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(57) Abstract: The invention relates to a process and an installation (1) for the order-picking of articles with different handling
frequencies from storage containers (2) into order containers (3), in the case of which the storage containers are conveyed by a first
conveyer (7) from a container store (4) to order-picking workstations (29, 41) in different order-picking regions, at which a
respective order-picker, to make up an order, removes an article from at least one storage container and sets it down in an order
container supplied by a second conveyer (8). By means of a warchouse-management system, in a forecast relating to the number or
orders, the order positions for a respective article are determined and, in a planning check, the order containers are assigned to an
order-picking workstation (41) in the first order-picking region (5), this workstation being integrated in the container store, and/or to
an order-picking workstation (29) in the second order-picking region (6), this workstation being arranged separately from the
container store. Accordingly, the storage containers are transported over different, automated conveying routes (65, 80) either to an
order-picking workstation (41) in the first order-picking region or to an order-picking workstation in the second order-picking region

(6).

(57) Zusammenfassung:
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Verbffentlicht: —  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz Frist;  Verdffentlichung ~ wird  wiederholt,  falls
3) Anderungen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage (1) zum Kommissionieren von Artikeln unterschiedlicher
Umschlaghédufigkeit aus Lagerbehéltern (2) in Auttragsbehélter (3), bei dem die Lagerbehélter durch eine erste Fordertechnik (7)
von einem Behélterlager (4) zu Kommissionier-Arbeitspldtzen (29, 41) in unterschiedlichen Kommissionierbereichen gefdrdert
und an welchen jeweils von einer Kommissionierperson zu einem Kommissionieraufirag ein Artikel aus zumindest einem
Lagerbehiélter entnommen und in einem durch eine zweite Fordertechnik (8) bereitgestellten Auftragsbehélter abgelegt wird. Es
werden von einem Lagerverwaltungs-System in einer Auftragsvorausschau iiber eine Anzahl von Kommissionierauftrdgen die
Auftragspositionen zu je einem Artikel ermittelt und in einer Dispositionspriifung die Lagerbehélter einem im Behélterlager
integriert angeordneten Kommissionier-Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich (5) und/oder einem vom
Behilterlagergetrennt angeordneten Kommissionier-Arbeitsplatz (29) im zweiten Kommissionierbereich (6) zugewiesen.
Dementsprechend werden die Lagerbehélter auf unterschiedlichen, automatisierten Forderwegen (65, 80) entweder zu einem
Kommissionier-Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich oder zu einem Kommissionier-Arbeitsplatz im zweiten
Kommissionierbereich (6) transportiert.
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Verfahren und Anlage zum Kommissionieren von Artikeln

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zum Kommissionieren von Artikeln aus
Lagerbehiltern in Auftragsbehilter, wie in den Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 19 be-

schrieben.

Heutzutage bedient man sich vornehmlich dem so genannten Kommissionierprinzip "Ware

zum Mann".

Beim Prinzip "Ware zum Mann" sind die zu kommissionierenden Artikel in Ladehilfsmittel,
vorzugsweise in Behiltern, oder auf Tablaren, Paletten und dgl. in einem Lager bevorratet.
Solche Behilter werden auch Lagerbehilter genannt. Die Kommissionierung erfolgt értlich
vom Lager getrennt an Kommissionier-Arbeitsplitzen. Die in den Lagerbehiltern gelagerten
Artikel werden iiber eine erste Fordertechnik, wie motorbetriebene Rollenbahnen, Gurtbin-
der, Hiéngeforderer, etc. zu einem Kommissionier-Arbeitsplatz transportiert. Am Kommissio-
nier-Arbeitsplatz befindet sich eine Kommissionierperson, um geméfl Kommissionierauftré-
gen Artikel aus den Lagerbehiltern zu entnehmen und die entnommenen Artikel in so genann-
te Auftragsbehilter zu geben. Ein Auftragsbehilter kann eine Vielzahl von verschiedenen
Artikeln aufnehmen. Die Kommissionierperson muss sich wenig bewegen, um einen Kom-
missionierauftrag abarbeiten zu konnen. Die Auftragsbehilter werden hierzu auf einer zweiten

Fordertechnik zum Kommissionier-Arbeitsplatz transportiert.

Ein solches Kommissionierprinzip ist beispielsweise aus der DE 101 36 354 A1, AT 500 946
Al und EP 1 572 558 Al bekannt. Bei diesen bekannten Kommissionierverfahren werden die
Lagerbehilter allerdings unabhéngig von der Umschlaghédufigkeit der Artikel manipuliert.
Wird ein Artikel zu einem Kommissionierauftrag benétigt, wird ein Lagerbehilter mit diesem
Artikel iiber die erste Fordertechnik zum Kommissionier-Arbeitsplatz angefordert, zum
Kommissionieren auf einem Bereitstellplatz angeboten und nach Abarbeitung des Kommissi-
onierauftrages wieder vom Kommissionier-Arbeitsplatz in das Lager transportiert. Bei kom-
plexeren Kommissionieranlagen kénnen in der Bereitstellung von Lagerbehiltern immer wie-

der Staus auftreten, was sich negativ auf die Kommissioniereffizienz auswirkt.
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Auch sind aus dem Stand der Technik, beispielsweise der WO 2009/143548 A1, DE 10 2006
058 523 A1 und WO 2007/134832 A2 Kommissioniersysteme bekannt, bei denen Artikel
abhiingig von deren strukturellen Eigenschaften auf der Fordertechnik entlang unterschiedli-
cher Forderwege entweder mittels Ladehilfsmitteln, insbesondere Tablaren, oder unmittelbar
auf einer Forderebene aufliegend (ohne Ladehilfsmittel) vom Lager zu den Kommissionier-

Arbeitsplitzen transportiert werden.

