fur einen Quelibehélter 2. Die Auf-
nahmeeinheit 118 ist Gber am Flihrungsrahmen 126 angeordnete FGhrungsorgane
128 an ortsfesten Flihrungsanordnungen 129 in im Wesentlichen vertikaler Rich-
tung verschiebbar gelagert. Die Fihrungsanordnungen 129 sind nach gezeigter
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AusfOhrung zu beiden Seiten der ersten Aufnahmeeinheit 118 angeordnet und
erstrecken sich paraliel in im Wesentlichen vertikaler Richtung zumindest zwi-
schen der ersten Férdertechnik 20, 21 und zweiten Fordertechnik 41, 42. Vor-
zugsweise sind die FUhrungsanordnungen 129 am Rahmen 50 bzw. an den Sei-
tenwénden 54 befestigt.

Der Fuhrungsrahmen 126 kann, wie in Fig. 15 ersichtlich, parallel zu einer vertika-
len und den Transportweg 64 fur einen Quellbehélter 2 bzw. Zielbehlter 6 (Lade-
hilfsmittel} zwischen den Férdertechniken 20, 21, 41, 42 schneidenden Férderum-
laufebene 130 verlaufende erste Rahmenteile 131 und einen diese verbindenden

zweiten Rahmenteil 132 umfassen. Andererseits ist es auch méglich, dass der

Fohrungsrahmen 126 nur einen parallel zur Férderumiaufebene 130 verlaufenden
Rahmenteil 131 umfasst.

Die Rahmenteile 131 sind jeweils mit einer FOhrungskulisse 133 versehen, welche
paralle! zur Férderumlaufebene 130 und in einem Winkel geneigt gegentiber der
Senkrechten verlaufen bzw. schlieen die Aufnahmefiache 145 (fiir die Ladeein-
heit 2, 6) an der ersten Aufnahmeeinheit 118 und die Langsachse der Fiihrungs-
kulisse 133 einen Winkel 134 ein. ist nur ein Rahmenteil 131 vorgesehen, so ist
dieser mit der Fihrungskulisse 133 ausgebiidet, welche parallel zur Férderumlauf-
ebene 130 und in einem Winkel 134 geneigt gegeniiber der Senkrechten bzw. zur

Aufnahmeflache 145 veriduft. Die FUhrungskulisse(n) 133 ist vorzugsweise durch
einen Langsschlitz gebildet.

In die FUhrungskulissen 133 greifen Mitnehmerorgane 142 der zweiten Aufnah-
meeinheit 119 derart ein, dass die Aufnahmeeinheiten 118, 119 bewegungsge-
koppeit sind und gemeinsam entweder in eine erste Bewegungsrichtung 135 (Fig.
11) oder in eine entgegengesetzte zweite Bewegungsrichtung 135 (Fig. 13) ver-
stellt werden.

Wie gezeigt, ist der FGhrungsrahmen 126 mit dem Zugmitteltrieb 123 (ber ein Be-
festigungsmittel 136, beispielsweise Klemmverbindungen und dgl., verbunden. Die
Aufnahmeplattform 127 umfasst mit gegenseitigem Abstand parallel verlaufende
Aufnahmegabein, welche am Flhrungsrahmen 126 vorkragen. Die Aufnahmeplatt-
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form 127 bildet eine Aufhalinefache 145 fur zumindest einen Quellbehiiter 2
bzw. Auftragsbehilter 6 aus und ist mit zumindest einem an der Aufnahmefiéiche l
145 vorragenden Riickhalteelement 137 versehen, gegen weiche sich ein Quell-
behalter 2 abstlitzen kann, wenn er auf der Aufnahmeplattform 127 auflastet. Be-
vorzugt ist die Aufnahmefléche 145 gegeniiber einer Horizontalebene und in Rich-
tung der Kommissionierperson 7 hin um einen Winke! von bis zu 45°, beispiels-
weise 15°, nach unten geneigt.

Die zweite Aufnahmeeinheit 119 umfasst einen Fithrungsrahmen 139, welcher an
zumindest einer FOhrungsanordnung 138 verschiebbar gelagert ist. Die Fhrungs-
anordnung 138 umfasst beispielsweise zwei Filhrungsschienen, welche an den
Seitenwanden 54 gelagert sind. Die Flhrungsanordnung 138 erstreckt sich zwi-
schen der zweiten Férdertechnik 41 und der Andienungsvorrichtung 61 tiber einen
Langenabschnitt des Transporiweges 64.

Die zweite Aufnahmeeinheit 119 umfasst den Fithrungsrahmen 139 und eine mit
diesem verbundene Aufnahmeptlattform 140 fiir einen Quellbeh&lter 2. Der Fih-
rungsrahmen 139 ist an der Fhrungsanordnung 138 in im Wesentlichen horizon-
taler Richtung verschiebbar gelagert. Die Aufnahmeplattform 140 bildet eine Auf-
nahmefiiiche 103 fir zumindest einen Quellbehalter 2 aus und ist mit einem an der
Aufnahmefiiche 103 vorragenden Riickhalteelement 141 versehen, gegen welche
sich ein Quellbehaiter abstiitzen kann, wenn er auf der Aufnahmeplattform 140
auflastet. Bevorzugt ist die Aufnahmeflache 103 gegenliber einer Horizontalebene
und in Richtung der Kommissionierperson 7 hin um einen Winkel von bis zu 45°,
beispielsweise 15°, nach unten geneigt.

Wie gezeigt, ist der Fiihrungsrahmen 138 mit den Mitnahmeorganen 142 ausge-
stattet, welche in die Fihrungskulissen 133 der Rahmenteile 131 eingreifen. Die
Mitnahmeorgane 142 sind beispieisweise durch Gieitstlicke oder Walzlager gebit-
det. Die zweite Aufnahmeeinheit 119 ist lber das Mitnahmeorgan 142 oder die
Mitnahmeorgane 142 mit der ersten Aufnahmeeinheit 119 bewegungsgekoppelt.