Ferner ist aus der EP 0 847 939 A1l ein Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln unter-
schiedlicher Umschlaghédufigkeit aus Lagerbehiltern in Auftragsbehilter bekannt, bei dem die
Lagerbehilter durch eine erste Fordertechnik von einem Behélterlager zu Kommissionier-
Arbeitsplitzen in unterschiedlichen Kommissionierbereichen geférdert und an diesen jeweils
von einer Kommissionierperson zu einem Kommissionierauftrag zumindest ein Artikel aus
dem Lagerbehilter entnommen und in einem durch eine zweite Fordertechnik bereitgestellten
Auftragsbehilter abgelegt wird. Die Kommissionier-Arbeitsplitze weisen jeweils eine Viel-
zahl von Durchlaufkanilen auf, in denen abhédngig von der Umschlaghiufigkeit der Artikel
die Lagerbehilter bereitgestellt werden. Die Artikel werden nach dem Paretoprinzip in
Schnell- und Langsamliufer klassifiziert. 20% des Artikelvolumens sind Schnellldufer, 80%
Langsamldufer. Auch die Durchlaufkanile werden von der Steuerung und baulich unterschie-
den in Schnellliufer-Durchlaufkanile und Langsamldufer-Durchlaufkanile. Enthélt ein La-
gerbehilter Schnellldufer-Artikel wird er in einem Schnellldufer-Durchlaufkanal bereitge-
stellt. Enthélt ein Lagerbehilter Langsamlédufer-Artikel wird er in einem Langsamldufer-
Durchlaufkanal bereitgestellt. Lagerbehilter, welche Langsamliufer-Artikel enthalten und
noch teilweise befiillt sind, werden nach einem Kommissioniervorgang von einer Kommissi-
onierperson von einer Entnahmeposition im vorderen Endbereich eines Durchlaufkanals in
eine Riickgabeposition im hinteren Endbereich eines Durchlaufkanals manuell geschoben.
Die Langsamldufer-Durchlaufkanile sind hierzu ferner mit einer Sperre ausgestattet, welche
die Riickgabeposition definiert und den Lagerbehilter zuriickhilt, wenn dieser wiederum in
das Behilterlager eingelagert werden soll. Bedingt durch den hohen prozentuellen Anteil an
Langsamlaufer und der , artikelreinen* Bereitstellung von Artikel in einem Durchlaufkanal
muss auch eine entsprechend hohe Anzahl an Durchlaufkanilen vorgesehen werden, um eine
effiziente Betriebsweise der Kommissionieranlage zu ermdglichen. Auch werden die Artikel
innerhalb eines jeden Kommissionier-Arbeitsplatzes unabhiingig von einer Auftragsvoraus-

schau und ob gemifB der Auftragsvorausschau ein Durchlaufkanal zur neuerlichen Bereitstel-



10

15

20

25

30

WO 2012/103566 PCT/AT2012/050015

-3-
lung eines Langsamliufer-Artikels benotigt wird, der Durchlaufkanal durch Zuriickschieben
eines Lagerbehilter ,,geleert”, sodass ein hoher Manipulationsaufwand fiir die Kommissio-
nierperson entsteht. So kann der Fall eintreten, dass innerhalb einer kurzen Zeitspanne, bei-
spielsweise 30 Minuten, zu unterschiedlichen Kommissionierauftrigen derselbe Artikel
mehrmals bendétigt wird und zu jedem Kommissionierauftrag Lagerbehilter in ein und densel-
ben Durchlaufkanal bereitgestellt werden miissen. Die mehrmaligen Bereitstellungsvorgéinge
erfordern eine hohe Leistung an das Regalforderfahrzeug, welches die Durchlaufkanéle mit
den Lagerbehiltern beschickt, was sich ungiinstig auf die Standzeit der Kommissionieranlage

auswirkt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren und eine Anlage zum Kommissio-
nieren von Artikeln aus Lagerbehiltern durch Kommissionierpersonen vorzusehen, wodurch
sich die Kommissioniereffizienz unter Beachtung strenger ergonomischer Anforderungen

erhOhen ldsst.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale und MaBBnahmen der Anspriiche 1 und
19 gelost. Von Vorteil ist, dass Kommissionierauftrige an baulich getrennten Kommissionier-
Arbeitsplitzen in unterschiedlichen Kommissionierbereichen nach dem Kommissionierprin-
zip "Ware zum Mann" parallel abgearbeitet werden. Ein erster Kommissionierbereich bzw.
zumindest ein erster Kommissionier-Arbeitsplatz ist im Behilterlager integriert angeordnet,
withrend ein zweiter Kommissionierbereich bzw. zumindest ein zweiter Kommissionier-
Arbeitsplatz auBerhalb desselben Behilterlagers angeordnet ist. Der erste Kommissionier-
Arbeitsplatz und zweite Kommissionier-Arbeitsplatz sind dabei einem einzigen Behilterlager
zugeordnet. Der Forderweg (65) zwischen einem bestimmten Lagerkanal im Behilterlager
und einem ersten Kommissionierbereich ist deutlich kiirzer als ein Forderweg (80) zwischen
einem bestimmten Lagerkanal im Behilterlager und einem zweiten Kommissionierbereich.
Die Artikel werden dabei in Lagerbehiltern koordiniert auf die Kommissionierbereiche ver-
teilt, wobei die Verteilung auf einer Dispositionspriifung beruht. Die Lagerbehilter konnen
ohne Unterbrechung durch Staus entlang der ersten Fordertechnik zu den Kommissionier-
Arbeitsplitzen angefordert und kontinuierlich der Kommissionierperson bereitgestellt werden.
Durch diese MaBnahmen kann selbst bei sehr breitem Artikelspektrum (30.000 bis 40.000

unterschiedliche Artikel) eine sehr hohe Kommissioniereffizienz erreicht werden.
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Von Vorteil ist auch die Mafinahme nach Anspruch 2, wonach die Verteilung der Lagerbehil-
ter auf die Kommissionierbereiche entsprechend der Umschlaghiufigkeit der Artikel erfolgt.
So werden Artikel hoher Umschlaghédufigkeit (Schnellldufer) im ersten Kommissionierbereich
und Artikel niedriger Umschlaghiufigkeit (Langsamliufer) im zweiten Kommissionierbereich
kommissioniert. Durch diese MaBnahme wird eine Vermischung von Lagerbehiltern mit Ar-
tikeln unterschiedlicher Umschlaghiufigkeit an einem Kommissionier-Arbeitsplatz im ersten
Kommissionierbereich und Kommissionier-Arbeitsplatz im zweiten Kommissionierbereich

und damit die gegenseitige Blockierung in der Bereitstellung von Lagerbehiltern vermieden.

Durch die MaBnahme gemiBl Anspruch 3 kann die Auslastung einer Kommissionierperson an
einem Kommissionier-Arbeitsplatz ermittelt werden. Ein Lagerbehéilter wird an einem Kom-
missionier-Arbeitsplatz im ersten Kommissionierbereich nur dann bereitgestellt, wenn die
Kommissionierperson auch einen Kommissionierauftrag zeitnah abarbeiten kann. Wird bei-
spielsweise vom Rechner in der Dispositionspriifung festgestellt, dass in einem Forderab-
schnitt der zweiten Fordertechnik, insbesondere an einer durch den Kommissionier-
Arbeitsplatz hindurchfiihrenden Forderbahn fiir Auftragsbehilter bereits eine Vielzahl von
Auftragsbehiltern aufgestaut ist, ist die Kommissionierperson iiber eine Zeitspanne mit der
Abarbeitung , anstehender Kommissionierauftrage beschiftigt. In diesem Fall werden vorerst
keine weiteren Lagerbehilter (Artikel) zum Kommissionier-Arbeitsplatz im ersten Kommis-
sionierbereich angefordert. Jedoch konnen entkoppelt von der Abarbeitung der Kommissio-
nierauftrige im ersten Kommissionierbereich, Lagerbehilter (Artikel) iiber die erste Forder-
technik einem der Kommissionier-Arbeitsplitze im zweiten Kommissionierbereich zugefiihrt
werden. Sind die ,,anstehenden” Kommissionierauftrage im ersten Kommissionierbereich
abgearbeitet und liegt daher der Leistungsparameter wieder unterhalb eines Grenzwertes,
konnen iiber die erste Fordertechnik wieder Lagerbehilter zum Kommissionier-Arbeitsplatz
im ersten Kommissionierbereich zugefiihrt werden. Dadurch wird in den Kommissionierbe-

reichen eine annédhernd gleichmifBige Auslastung der Kommissionierpersonen erreicht.

Von Vorteil ist auch die Maflnahme nach Anspruch 4, wonach ein Lagerbehilter an einem der
Kommissionier- Arbeitsplitze im ersten Kommissionierbereich bereitgestellt wird, wenn einer
der Bereitstellungsbereiche unbelegt ist. Sind mehrere Bereitstellungsbereiche unbelegt, kann
der Lagerbehilter zu irgendeinem der Bereitstellungsbereiche abhéingig von der Anzahl der zu

entnehmenden Artikelpositionen moglichst nahe zu einer Halteposition fiir einen Auftragsbe-
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hilter transportiert werden. Die Bereitstellung der Lagerbehilter kann &hnlich dem Prinzip der
so genannten "chaotischen Lagerung" erfolgen, daher werden die Lagerbehilter nicht zu ei-
nem bestimmten Bereitstellungsbereich transportiert, sondern zu einem beliebigen, freien Be-
reitstellungsbereich, welcher vom Rechner der Kommissionieranlage nach einem Optimie-
rungsprinzip (Dispositionsanalyse) errechnet und bestimmt wird. Andererseits wird der La-
gerbehilter an einem der Kommissionier- Arbeitsplitze im zweiten Kommissionierbereich
bereitgestellt, wenn sdmtliche Bereitstellungsbereiche an einem der Kommissionier-

Arbeitsplitze im ersten Kommissionierbereich belegt sind.

Wird vom Lagerverwaltungssystem (Rechner) in der Auftragsvorausschau iiber die erfassten
Kommissionierauftrige ein Kommissionierauftrag ermittelt, bei dem die Bestandsmenge in
einem der im Behiilterlager zwischengelagerten Lagerbehilter mit der Bestellmenge fiir einen
Artikel tibereinstimmt, wie im Anspruch 5 beschrieben, wird der Lagerbehilter dem zweiten
Kommissionierbereich zugefiihrt und vom Rechner als Auftragsbehilter definiert, in welchen
Artikel eines anderen Artikeltyps abgelegt werden. Dadurch kann der Kommissioniervorgang
besonders effizient durchgefiihrt werden koénnen. Es ist nicht erforderlich, dass dieser Auf-
tragsbehilter mehrere Kommissionier-Arbeitsplidtze durchlaufen muss, um alle Artikel zu
einem Kommissionierauftrag zu erhalten. Dadurch werden die Transportstrecken fiir die Auf-
tragsbehilter optimiert und wird auch die zweite Fordertechnik entlastet. Zudem kann die

Anzahl der in der Kommissionieranlage befindlichen Auftragsbehilter reduziert werden.

Durch die MaBnahme nach Anspruch 6 kdnnen schon in der Inbetriebsetzungsphase der
Kommissionieranlage in beiden Kommissionierbereichen parallel Kommissionierauftrige

abgearbeitet und dadurch die Kommissionierleistung erhoht werden.

Eine besonders einfache MaBnahme zur Bereitstellung von Lagerbehiltern in Durchlaufkané-
len ist im Anspruch 7 beschrieben. Eine Riicklagerung eines Lagerbehilters vom Bereitstel-
lungsbereich in das Behilterlager kann ohne Manipulation des Lagerbehilters durch die

Kommissionierperson erfolgen.

Hingegen wird mit der Maflnahme nach Anspruch 8 die Bereitstellung einer hohen Anzahl
von Lagerbehiltern an einem der Kommissionier-Arbeitsplitze im ersten Kommissionierbe-

reich ermdglicht. Eine Mischung unterschiedlicher Artikeltypen innerhalb eines Durchlaufka-
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nals wird vermieden. In diesem Fall kann erst nach Riicklagerung eines oder mehrerer Lager-
behilter(s) vom Bereitstellungsbereich in das Behilterlager ein anderer Artikeltyp in demsel-

ben Durchlaufkanal bereitgestellt werden.

Gemil den MafBnahmen in den Anspriichen 9 und 10 wird ein noch teilweiser befiillter La-
gerbehilter vom Bereitstellungsbereich in das Behilterlager riickgelagert. Dabei kann der
Lagerbehilter entweder unmittelbar vom Bereitstellungsbereich auf die erste Fordertechnik
tibernommen oder vorerst von einer Kommissionierperson vom Bereitstellungsbereich in den

Ubergabebereich bewegt und von diesem auf die erste Fordertechnik iibernommen werden.