In den Fig. 10 bis 14 ist die stationdre Andienungsvorrichtung 117 fir einen Quell-
behélter 2 gezeigt, welche bevorzugt baulich getrennt von den Aufnahmeeinheiten
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118, 119 ausgebildet ist. Diese ist entlang dem Transportweg 64 zwischen der
ersten Fordertechnik 20 und zweiten Fordertechnik 41 angeordnet und umfasst zu
beiden Seiten des Transportweges 64 zumindest ein Abstellelemeht 88 fir einen
Quellbehalter 2. Die Abstellelemente 88 sind durch Stellantriebe 90 zwischen ei-
ner Ausgangsposition (Fig. 10, 13, 14) und einer Aufnahmepaosition (Fig. 11, 12)
verstellbar. Die Abstelielemente 88 bzw. Stellantricbe 88 sind am Rahmen 50,
insbesondere den Seitenwinden 54 gelagert.

Die Abstellelemente 88 umfassen jeweiis eine Abstellzunge 91 und ein an dieser
im Wesentlichen senkrecht vorragendes Positionierelement 92, wie in Fig. 14 ein-
getragen. In einer Andienungsposition (Fig. 11) des Quellbehéiters 2 bzw. Auf-
tragsbehéiters 6 ist dieser zwischen den Positionierelementen 92 der jeweils in die
Aufnahmeposition bewegten Abstellelemente 88 zentriert und lastet auf den Ab-
stelizungen 91 auf. Die Abstellelemente 88 umfassen jeweils einen Winkelhebel,
welche jeweils um eine Schwenkachse um einen Stellwinkel von bevorzugt 90°
hin- und her drehbar sind und jeweils in einem ersten Hebelabschnitt die Abstell-
zunge 91 ausbilden.

Nach gezeigter Ausflihrung sind zu beiden Seiten des Transportweges 64 jeweils
zwei linke Abstelieiemente 88 und zwei rechte Abstellelemente 88 vorgesehen.
Jedes Abstellelement 88 ist mit einem Stellantrieb 80 gekoppelt. Es ist aber auch
mdglich, dass die linken Absteilelemente 88 mit einem einzigen Stellantrieb 90
und die rechten Abstellelemente 88 mit einem einzigen Stellantrieb 90 gekoppelt
sind. Auch kénnen die linken und rechten Abstellelemente 88 mit nur einem einzi-
gen Stellantrieb 90 gekoppelt werden. Die mechanische Koppelung zwischen den
Schwenkachsen der Abstelielemente 88 kann beispielweise durch ein Zugmittel,
wie Zahnriemen und dgl., oder Gelenkstangen erfolgen. Der/die Steliantrieb(e) 90

sind beispielsweise durch reversierbare, elektrische oder fluidische Schwenkan-
triebe gebildet.

Die Antriebsstation 121, insbesondere der/die Antriebsmotor(en) 122 fur den Posi-
tionierantrieb 120 und der/die Antriebsmotoren fir den/die Steliantrieb(e} 90 sind
mit einer Steuereinheit (nicht dargesteilt) verbunden, welche ihrerseits die Bewe-
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gungsabldufe der Aufnahmeeinheiten 118, 119 und Abstelielemente 88 derart
steuert, dass eine Kollision zwischen einem ersten Quellbehalter 2, welcher von
der ersten Férdertechnik 20 in Richtung zur Andienungsvorrichtung 117 bewegt
wird, und einem zweiten Quellbehéiter 2, welcher von der Andienungsvorrichtung
117 in Richtung zur zweiten Férdertechnik 20 bewegt wird, vermieden wird, wie
dies aus Fig. 14 ersichtlich ist.

in der Ausgangsposition der Abstellelemente 88 kann ein Quellbehalter 2 an den
Abstellelementen 88 vorbeibewegt werden, wahrend in der Aufnahmepasition ein
Quellbehalter 2 auf den Abstellelementen 88 absetzbar ist. In der Aufnahmepositi-
on befindet sich ein Quellbehdlter 2 in einer Andienungsposition (Fig. 11}, daher in
einer fOr die Kommissionierperson 7 geeigneten Entnahmeposition for Artikel. In
der Aufnahmeposition befindet sich ein Zieibehéiter 6 in einer Andienungsposition
(Fig. 11), daher in einer fur die Kommissionierperson 7 geeigneten Beladeposition,
in welcher die aus dem Quellbehalter 2 entnommenen Artikel in den Zielbehéiter 6
gelegt werden kénnen.

Die erste Fordertechnik 20, 21 umfasst wiederum in einem der Andienungsvorrich-
tung 117 zugewandten ersten Férderabschnitt eine Ubergabevorrichtung 105 und
in einem der Andienungsvorrichtung 117 abgewandten zweiten Férderabschnitt
eine Fdrdervorrichtung 106, wie oben beschrieben.