Entgegen dem aus dem Stand der Technik bekannten Riicklagervorgang, werden gemif3 den
MaBnahmen nach den Anspriichen 11 bis 14 Lagerbehilter nicht zwangsweise nach jedem
Entnahmevorgang von Artikeln vom Bereitstellungsbereich in das Behilterlager riickgelagert.
Die Riicklagerung wird von einem einzigen Riicklagerkriterium oder einer Kombination von
mehreren Riicklagerkriterien abhiingig gemacht. Dadurch kann der Manipulationsaufwand fiir
die Kommissionierperson minimiert werden. Auch kann die Anzahl der Bereitstellungsvor-
ginge reduziert und dennoch eine hohe Kommissioniereffizienz erreicht werden. Auflerdem
kann die erste Fordertechnik unterhalb ihrer maximalen Leistungsgrenze betrieben werden,
was sich positiv auf den Wartungsaufwand und die Standzeit der Kommissionieranlage aus-
wirkt. So ist es nun vorgesehen, dass ein Lagerbehilter (Artikel) nur dann riickgelagert wird,
wenn fiir diesen Artikel gemiB der Auftragsvorausschau bzw. innerhalb eines Zeitfensters
kein weiterer Kommissionierauftrag vorliegt und/oder die erste Fordertechnik, insbesondere
ein Forderfahrzeug nicht mit maximaler Antriebsleistung betrieben wird. Andererseits kann
fiir den Riicklagervorgang auch die Auslastung einer Kommissionierperson an einem Kom-
missionier-Arbeitsplatz beriicksichtigt werden. Ein Lagerbehilter wird an einem Kommissio-
nier-Arbeitsplatz im ersten Kommissionierbereich nur dann riickgelagert, wenn die Kommis-

sionierperson auch einen Riicklagervorgang zeitnah vornehmen kann.

Auch die MaBnahmen nach den Anspriichen 15 bis 17 sind von Vorteil, da die Zuteilung der
Lagerbehilter auf die Bereitstellungsplitze an einem der Kommissionier-Arbeitsplétze im
ersten Kommissionierbereich von einem einzigen Optimierungskriterium oder einer Kombi-
nation von mehreren Optimierungskriterien abhéngig gemacht wird. Dadurch wird beim

Kommissioniervorgang eine Verkiirzung der Laufstrecke fiir die Kommissionierperson er-
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reicht. Werden die Lagerbehilter innerhalb einer vom Rechner dynamisch zugewiesenen
Kommissionierzone, welche durch eine gemil einem Kommissionierauftrag berechnete An-
zahl von Durchlaufkanile definiert ist, bereitgestellt, gestaltet sich der Kommissioniervorgang
einfacher und kann dieser effizienter durchgefiihrt werden. Die Lagerbehilter eines Kommis-
sionierauftrages werden vorzugsweise abhiingig von der Anzahl der zu entnehmenden Arti-
kelpositionen moglichst nahe zu einer Halteposition fiir einen Auftragsbehilter bereitgestellt,
sodass die Laufstrecke zwischen der zugewiesenen Kommissionierzone und einer Halteposi-
tion eines Auftragsbehilters optimiert ist. Die zu einem Kommissionierauftrag benétigten,
unterschiedlichen Artikel sind innerhalb der Kommissionierzone zu einer Gruppe zusammen-
gefasst, welche in zumindest einem Auftragsbehilter abgelegt werden. Es ist nicht erforder-
lich, dass ein Auftragsbehilter mehrere Kommissionier-Arbeitsplitze im ersten Kommissio-
nierbereich durchlaufen muss, um alle Artikel zu einem Kommissionierauftrag zu erhalten.
Dadurch werden die Transportstrecken fiir die Auftragsbehélter optimiert und wird auch die

zweite Fordertechnik entlastet.

Auch kénnen gemél Anspruch 18 in den Kommissionierbereichen unterschiedlichste Kom-
missioniertechnologien verwendet werden, was gerade im Hinblick auf die Ergonomie der

Kommissionier- Arbeitsplitze eine hohe Gestaltungsfreiheit erlaubt.

Von Vorteil ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 19, da der Kommissionier-Arbeitsplatz

im ersten Kommissionierbereich sehr platzsparend im Behilterlager integriert ist.
Auch ist die Ausfithrung nach Anspruch 20 von Vorteil, weil dadurch der Kommissionier-
Arbeitsplatz im zweiten Kommissionierbereich nach einer anderen Kommissioniertechnologie

als am Kommissionier-Arbeitsplatz im ersten Kommissionierbereich aufgebaut werden kann.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néher

erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 die Umlagerebene einer erfindungsgeméfen Anlage zum Kommissionieren von

Artikeln mit einer ersten Fordertechnik fiir Lagerbehilter;
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die Kommissionierebene der erfindungsgemifien Anlage zum Kommissionieren

von Artikeln mit einer zweiten Fordertechnik fiir Auftragsbehilter;
eine Ansicht auf ein Lagerregal des Behilterlagers und ein Forderfahrzeug bei der
Ubergabe eines Lagerbehiilters an einen der Kommissionier-Arbeitspliitze im ers-

ten Kommissionierbereich;

einen Ausschnitt des Behilterlagers mit einem der Kommissionier-Arbeitsplitze

im ersten Kommissionierbereich, in Seitenansicht;

eine Ausschnittsvergroerung des Kommissionier-Arbeitsplatzes nach Fig. 4 mit

den auf der linken Seite vorgesehenen Bereitstellungsbereichen;

eine vergroferte Darstellung eines Sperranschlages und einer Betidtigungsvorrich-

tung fiir den Sperranschlag in Seitenansicht;

eine Ausschnittsvergroerung aus dem zweiten Kommissionierbereich mit mehre-

ren Kommissionier-Arbeitsplitzen, in Draufsicht;

ein Kommissionier-Arbeitsplatz gemil Fig. 7 in Seitenansicht;

wesentliche Verfahrensschritte eines Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung;

ein Flussdiagramm mit unterschiedlichen Verfahrensschritten fiir den Ablauf einer

Dispositionspriifung;

ein Flussdiagramm mit unterschiedlichen Verfahrensschritten fiir den Ablauf der
Bereitstellung von Lagerbehiltern in Bereitstellungsbereichen und Riicklagerung

von Lagerbehiiltern in das Behilterlager.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen

gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-

den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemél auf glei-
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che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

bei einer Lagednderung sinngemél auf die neue Lage zu iibertragen.

In den Fig. 1 bis 8 ist eine Anlage 1 zum Kommissionieren von Artikeln unterschiedlicher
Umschlaghidufigkeit aus Lagerbehiltern 2 in Auftragsbehilter 3 gezeigt. Die Anlage 1 um-
fasst ein Behiilterlager 4, einen ersten Kommissionierbereich 5 (Fig. 1), einen zweiten Kom-
missionierbereich 6 (Fig. 7), eine erste Fordertechnik 7 fiir die Lagerbehilter 2 (Fig. 1) und
eine zweite Fordertechnik 8 fiir die Auftragsbehilter 3 (Fig. 2).

Die automatisierte, erste Fordertechnik 7 umfasst in ihrem ersten Forderabschnitt ein Lager-
behilter-Verteilsystem 9 und in ihrem zweiten Forderabschnitt zumindest ein rechnergesteu-
ertes Lagerbehilter-Forderfahrzeug 10, insbesondere ein Regalbediengeriit, wobei die Lager-
behilter 2 mit dem Forderfahrzeug 10 zwischen dem Behélterlager 4 und dem Verteilsystem 9
gefordert werden. Das Verteilsystem 9 weist eine erste Forderumlaufbahn 11 und eine zweite
Forderumlaufbahn 12, die miteinander verbunden sind. Wie den Fig. entnehmbar, ist das Ver-
teilsystem 9 in einer Umlagerebene angeordnet. Die erste Fordertechnik 7 kann ferner Uber-
gabeplitze 13 fiir Lagerbehilter 2 umfassen, die iiber Ausschleus- und Einschleusbahnen 14,
15 mit der ersten Férderumlaufbahn 11 verbunden sind. Die erste Férderumlaufbahn 11 um-
fasst zum einen, einen Ausschleusbereich, in welchem die Lagerbehilter 2 durch eine (nicht
dargestellte) Ausschleusvorrichtung von der Férderumlaufbahn 11 auf die Einschleusbahn 15
gefordert werden, und zum anderen einen Einschleusbereich, in welchem die Lagerbehilter 2
durch eine (nicht dargestellte) Einschleusvorrichtung von der Ausschleusbahn 14 auf die
Forderumlaufbahn 11 gefordert werden. Das Forderfahrzeug 10 kann aus dem Behélterlager 4
Lagerbehiilter 2 entnehmen und auf den Ubergabeplitzen 13 an die erste Fordertechnik 7
iibergeben. Andererseits werden an den Ubergabeplitzen 13 Lagerbehiilter 2 bereitgestellt,
ehe sie vom Forderfahrzeug 10 der ersten Fordertechnik 7 iibernommen und in das Behilter-

lager 4 eingelagert werden.

Die zweite Forderumlaufbahn 12 umfasst zum einen Ausschleusbereiche 16, in welchen die
Lagerbehilter 2 jeweils durch eine (nicht dargestellte) Ausschleusvorrichtung von der Forder-

umlaufbahn 12 in den zweiten Kommissionierbereich 6 auf eine Bereitstellungsbahn 17 ge-
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fordert werden, und zum anderen Einschleusbereiche 18, in welchen die Lagerbehiilter 2 je-
weils durch eine (nicht dargestellte) Einschleusvorrichtung aus dem zweiten Kommissionier-

bereich 6 von einer Férderbahn 19 auf die Forderumlaufbahn 12 gefrdert werden.

Die Férderumlaufbahnen 11, 12 sind in einem Ubergabebereich iiber zumindest eine (nicht
dargestellte) Ubergabevorrichtung miteinander verbunden. Die Lagerbehilter 2 werden im
Ubergabebereich durch eine Ubergabevorrichtung von der ersten Forderumlaufbahn 11 auf

die zweite Forderumlaufbahn 12 oder umgekehrt gefordert.

An das Verteilsystem 9 ist ferner eine Forderbahn 20 zum Antransport von mit Artikel befiill-
ten Lagerbehiltern 2 aus einem Wareneingang (Versorgungssystem) angeschlossen. Diese
Lagerbehiilter 2 werden iiber das Verteilsystem 9 zu einem der Ubergabeplitze 13 gefordert

und vom Forderfahrzeug 10 in das Behilterlager 4 eingelagert.

Die automatisierte, zweite Fordertechnik 8 umfasst ein Auftragsbehilter-Verteilsystem 21 und
an dieses anschliefende Kommissionier-Forderbahnen 22. Das Verteilsystem 21 weist nach
gezeigter Ausfiihrung eine erste Forderumlaufbahn 23 im ersten Kommissionierbereich 5 und
eine zweite Forderumlaufbahn 24 im zweiten Kommissionierbereich 6, wobei sich die Kom-
missionier-Forderbahnen 22 jeweils iiber einen Forderabschnitt der ersten Férderumlaufbahn
23 parallel zu einer Regalfront erstrecken und mit der ersten Férderumlaufbahn 23 verbunden
sind. Wie den Fig. entnehmbar, ist das Verteilsystem 21 in einer Kommissionierebene ange-

ordnet.

Die erste Forderumlaufbahn 23 umfasst zum einen Ausschleusbereiche, in welchen die Auf-
tragsbehilter 3 jeweils durch eine (nicht dargestellte) Ausschleusvorrichtung von der Forder-
umlaufbahn 23 auf die Kommissionier-Forderbahnen 22 in den ersten Kommissionierbereich
5 gefordert werden, und zum anderen Einschleusbereiche, in welchen die Auftragsbehilter 3
jeweils durch eine (nicht dargestellte) Einschleusvorrichtung von den Kommissionier-

Forderbahnen 22 auf die Forderumlaufbahn 23 gefordert werden.

Die zweite Forderumlaufbahn 24 umfasst Einschleusbereiche 25, in welchen befiillte Auf-

tragsbehilter 3 jeweils durch eine (nicht dargestellte) Einschleusvorrichtung von einer For-
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derbahn 26 aus dem zweiten Kommissionierbereich 6 auf die Forderumlaufbahn 24 riickge-

fordert werden.

Die Férderumlaufbahnen 23, 24 sind in einem Ubergabebereich iiber zumindest eine (nicht
dargestellte) Ubergabevorrichtung miteinander verbunden. Die Auftragsbehiilter 3 werden im
Ubergabebereich durch eine Ubergabevorrichtung von der ersten Forderumlaufbahn 23 auf

die zweite Forderumlaufbahn 24 oder umgekehrt gefordert.

An das Verteilsystem 21 ist ferner eine Forderbahn 27 zum Abtransport von mit Artikeln be-

fiillten Auftragsbehiltern 3 zu einem Warenausgang angeschlossen.