Die zweite Férdertechnik 41, 42 umfasst in einem der Andienungsvorrichtung 117
zugewandten ersten Férderabschnitt eine Ubergabevorrichtung 143 und in einem
der Andienungsvorrichtung 117 abgewandten zweiten Férderabschnitt eine oben
beschriebene Firdervorrichtung 108. Die Ubergabevorrichtung 143 umfasst eine
angetriebene Fordervorrichtung 144, welche zumindest einen Stellplatz fiir einen
Queltbehélter 2 bzw. Auftragsbehdlter 6 ausbiidet. Die Férdervorrichtung 144 um-
fasst beispielsweise durch in Richtung der Forderbewegung des Quellbehélters 2
bzw. Zielbehalters 6 parallel verlaufende Forderriemen, zwischen denen die Auf-
nahmeplattform 140 der zweiten Aufnahmeeinheit 119 bewegbar ist. Die Férder-
vorrichtung 144 erstreckt sich entlang dem Transportweg 64 in Richtung der An-
dienungsvorrichtung 117 und bildet eine Férderebene 104 aus.
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Wie aus den Fig. 10 bis 14 ersichtlich, sind die erste Aufnahmeeinheit 118 fiir ei-
nen ersten Quellbehalter 2 und die zweite Aufnahmeeinheit 119 fiir einen zweiten
Quelibehatter 2 bewegungsgekoppelt und vollziehen beide gleichzeitig eine
gleichsinnige Verstellbewegung entweder in eine erste Bewegungsrichtung 135 im
Uhrzeigersinn (Fig. 11) oder in eine zweite Bewegungsrichtung 135 entgegen dem
Uhrzeigersinn (Fig. 13).

Dabei kann die erste Aufnahmeeinheit 118 mit dem Positionierantrieb 120 zwi-
schen einer Ubernahmeposition 97 (Fig. 12) an ersten Fordertechnik 20 und einer
Ubergabepasition 98 (Fig. 10) an der Andienungsvorrichtung 117 verstellt werden.
Die Ubernahmeposition 97 fiegt auf einem ersten Hohenniveau unterhalb einer
ersten Forderebene 99 der ersten Férdertechnik 20. Die Ubergabeposition 98 liegt
auf einem zweiten Héhenniveau knapp oberhaib einer Andienungsposition 100
(Fig. 11) bzw. Andienungsebene fir einen Quellbehdlter 2, um eine ungehinderte
Verstellung der Abstelielemente B8 zuzulassen. Die Ubergabeposition 98 liegt
oberhalb der Ubernahmeposition 97. Gegebenenfalls kann die Ubergabeposition
98 und Andienungsposition 100 beziiglich eines Hoéhenniveaus itbereinstimmen.
Bevorzugt ist die Andienungsebene gegentiber einer Horizontalebene und in Rich-
tung der Kommissionierperson 7 hin um einen Winkel von bis zu 45°, beispiels-
weise 15°, nach unten geneigt, sodass eine besonders ergonomische Kommissio-
nierung fiir die Kommissionierperson 7 moglich ist.

Dabei kann die zweite Aufnahmeeinheit 119 durch die Bewegungskoppelung miit
der ersten Aufnahmesinheit 118 gleichsinnig mit der Verstellbewegung der ersten
Aufnahmeeinheit 118 tUber den Positionierantrieb 120 zwischen einer Ubernahme-
position 101 (Fig. 12) an der Andienungsvorrichtung 117 und einer Ubergabeposi-
tion 102 (Fig. 10) an der zweiten Fordertechnik 41 verstelit werden. Die Ubernah-
meposition 101 und Ubergabeposition 102 liegen im Wesentlich auf demselben
Héhenniveau cberhalb der ersten Férdertechnik 20. in der Ubernahmeposition
101 ist die Aufnahmeflache 103 an der zweiten Aufnahmeeinheit 119 oberhalb der
Andienungsposition 100 bzw. Andienungsebene fir einen Quellbehélter 2. Gege-
benenfalls kann in der Ubernahmeposition 101 die Aufnahmeflache 103 und An-
dienungsebene bezlglich eines Hhenniveaus Obereinstimmen. In der Ubergabe-
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position 102 ist die Aufnahmeflédche 103 an der zweiten Aufnahmeeinheit 118 un-
terhalb der zweiten Foirderebene 104 der zweiten Fordertechnik 41, wie in Fig. 10
ersichtlich. Dadurch kann ein Quellbehalter 2, wenn er auf die zweite Férdertech-
nik 41 tbergeben wurde, mit sehr hoher Férdergeschwindigkeit unabhéngig von
der Verstellbewegung der zweiten Aufnahmeeinheit 119 bewegt werden. Dem-
nach ist eine Entkoppelung der Férderbewegung eines Quellbehiiters 2 und der
Verstellbewegung der zweiten Aufnahmeeinheit 119 zur neueriichen Bewegung in
die Ubernahmeposition 101 méglich.

Nachdem die erste Aufnahmeeinheit 118 ausschlieBlich eine Vertikalbewegung
und die zweite Aufnahmeeinheit 119 ausschlieflich eine Horizontalbewegung
durchfiihren, ist ein besonders schneller Behakerwechsel zwischen der ersten
Férdertechnik 20 und zweiten Fordertechnik 41 mdglich. Eine Entkoppetung der
Verstelibewegungen wird durch die Andienungsvorrichtung 117 ermdglicht.

Im Nachfolgenden wird das Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln aus
Quellbehaitern 2 in Zielbehélter 6 anhand der Fig. 10 bis 14 beschrieben, wobei im
Nachfolgenden nur noch auf die Férderbewegung der Quelibehélter 2 an der
Kommissionierstation 115, 116 Bezug genommen wird. Wie bereits oben be-
schrieben, kann die Férderbewegung auch umgekehrt werden, wird aber nachfol-
gend auf eine bevorzugte Forderbewegung der Quellbehéaiter 2 von unten nach
oben Bezug genommen. Gleiches gilt fiir den Auftragsbehalter 6.

Wie in Fig. 10 ersichtlich, befindet sich die zweite Aufnahmeeinheit 119 in der
Ubergabeposition 102, in welcher ein erster Quellbehélter 2.1 bereits auf die zwei-
te Fordertechnik 41 Gbergeben wurde. Die erste Aufnahmeeinheit 118 befindet
sich in der Ubergabeposition 98, in welcher ein zweiter Quelibehlter 2.2 auf die
noch in die Aufnahmeposition (Fig. 11, 12) zu verstellenden Abstelielemente 88
libergeben wird. Ein dritter Quellbehélter 2.3 wird bereits wieder auf der ersten
Férdertechnik 20 zur Kommissionierstation 5 angefordert.

Wird nun die erste Aufnahmeeinheit 118 Gber den einzigen Positionierantrieb 120
und durch die Bewegungskoppelung mit der ersten Aufnahmeeinheit 118 auch die
zweite Aufnahmeeinheit 119 aus jhren Ubergabepositionen 98, 102 in Bewe-
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gungsrichtung 135 in ihre Ubernahmepositionen 97, 101 verstellt, wie in Fig. 11
und 12 dargestellt, wird der zweite Quellbehalter 2.2 auf die bereits in die Aufnah-
meposition versteliten Abstellelemente 88 abgesetzt. Wahrenddessen wird der
erste Quellbehsiter 2.1 auf der zweiten Frdertechnik 41 abgeférdent, der dritte
Quellbehalter 2.3 am vorderen Ende der ersten Férdertechnik 20 bereitgestelit und
ein vierter Quellbehalter 2.4 auf der ersten Férdertechnik 20 zur Kommissionier-
station 115 angefordert. Der zweite Quelibehélter 2.2 befindet sich nach dem Ab-
setzen auf den Abstellelementen 88 in seiner Andienungsposition 100 (Fig. 11) an
der Andienungsvorrichtung 117, in welcher aus dem Quelibehélter 2.2 geman ei-
nem Komrmissionierauftrag Artikel entnommen und in einem an der Kommissio-
nierstation 116 bereitgesteliten Zielbehdlter 6 abgelegt werden. Auch ist es mog-
lich, dass die Artikel in einem, auf einem neben der Kommissionierstation 115 vor-
gesehenen Pufferplatz bereitgesteliten Ladehilfsmittel, wie eine Paletie, abgelegt
werden.

In der Fig. 12 befindet sich die erste Aufnahmeeinheit 118 in der Ubernahmeposi-
tion 97, in welcher der dritte Quelibehélter 2.3 von der ersten Fardertechnik 20 auf
die erste Aufnahmeeinheit 118 ibergeben werden kann. Die zweite Aufnahmeein-
heit 119 befindet sich in der Ubernahmeposition 101, in welcher der zweite Queil-
behdlter 2.2 von den noch in die Aufnahmeposition verstellten Abstelielementen
88 abgehoben wurde. Der vierte Quellbehélter 2.4 wird wahrenddessen in Rich-
tung zum vorderen Ende der ersten Fordertechnik 20 geftrdert.

Gemdf den Fig. 13 und 14 sind die Abstelielemente B8 in die Ausgangsposition
versteilt worden, sodass der zweite Quellbehdlter 2.2 bzw. dritte Quellbehélter 2.3
zwischen den Abstelielementen 88 hindurch bewegt werden kann. Somit kann die
erste Aufnahmeeinheit 118 wieder aus der Ubernahmeposition 97 in die Uberga-
beposition 98 bewegt werden, in welcher der dritte Quellbehélter 2.3 auf die noch
in die Aufnahmeposition zu versteilenden Abstellelemente 88 Obergeben wird.
Wahrenddessen wird der zweite Quellbehalter 2.2 mittels der zweiten Aufnahme-
einheit 119 zur zweiten Fordertechnik 41 abgefordert. Der vierte Quellbehélter 2.4
wird am vorderen Ende der ersten Férdertechnik 20 bereitgestelit und ein fiinfter
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Quellbehalter 2.5 in Richtung zum vorderen Ende der ersten Férdertechnik 20 ge-
fordert.

Demnach wird gemaR den AusfGhrungen nach den Fig. 3 bis 8 und Fig. 10 bis 15
erkennbar, dass die Aufnahmeeinheiten 62, 63 tiber die antriebsmaRig gekoppel-
ten Positionierantriebe 65, 86 (Fig. 3 bis 8) bzw. bewegungsgekoppelten Aufnah-
meeinheiten 118, 119 (Fig. 10 bis 15) entlang dem Transpontweg 64 pendeind
zwischen der an der ersten Fardertechnik 20, 21 vorgesehenen Ubemahmepositi-
on 97 fur einen Quellbehélter 2 bzw. Zielbehaler 6 und an der zweiten Forder-
technik 41, 42 vorgesehenen Ubergabeposition 102 fur einen Quellbehélter 2 bzw.
Zielbehalter 6 sowie pendelnd zwischen dieser Ubernahme- und Ubergabeposition
97, 102 und einer an der Andienungsvorrichtung 61; 117 vorgesehenen Uberga-
be- und Ubernahmeposition 98, 101 verstellt werden. Wird die Férderbewegung
der Quellbehalter 2 bzw. Zielbehalter 6 umgekehrt von oben nach unten, so defi-
niert die Ubernahmeposition 97 eine Ubergabeposition 87 und die Ubergabeposi-
tion 102 eine Ubernahmeposition 102. Ebenso definiert die Ubergabeposition 98
eine Ubernahmeposition 98 und die Ubernahmeposition 101 eine Ubergabepositi-
on 101.

Der Begriff ,pendelnd” bedeutet dabei, dass einerseits in einem ersten Verstellzyk-
lus zum Abtransport eines ersten Ladehilfsmittels 2, 6 von der Andienungsvorrich-
tung 61; 117 und andererseits zum Antransport eines zweiten Ladehilfsmittels 2, 6
zu der Andienungsvorrichtung 61; 117 die bewegungsgekoppelten (beladenen)
Aufnahmeeinheiten 62, 63; 118, 118 in eine erste Bewegungsrichtung 96; 135
(Fig. 6; 11) in die Ubergabe- bzw. Ubernahmepositionen 98, 102 bewegt werden.