Die fertig kommissionierten Auftragsbehélter 3 konnen nun iiber das Verteilsystem 21 aus
dem ersten Kommissionierbereich 5 oder dem zweiten Kommissionierbereich 6 zum Waren-
ausgang gefordert werden. Sind zu einem Kommissionierauftrag aus dem ersten Kommissio-
nierbereich 5 und dem zweiten Kommissionierbereich 6 Artikel notig, konnen die Auftrags-
behiilter 3, nach der (Teil)Kommissionierung im zweiten Kommissionierbereich 6 iiber das
Verteilsystem 21 zur (Teil)Kommissionierung in den ersten Kommissionierbereich 5 gefor-
dert werden. Danach wird der zu einem Kommissionierauftrag alle benotigten Artikel enthal-

tende Auftragsbehilter 3 vom ersten Kommissionierbereich 6 zum Warenausgang geftrdert.

Nach einer in Fig. 2 in strichlierte Linien eingetragenen Ausfithrung ist es auch moglich, dass
das Verteilsystem 21 zusétzlich Férderbahnen 28 zum Transport von Auftragsbehéltern 3
aufweist, wobei jede der Forderbahnen 28 mit einem Puffer 75 fiir Auftragsbehilter 3 (Fig. 7)
verbunden ist und so auch zu einem Kommissionier-Arbeitsplatz 29 Auftragsbehilter 3 an-
gefordert werden konnen. Der zumindest eine Kommissionier-Arbeitsplatz 29 ist aulerhalb
des Behilterlagers 2 vorgesehen. Die Auftragsbehilter 3 konnen iiber das Verteilsystem 21
aus dem ersten Kommissionierbereich 5 zu dem zweiten Kommissionierbereich 6 gefordert
werden, wenn Artikel aus beiden Kommissionierbereichen 5, 6 benotigt werden. Nachdem
der Kommissioniervorgang im zweiten Kommissionierbereich 6 abgeschlossen ist, wird der
zu einem Kommissionierauftrag alle bendtigten Artikel enthaltende Auftragsbehilter 3 iiber

das Verteilsystem 21 vom zweiten Kommissionierbereich 5 zum Warenausgang gefordert.
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Wie aus der Zusammenschau der Fig. 2 bis 4 ersichtlich, umfasst das Behélterlager 4 (Hoch-
regallager) nach gezeigter Ausfithrung vier Regalblocke 34. Andererseits kann das Behélter-
lager 4 auch nur einen oder zwei Regalblocke 34 aufweisen. Das Behiilterlager 4 bzw. der
Regalblock 34 umfasst parallel angeordnete Lagerregale 35, in denen die Lagerbehilter 2 in
doppelt tiefen Lagerkanilen 36 lagerbar sind. Zwischen den Lagerregalen 35 eines Regalblo-
ckes 34 ist eine Gasse 37 ausgebildet, in der zumindest ein Forderfahrzeug 10 verfahrbar ist.
Das Forderfahrzeug 10 ist wiederum mit einer heb- und senkbaren Plattform 38 und mit einer
darauf angeordneten Lastaufnahmevorrichtung 39, beispielsweise ein Teleskopforderer, aus-
gestattet, mittels welcher die Lagerbehilter 2 in die Lagerkanile 36 eingelagert und aus den

Lagerkanilen 36 ausgelagert werden konnen.

Die jeweils benachbarten Lagerregale 35 sind mit Abstand angeordnet, um hierzwischen
Kommissionierginge 40 zu schaffen, innerhalb der jeweils zumindest ein oder mehrere
Kommissionier-Arbeitsplitze 41 vorgesehen sind. Der zumindest eine Kommissionier-
Arbeitsplatz 41 ist im Behélterlager 2 integriert. Innerhalb des Kommissionierganges 40 be-

wegen sich Kommissionierpersonen 42 auf einer Tribiine 43.

Wie insbesondere aus Fig. 2 zu erkennen ist, bildet das Behilterlager 4 den ersten Kommissi-
onierbereich 5 aus bzw. ist der erste Kommissionierbereich 5 im Behilterlager 4 integriert.
Der erste Kommissionierbereich 5 umfasst zumindest einen oder gemél gezeigter Ausfiithrung
mehrere Kommissionier-Arbeitsplitze 41. Die Kommissionier-Arbeitsplétze 41 sind jeweils
rdumlich eingeschrinkte Arbeitsbereiche, innerhalb welcher von einer Kommissionierperson
42 Artikel, die in Lagerbehiltern 2 bereitgestellt werden, entnimmt, um diese dann in bereit-
gestellte Auftragsbehilter 3 abzulegen. Beispielsweise befinden sich innerhalb eines Kom-
missionierganges 40 drei Kommissionier-Arbeitsplitze 41. Die Kommissionier-Arbeitsplitze
41 sind iiber das Verteilsystem 21 miteinander verbunden, sodass die Auftragsbehilter 3 zum
Abarbeiten eines Kommissionierauftrages auch zu mehreren Kommissionier-Arbeitspldtzen

41 gefordert werden konnen.

Jeder Kommissionier-Arbeitsplatz 41 (Kommissionierbahnhof) umfasst eine Vielzahl von
Bereitstellungsbereichen 44 fiir Lagerbehilter 2 und eine iiber die (nicht dargestellten) Aus-
schleus- und Einschleusvorrichtungen mit dem Verteilsystem 21 verbundene Forderbahn 22

fiir Auftragsbehilter 3. Die Bereitstellungsbereiche 44 eines Kommissionier-Arbeitsplatzes 41
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sind gemif der Darstellung in Fig. 4 im linken Lagerregal 35, beispielsweise in vier Ebenen
ibereinander und im rechten Lagerregal 35, beispielsweise in drei Ebenen iibereinander ange-
ordnet. Die Bereitstellungsbereiche 44 bzw. Bereitstellplitze 44a sind in jeder Ebene iiber die

gesamte Linge eines Kommissionier-Arbeitsplatzes 41 nebeneinander angeordnet.

Wie in den Fig. 3 und 4 ersichtlich, sind die Bereitstellungsbereiche 44 an Durchlaufkanélen

45 ausgebildet, daher im Lagerregal 35 des Behilterlagers 4 integriert.