Betrifft die Férderbewegung der Ladehilfsmittel 2, 6 von unten nach oben, so wer-
den nach der Ubergabe des ersten Ladehilfsmittels 2, 6 von der Aufnahmeeinheit
63; 119 auf die Fordertechnik 41, 42 einerseits und Ubergabe des 2weiten Lade-
hilfsmittels 2, 6 von der Aufnahmeeinheit 62; 118 an die Andienungsvorrichtung
61; 117 andererseits, in einem darauffolgenden zweiten Verstellzyklus die bewe-
gungsgekoppeiten (entladenen) Aufnahmeeinheiten 62, 63; 118, 119 entgegen
der ersten Bewegungsrichtung 98; 135 (Fig. 8; 13) wieder in die Ubemahmepositi-



853

17:38:52 14-09-2011 4877

onen 87, 101 an der Férdertechnik 20, 21 und der Andienungsvorrichtung 61; 117
zurlickbewegt.

Betrifft die Forderbewegung der Ladehilfsmitte! 2, 6 von oben nach unten, so wer-
den nach der Ubergabe des ersten Ladehilfsmittels 2, 6 von der Aufnahmeeinheit
63; 119 an die Andienungsvorrichtung 61; 117 einerseits und des zweiten Lade-
hilfsmittels 2, 6 von der Aufnahmeeinheit 62; 118 auf die Férdertechnik 20, 21 an-
dererseits, in einem darauffolgenden zweiten Verstelizyklus die bewegungsgekop-
peiten (entladenen) Aufnahmeeinheiten 62, 63; 118, 119 entgegen der ersten Be-
wegungsrichtung 86; 135 wieder in die Ubernahmepositionen 98, 102 an der F&r-
dertechnik 41, 42 und der Andienungsvorrichtung 61; 117 zurlickbewegt.

Die Bewegungen der Aufnahmeeinheiten 62, 63; 118, 119 zwischen den Uberga-
be- bzw. Ubernahmepositionen 98, 101; 97, 102 an der Andienungsvorrichtung
61; 117 und der Fdrdertechnik 20, 21, 41, 42 sind sehr kurz. Dadurch kénnen die
Ladehilfsmittel 2, 6 sehr rasch zwischen den Foérdertechniken 20, 21, 41, 42 um-
gesetzt werden, wobei zur Entkoppelung der Verstellbewegung der Aufnahmeein-
heiten 62, 63; 118, 118 und dem Kommissioniervorgang die Andienungsvorrich-
tung 61; 117 vorgesehen ist. Demnach definieren die Ubernahmeposition 97 und
Ubergabeposition 102 an den Férdertechniken 20, 21, 41, 42 eine erste Umkehr-
position (Endposition) und zweite Umkehrposition (Endposition) fir die Verstellbe-
wegung der Aufnahmeeinheiten 62, 63; 118, 119. Der zumindest eine Antriebsmo-
tor 68; 122 fUr die Positionierantriebe 65, 66 bzw. den Positionierantrieb 120 der
typischerweise als elektronisch reversierbarer Elektromotor ausgebildet ist, wird
von der Steuereinheit entsprechend gesteuert.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen migliche Ausfiihrungsvarianten des Kommissio-
niersystems, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die
speziel dargesteilten Ausfihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondemn
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfilhrungsvarianten unter-
einander moglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sdmtliche denk-
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baren Ausfthrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dar-
gestellten und beschriebenen Ausfihrungsvariante mdglich sind, vom Schutzum-
fang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieRBend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Kommissionierstation, des Kommissioniersystems
und Lagersystems diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafRstablich
und/oder vergroRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1. Kommissionierstation (48, 49) zum Kommissionieren von Artikeln aus
Ladehilfsmitteln (2, 6), wie Behélter, Karton, Tablar etc., durch eine Kommissio-
nierperson (7), welche an auf unterschiedlichem Héhenniveau angeordnete auto-
matisierte Férdertechniken (20, 21, 41, 42) anschlieRt, wobei auf einer ersten For-
dertechnik (20, 21) Ladehilfsmittel (2, 6) zur Kommissionierstation (48, 49) an-
gefordert und auf einer zweiten Férdertechnik (41, 42) Ladehilfsmittel (2, 6) von
der Kommissionierstation (48, 49) abgefordert werden, und eine Ladehilfsmittel-
Andienungsvorrichtung (61), eine automatisierte erste Ladehilfsmittel-
Transportvorrichtung zum Antransport von Ladehilfsmittein (2, 6) zu der Lade-
hilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) und eine automatisierte zweite Ladehilfsmit-
tel-Transportvorrichtung zum Abtransport von Ladehilfsmittein (2, 6) von der La-
dehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) umfasst, wobei die erste Ladehilfsmittel-
Transportvorrichtung eine im Wesentlichen in vertikaier Richtung bewegbare erste
Aufpahmeeinheit (62) fur ein Ladehiifsmittel (2, 6} und die zweite Ladehilfsmittel-
Transportvorrichtung eine im Wesentlichen in horizontaler Richtung bewegbare
zweite Aufnahmeeinheit {63) fur ein Ladehilfsmittei (2, 6) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Aufnahmeeinheit (62) und zweite Aufnahmeeinheit
(63) jeweils mit einem reversierbaren Positionierantrieb (65, 66) verbunden sind,
wobei die Positionierantriebe (65, 66) mit einer gemeinsamen Antriebsstation (67)
mit einem reversierbaren Antriebsmotor (68) gekoppelt sind.

2. Kommissionierstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Positionierantriebe (65, 66) jeweils zumindest einen Zugmitteltrieb (69,
72) umfassen und die Zugmitteltriebe (69, 72) synchron antreibbar sind.

3. Kommissionierstation nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Antriebsstation (66) einen einzigen reversierbaren Antriebsmotor, insbe-
sondere reversierbaren Elektromotor, umfasst.

AN d s TIAN



833

17:40:37 14-09-2011

4, Kommissionierstation nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Aufnahmeeinheit (62) fur ein Ladehilfsmitte! (2, 6) mit
dem Positionierantrieb (65), insbesondere mit dem Zugmitteltrieb (69), derart ge-
koppelt ist, dass die Aufnahmeeinheit (62) zwischen einer Ubernahme- bzw.
Ubergabeposition (97) an der ersten Fordertechnik (20, 21) und einer Ubergabe-
bzw. Ubernahmeposition (98) an der Andienungsvorrichtung (61) verstellbar ist.

5. Kommissionierstation nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Aufnahmeeinheit (62) fir ein Ladehilfsmittel {2, 6)
Ober zumindest ein an dieser gelagertes Flhrungsorgan (77) auf einer Filhrungs-
anordnung (78) abgestutzt ist.

6. Kommissionierstation nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Aufnahmeeinheit (62) einen Fihrungsrahmen (79)
mit den Flhrungsorganen (77) und eine an diesem vorkragende Aufnahmeplatt-
form (80) fur ein Ladehilfsmittel (2, 6) umfasst, wobei der Flihrungsrahmen (79)
mit dem Positionierantrieb (65), insbesondere mit dem Zugmitteltrieb (69), verbun-
den ist.

7. Kommissionierstation nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Aufnahmeeinheit (63} fur ein Ladehilfsmittel (2, 6)
mit dem Positionierantrieb (66), insbesondere dem Zugmitteltrieb (72), derart ge-
koppelt ist, dass die Aufnahmeeinheit (63) zwischen einer Ubernahme- bzw.
Ubergabeposition (101) an der Andienungsvorrichtung (61) und einer Ubergabe-
bzw. Ubemahmeposition (102) an der zweiten Férdertechnik (41, 42) verstellbar
ist.

8. Kommissionierstation nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Aufnahmeeinheit (63) fur ein Ladehilfsmitte! (2, 6)
an einer FUhrungsanordnung (83) verstellbar gelagert ist.
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9, Kommissionierstation nach Anspruch 1 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Aufnahmeeinheit (63) einen Flhrungsrahmen {84) und eine
Aufnahmeplattform (85) fUr ein Ladehilfsmittel (2, 6) umfasst, wobei der Fithrungs-
rahmen (84) mit dem Positionierantrieb (66}, insbesondere mit dem zweiten Zug-
mitteltrieb {72), gekoppelt ist.

10. Kommissionierstation nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmeplatiform (85) eine Aufnahmeflache (103) fur
zumindest ein Ladehilfsmitte! (2, 6) und ein an der Aufnahmeflache (103) vorra-
gendes Riickhalteelement (87) aufweist.

11. Kommissionierstation nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Fordertechnik (40, 41) in einem ersten Forderab-
schnitt eine Ubergabevorrichtung (107) und in einem zweiten Foérderabschnitt eine
Férdervorrichtung (108) umfasst, wobei die Ubergabevorrichtung (107) die For-
dervorrichtung (108) und die zweite Aufnahmeeinheit (63) derart verbindet, dass
ein Ladehilfsmitte] (2, 6) zwischen der zweiten Férdertechnik (41, 42) und der
zweiten Aufnahmeeinheit (63) férderbar ist.

12. Kommissionierstation nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ubergabevorrichtung (107) eine Férdervorrichtung (109) umfasst, welche
durch zumindest einen Stellantrieb (110) zwischen einer Ubernahme- bzw. Uber-
gabeposition, in weicher ein Ladehilfsmittel (2, 6) zwischen der Aufnahmeeinheit
(63) und der Fordervorrichtung (109) forderbar ist, und einer Ubergabe- bzw.
Ubernahmeposition, in welcher ein Ladehilfsmittel (2, 6) zwischen der Férdervor-
richtung (108) der Ubergabevorrichtung (107) und der Férdervorrichtung (108) der
zweiten Fordertechnik (41, 42) férderbar ist, verstelibar ist.

13. Kommissionierstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) in einem Transportweg (64)
zwischen der ersten Fordertechnik (20, 21) und zweiten Fordertechnik (41, 42)
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angeordnet ist und zu beiden Seiten des Transportweges (64) jeweils zumindest
ein Abstellelement (88) fiir ein Ladehilfsmittel (2, 6) umfasst, welche Absteliele-
mente (88) durch zumindest einen Stellantrieb (90) zwischen einer Ausgangsposi-
tion, in welcher ein Ladehilfsmittel (2, 6) zwischen den Abstellelementen (88) be-
wegbar ist, und einer Aufnahmeposition, in welcher ein Ladehilfsmittel (2, 6) auf
den Abstellelementen (88) an der Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) an-

dienbar ist, verstellbar sind.

14, Kommissionierstation nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abstellelemente (88) liber den zumindest einen Stellantrieb (90)
mit dem Stellantrieb (110) fir die Ubergabevorrichtung (107) gekoppelt sind.

15. Kommissioniersystem {5) zum Kommissionieren von Artikeln aus zu-
mindest einem Quell-Ladehilfsmittel (2) in zumindest ein Ziel-Ladehilfsmitte! (6)
durch eine Kommissionierperson (7), welche eine Kommissionierstation (49) fr
das Quell-Ladehilfsmittel {2) und eine Kommissionierstation (48) fur einen Ziel-
Ladehilfsmittel (6) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissioniersta-
tionen (48, 49) nach einem der Anspriiche 1 bis 14 ausgebildet sind.