Jeder Durchlaufkanal 45 umfasst einen vom Forderfahrzeug 10, insbesondere von der Last-
aufnahmevorrichtung 39 zugiinglichen Ubergabebereich 46 mit zumindest einem Ubergabe-
platz 46a, einen Bereitstellungsbereich 44 mit zumindest einem Bereitstellplatz 44a und eine
in Richtung zum Bereitstellungsbereich 44 geneigt nach unten verlaufenden Transportvorrich-
tung (Rollenbahn) 47. Vorzugsweise wird der Bereitstellplatz 44a und Ubergabeplatz 46a an
der Transportvorrichtung 47 ausgebildet. Am vorderen Ende der Transportvorrichtung 47 ist
ein Anschlag 61 vorgesehen, gegen den ein Lagerbehilter 3 anliegt, wenn er sich auf dem
Bereitstellplatz 44a befindet. Vorzugsweise ist die Transportvorrichtung 47 durch eine nicht
angetriebene Rollenbahn gebildet, auf der ein Lagerbehilter 2 aufgrund der Schwerkraft vom
Ubergabeplatz 46a zum Bereitstellplatz 44a gleiten kann. Innerhalb eines Durchlaufkanals 45

werden die Artikel ,,sortenrein® in den Lagerbehéltern 2 bereitgestellt.

Jeder Kommissionier-Arbeitsplatz 41 umfasst ferner eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
49 (Fig. 2), mittels welcher die Kommissionierperson 42 hinsichtlich der einzelnen Kommis-
sioniervorgidnge gefiihrt wird, beispielsweise sind an den einzelnen Durchlaufkanilen 45
Fachanzeigen vorgesehen, an denen die Entnahmemenge angezeigt wird. Auch kann an der
Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 49 durch die Kommissionierperson 42 das Ende eines

Kommissioniervorganges quittiert werden.

In Fig. 5 ist ein Ausschnitt aus dem Behilterlager 4 mit den in diesem integriert angeordneten
Bereitstellungsbereichen 44 gezeigt. Die Bereitstellungsbereiche 44 umfassen jeweils zumin-
dest einen Bereitstellplatz 44a und sind, wie oben beschrieben, an den Durchlaufkanélen 45
ausgebildet und an jedem der Durchlaufkanile 45 vorgesehen. AuBerdem ist an jedem der
Durchlaufkanile 45 ein Ubergabebereich 46 vorgesehen, der zumindest einen Ubergabeplatz

46a oder hintereinander zwei Ubergabepliitze 46a, 46b ausbildet. Die Bereitstellplitze 44a an
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den Durchlaufkanilen 45 in den oberen drei Ebenen E2-E4 konnen in Léngsrichtung der
Transportvorrichtung 47 jeweils einen Lagerbehilter 2 aufnehmen. Die Ubergabebereiche 46
an den Durchlaufkanilen 45 in den vier Ebenen E1-E4 konnen in Léangsrichtung der Trans-
portvorrichtung 47 jeweils hintereinander zwei Lagerbehilter 2 aufnehmen. In gezeigter Aus-
fiihrung ist an jedem der in unterster Ebene E1 verlaufenden Durchlaufkanéle 45 im Bereit-
stellungsbereich 44 ein vorderer Bereitstellplatz 44a fiir einen ersten Lagerbehilter 2 und hin-
terer Bereitstellplatz 44b fiir einen zweiten Lagerbehilter 2 ausgebildet. Der hintere Bereit-

stellplatz 44b bildet einen Speicherplatz fiir zumindest einen Lagerbehélter 2 aus.

Die Transportvorrichtungen 47 bzw. die Durchlaufkanile 45 weisen in den iibereinander lie-
genden Ebenen E1-E4 unterschiedliche Léngen auf. Vorzugsweise sind die in iibereinander
liegenden Ebenen und nebeneinander angeordneten Bereitstellungsbereiche 44 bzw. Bereit-
stellplidtze 44a gegeniiber einer parallel zur Regalfront 50 verlaufenden Vertikalebene in Rich-
tung zum Ubergabeplatz 46a derart versetzt, dass die Artikel, welche an den Bereitstellplitzen
44a in den Lagerbehiltern 2 angeboten werden, von der Kommissionierperson 42 gut zugéng-

lich sind.

Wie in Fig. 5 eingetragen, sind sdmtliche Durchlaufkanile 45 an einem Kommissionier-
Arbeitsplatz 41 mit Sperranschlidgen 51 ausgestattet, die jeweils zwischen einer an der Trans-
portebene der Lagerbehilter 2 vorragenden Ausgangsstellung und einer unter die Transport-
ebene der Lagerbehilter 2 abgesenkten Betitigungsstellung bewegbar sind. Die Sperranschlé-
ge 51 sind an einem Rahmen 52 der Transportvorrichtung 47 gelagert und werden durch Fe-

derkraft oder Gewichtskraft selbsttitig in der Ausgangsstellung gehalten.

Der dem Bereitstellplatz 44a benachbarte Sperranschlag 51° in jedem Durchlautkanal 45 in
den Ebenen E1-E4 kann mit einer Betidtigungsvorrichtung 53 zusammenwirken, wie in Fig. 6
schematisch dargestellt. Die Betdtigungsvorrichtung 53 umfasst einen Betétigungshebel 54,
eine Schwenkachse 55 und einen exzentrisch zur Schwenkachse 55 ausgebildeten Massekor-
per 56. Die Betitigungsvorrichtung 53 ist iiber die Schwenkachse 55 am Rahmen 52 gelagert.
Im Massekorper 56 ist eine im radialen Abstand zur Schwenkachse 55 bogenférmig verlau-
fende Fiihrungskulisse 57 angeordnet. Der Betédtigungshebel 54 ist zwischen einer an der
Transportebene der Lagerbehilter 2 vorragenden Ausgangsstellung und einer unter die Trans-

portebene der Lagerbehilter 2 abgesenkten Betétigungsstellung bewegbar.
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Der Sperranschlag 51° umfasst eine Schwenkachse 58, iiber welche der Sperranschlag 51 am
Rahmen 52 gelagert ist. Ein Gestinge 59 ist mit seinem ersten Ende gelenkig mit dem Sperr-

anschlag 51° und mit seinem zweiten Ende in der Fithrungskulisse 57 zwischen Anschlagfla-

chen 60a, 60b gefiihrt.

In Fig. 5 befindet sich in der Ebene E4 ein Lagerbehilter 2 auf einem Bereitstellplatz 44a,
wobeli eine Bereitstellposition durch einen festen Anschlag 61 definiert ist. In der Bereitstell-
position kann die Kommissionierperson 42 die Artikel geméB einem Kommissionierauftrag in
der entsprechenden Stiickzahl aus dem Lagerbehilter 2 entnehmen. Die Sperranschlige 51

werden in deren Ausgangsstellung selbsttéitig durch Federkraft oder Gewichtskraft gehalten.