16. Kommissioniersystem nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kommissionierstationen (48, 49) in einer Reihe nebeneinander aufgestellt
sind, wobei eine Kommissionierstation (48) fir Ziel-Ladehilfsmittel (6) zwischen
Kommissionierstationen (48) flr Quell-Ladehilfsmittel (2) angeordnet ist.

17. Kommissioniersystem nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kommissicnierstationen (48, 49) jeweils durch eine erste For-
dertechnik (20, 21), welche Ladehilfsmittel (2, 6) zur Kommissionierstation (48, 49)
anfordert, an eine erste Férderumlaufbahn (17, 18, 19) angeschiossen sind.

18. Kommissioniersystem nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kommissionierstationen (48, 49) jeweils durch eine

SIANS 2 A~
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zweite Fordertechnik (41, 42), welche Ladehilfsmitte! (2, 6) von der Kommissio-
nierstation (48, 49) abftrdert, an eine zweite Férderumlaufbahn (37, 38, 39) ange-
schlossen sind.

18. Lagersystem mit einem Regallager (1), einer automatisierten Férder-
technik (12 bis 16) zur Einlagerung von Quell-Ladehilfsmitteln (2) in das Regalla-
ger (1) bzw. Auslagerung von Quell-Ladehilfsmitteln (2) aus dem Regailager (1),
einem automatisierten ersten Verteilsystem (3) zum Transport der Quell-
Ladehilfsmittel (2) aus dem Regallager (1) zu einem jeweiligen einer Mehrzah! von
Kommissionier-Arbeitsplétzen (4) mit jeweils einem Kommissioniersystem (5) zum
Kommissionieren von Artikein aus zumindest einem Queli-Ladehilfsmittel (2) in
zumindest ein Ziel-Ladehilfsmittel (6) durch eine Kommissionierperson (7), und
einem automatisierten zweiten Verteilsystem (36) zum Abtransport der Quell-
Ladehilfsmittel (2) von den Kommissionier-Arbeitspiitzen (4), wobei zumindest
eines der Kommissioniersysteme (5) eine Kommissionierstation (49) fiir Quell-
Ladehiifsmittel (2} und eine Kommissionierstation (48) flir Ziel-Ladehilfsmittel (6)
umfasst, wobei die Kommissionierstationen {48, 49) jeweils durch eine erste For-
dertechnik (20, 21), welche Ladehiffsmitte! {2, 6) zur jeweiligen Kommissioniersta-
tion (48, 49) anfordert, an das erste Verteilsystem (3) angeschlossen ist, und
durch eine zweite Férdertechnik (41, 42), welche Ladehilfsmittel (2, 6) von der
Kommissionierstation (48, 49) abfordert, an das zweite Vertellsystem {36) ange-
schlossen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Kommissionierstationen (48, 49)
des Kommissioniersystems (5) gemaf einemn der Anspriiche 1 bis 18 ausgebildet
ist.

20. l.agersystem nach Anspruch 19, gekennzeichnet durch das automati-
sierte zweite Verteilsystem (368) zum Transport von Quell-Ladehilfsmittel (2) zu
einer Riickiager-Fordertechnik (23) und/oder zum Transport von Ziel-
Ladehilfsmitteln (6) zu Kommissionierauftrégen zwischen den Kommissionier-
Arbeitspiétzen (4), an welchem tber die zweiten Férdertechniken (41, 42), welche
Quell- und/oder Ziel-Ladehilfsmittel (2, 6) von der Kommissionierstation (48, 49)
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abfbrdern, die Kommissionierstationen (48, 49) der Kommissionier-Arbeitsplatze
(4) angeschlossen sind.

21. Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln aus Ladehilfsmitteln (2),
wie Behalter, Karton, Tablar etc., durch eine Kommissionierperson (7), an einer
Kommissionierstation (48, 48), weiche an auf unterschiedlichem Hdhenniveau an-
geordnete automatisierte Fardertechniken (20, 21, 41, 42) anschlieldt, wobei auf
einer ersten Fordertechnik (20, 21) Ladehilfsmittel (2, 6) zur Kommissionierstation
(48, 49) angefordert und auf einer zweiten Frdertechnik (41, 42) Ladehiifsmittel
(2, 6) von der Kommissionierstation (48, 49) abgeférdert werden, umfassend eine
Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61), eine automatisierte erste Ladehilfsmit-
tel-Transportvorrichtung mit einer ersten Aufnahmeeinheit (62) zum Antransport
von Ladehilfsmitteln (2, 6) zu der Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (61) und
eine automatisierte zweite Ladehilfsmittel-Transportvorrichtung mit einer zweiten
Aufnahmeeinheit (63) zum Abtransport von Ladehilfsmitteln (2, 6) von der Lade-
hilismittel-Andienungsvorrichtung (61), bei dem ein Ladehitfsmittel (2, 6) von der
ersten Fordertechnik (20, 21) Dber die erste Aufnahmeeinheit (62) zu der Andie-
nungsvorrichtung (61) gefoérdert und zum Kommissionieren an der Andienungsvor-
richtung (61) bereitgestellt sowie nach dem Kommissioniervorgang von der Andie-
nungsvorrichtung (61) tber die zweite Aufhahmeeinheit (63) zur zweiten Firder-
technik (41, 42) gefdrdert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Aufnah-
meeinheit {(62) und zweite Aufnahmeeinheit (63) (iber mit einer gemeinsamen An-
triebsstation (67) mit einem reversierbaren Antriebsmotor (68) gekoppelte Positio-
nierantriebe (65, 66) derart pendeind entlang eines Transportweges (64) zwischen
den Férdertechniken (20, 21, 41, 42) bewegt werden, dass ein erstes Ladehilfsmit-
tel (2, 8) zwischen einer der Férdertechniken (20, 21, 41, 42) und einer der Aul-
nahmeeinheiten {62, 63) geftrdert und ein zweites Ladehilfsmittel (2, 6) von der
anderen der Aufnahmeeinheiten (62, 63) an der Andienungsvorrichtung (61) be-
reitgesteilt wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
ersten Bewegungszyklus zum Abtransport eines ersten Ladehilfsmittels (2, 6) von
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der Andienungsvetrichtung (61) und zum Antransport eines zweiten Ladehilfsmit-
tels (2, 6) zu der Andienungsvorrichtung (61) die bewegungsgekoppelten Aufnah-
meeinheiten (62, 63) in einer ersten Bewegungsrichtung (96) zu Ubergabepositio-
nen (98, 102) bzw. Ubermahmepositionen (87, 101) an der Férdertechnik (20, 21,

41, 42) und Andienungsvorrichtung (61) bewegt werden.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass
nach der Ubergabe des ersten Ladehilfsmittels (2, 6) von der einen Aufnahmeein-
heit (63) auf die Férdertechnik (41, 42) und des zweiten Ladehilfsmittels (2, 6) von
der anderen Aufnahmeeinheit (62) an die Andienungsvorrichtung (61), in einem
darauffolgenden zweiten Bewegungszyklus die bewegungsgekoppelten Aufnah-
meeinheiten (62, 63) entgegen der ersten Bewegungsrichtung (96) wieder in die
Ubernahmepositionen (97, 101) an der Férdertechnik (20, 21) und Andienungsvor-
richtung (61) zurtickbewegt werden.

24, Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass
nach der Ubergabe des ersten Ladehilfsmittels (2, 6) von der einen Aufnahmeein-
heit (63) auf die Andienungsvorrichtung (61) und des zweiten Ladehilfsmittels (2
.8) von der anderen Aufnahmeeinheit (62) auf die Férdertechnik (20, 21), in einem
darauffolgenden zweiten Bewegungszykius die bewegungsgekoppetten Aufnah-
meeinheiten (62, 63) entgegen der ersten Bewegungsrichtung (96) wieder in die
Ubernahmepositionen (97, 101) an der Fordertechnik (41, 42) und Andienungsvor-
richtung (61) zurlickbewegt werden.

25, Kommissionierstation (115, 116) zum Kommissionieren von Artikein
aus Ladehilfsmitteln (2, 6), wie Behélter, Karton, Tablar etc., durch eine Kommis-
sionierperson {7), welche an auf unterschiedlichemn Héhenniveau angeordnete
automatisierte Férdertechniken (20, 21, 41, 42) anschlieRt, wobei auf einer ersten
Fordertechnik {20, 21) Ladehilfsmittel {2, 6) zur Kommissionierstation (115, 116)
angefdrdert und auf einer zweiten Férdertechnik (41, 42) Ladehilfsmittel (2, 6) von
der Kommissionierstation (115, 116) abgeférdert werden, und eine Ladehilfsmittel-

WML g s S

56 /77



853

17:44:37 14-09-2011 57/717

AR N ]
*

Andienungsvorrichtung (117), eine automatisierte erste Ladehilfsmittel-
Transportvorrichtung zum Antransport von Ladehilfsmitteln (2, 6) zu der Lade-
hilfsmittel-Andienungsvorrichtung (117) und eine automatisierte zweite Ladehiifs-
mittel-Transporivorrichtung zum Abtransport von Ladehilfsmittein (2, 6) von der
Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (117) umfasst, wobei die erste Ladehilfsmit-
tel-Transportvorrichtung eine im Wesentlichen in vertikaler Richtung bewegbare
erste Aufnahmeeinheit {118) fur ein Ladehilfsmitte! (2, 6) und die zweite Lade-
hilfsmittel-Transportvorrichtung eine im Wesentlichen in horizontaler Richtung be-
wegbare zweite Aufnahmeeinheit (119) fir ein Ladehilfsmittel (2, 6) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Aufnahmeeinheit (118) zumindest einen
parallel zu einer vertikalen Férderumiaufebene {130) und relativ zur Andienungs-
vorrichtung (117) verstellbaren Rahmenteit {131) mit einer Fihrungskulisse (133)
umfasst, wobei die zweite Aufnahmeeinheit (119) derart an der Flihrungskulisse
(133) gefohrt ist, dass mit der Versteltlung der ersten Aufnahmeeinheit (118) in im
Wesentlichen senkrechter Richtung auch die zweite Aufnahmeeinheit (119) in im
Wesentlichen horizontaler Richtung bewegbar ist.

26. Kommissionierstation nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Aufnahmeeinheit (118) den Rahmenteil (131) und eine Aufnahme-
plaitform (127) fur ein Ladehilfsmitte! (2, 6) umfasst.

27. Kommissionierstation nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Aufnahmeeinheit (119) fur ein Ladehilfsmittel (2, 6) an zumindest
einer Flhrungsanordnung (138) verstelibar gelagert ist und mit zumindest einem
Mitnehmerorgan (142) in die Filhrungskulisse (133) eingreift,

28. Kommissionierstation nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung (117) in einem Transportweg (64)
zwischen der ersten Fordertechnik (20, 21) und zweiten Fordertechnik (41, 42)
angeordnet ist und zu beiden Seiten des Transporiweges (64) jeweils zumindest
ein Abstellelement (88) fir ein Ladehilfsmittel (2, 6) umfasst, weiche Abstellele-
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mente (88) durch zumindest einen Stellantrieb (90) zwischen einer Ausgangsposi-
tion, in welcher ein Ladehilfsmittel (2, 6) zwischen den Abstelieiementen (88) be-
wegbar ist, und einer Aufnahmeposition, in weicher ein Ladehilfsmittel (2, 6) auf
den Abstellelementen (88) an der Ladehilfsmittel-Andienungsvorrichtung {(117)
andienbar ist, verstellbar sind.
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