In der Ebene E3 wird die Riicklagerung eines Lagerbehilters 2 vom Bereitstellplatz 44a in
einen Lagerkanal 36 gezeigt. Dabei wird vorerst der Lagerbehélter 2 aus seiner in strichlierte
Linien eingetragenen Bereitstellposition am Bereitstellplatz 44a in die in feste Linien einge-
tragene Ubergabeposition am Ubergabeplatz 46a bewegt, siche Pfeil 62. Dies geschicht be-
vorzugt durch eine Kommissionierperson 42 am Kommissionier-Arbeitsplatz 41. Auf der
Bewegung des Lagerbehiilters 2 von der Bereitstellposition in die Ubergabeposition wird der
Sperranschlag 51°¢ iiberfahren und aus seiner Ausgangsstellung oberhalb der Transportebene
in die Betitigungsstellung unterhalb der Transportebene verstellt. Dabei wird das Gestinge 59
mit seinem zweiten Ende in der Fithrungskulisse 57 in Richtung auf die Anschlagfliche 60a
gefiihrt bewegt. Uberfihrt der Lagerbehilter 2 nun auch den Betitigungshebel 54, wird dieser
um die Lagerachse 55 verschwenkt und aus seiner Ausgangsstellung oberhalb der Transport-
ebene in die Betdtigungsstellung unterhalb der Transportebene verstellt. Dabei wird das Ge-
stinge 59 mit seinem zweiten Ende in der Fiihrungskulisse 57 maximal bis zur Anschlagfla-
che 60a gefiihrt bewegt. Die Linge der Fiihrungskulisse 57 ist so gewihlt, dass wihrend der
Bewegung des Betiitigungshebels 54 aus der Ausgangsstellung in die Betdtigungsstellung
zwischen dem Massekorper 56 und dem Gestidnge 59 eine Relativbewegung ausgefiihrt wer-

den kann.

Hat der Lagerbehilter 2 mit seiner Hinterkante 63 relativ zur Bewegungsrichtung 62 den
Sperranschlag 51° passiert, wird dieser entkoppelt von der Betidtigungsvorrichtung 53 durch
Federkraft oder Gewichtskraft selbsttitig in der Ausgangsstellung bewegt und in dieser gehal-

ten.
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Wie in Fig. 5, Ebene E3 ersichtlich, ist der Sperranschlag 51°° in der Ausgangsstellung ober-
halb der Transportebene, sodass der Lagerbehiilter 2 mit seiner Vorderkante 64 relativ zur
Bewegungsrichtung 62 am Sperranschlag 51°° auflauft, wenn er mit einer entsprechenden
Bewegungsenergie in Richtung auf den Ubergabeplatz 46a bewegt wird. Danach wird der
Lagerbehilter 2 zwischen den Sperranschlédgen 51°, 51°° in Richtung auf den Sperranschlag
51° bewegt und lauft mit seiner Hinterkante 63 am Sperranschlag 51° auf. Der Betatigungshe-
bel 54 wird durch die Gewichtskraft des Lagerbehilters 2 fortwéhrend in der Betitigungsstel-

lung gehalten.

Der noch teilweise befiillte Lagerbehiilter 2 ist somit am Ubergabeplatz 46a zwischen den
Sperranschlagen 51°, 51°° mit ausreichend hoher Genauigkeit positioniert, sodass die Lastauf-
nahmevorrichtung 39 den Lagerbehilter 2 zuverléssig iibernehmen kann. Anschliefend wird
der noch teilweise befiillte Lagerbehilter 2 auf das Forderfahrzeug 10 (Fig. 1 bis 4) tiber-

nommen und von diesem in einen Lagerkanal 36 eingelagert.

Die oben beschriebene Betitigungsvorrichtung 53 ermdglicht unterschiedliche Moglichkeiten

fiir den Bereitstellvorgang von Lagerbehiltern 2.

Beim Bereitstellvorgang wird der Lagerbehilter 2 von der Lastaufnahmevorrichtung 39 aus
einem Lagerkanal 36 ausgelagert und auf das Forderfahrzeug 10 (Fig. 1 bis 4) iibernommen.
Gemail der Erfindung konnen die aus den Lagerkanilen 36 ausgelagerten Lagerbehiilter 2
vom Forderfahrzeug 10 entsprechend einer noch niher zu beschreibenden Dispositionsprii-
fung/Dispositionsaufgabe entlang unterschiedlicher Forderwege 65, 80 gefordert werden.
Wird ein Lagerbehilter 2 gemiB der Dispositionspriifung/Dispositionsaufgabe dem ersten
Kommissionierbereich 5 zugewiesen, wird dieser entlang eines ersten Forderweges 65 (Fig. 3)
zwischen einem vom Lagerverwaltungssystem (Rechner) ermittelten Lagerkanal 36 bzw. ei-
ner Lagerposition fiir einen Lagerbehilter 2 und einem vom Lagerverwaltungssystem (Rech-
ner) ermittelten Bereitstellungsbereich 44 zu einem der Kommissionier-Arbeitsplitze 41 bzw.

Durchlaufkanile 45 gefordert.

Dort angekommen, wird der Lagerbehilter 2 von der Lastaufnahmevorrichtung 39 an den
Ubergabebereich 46 entweder auf einen vorderen Ubergabeplatz 46a oder hinteren Ubergabe-

platz 46b relativ zu einer Bewegungsrichtung 67 des Lagerbehiilters 2 abgegeben.
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Nach der ersten Ausfiihrung wird der Lagerbehiilter 2 derart auf den vorderen Ubergabeplatz
46a abgegeben, dass der Lagerbehilter 2 mit seinem Boden 66 auf den in seiner Ausgangstel-
lung gehaltenen Sperranschlag 51° und den in seiner Ausgangstellung gehaltenen Betéti-

gungshebel 54 aufgesetzt wird, wie in Fig. 5, Ebene E2 dargestellt.

Durch die Gewichtskraft des Lagerbehalters 2 werden der Sperranschlag 51° und der Betéti-
gungshebel 54 jeweils in die Betdtigungsstellung unterhalb der Transportebene bewegt.

Der Lagerbehiilter 2 wird nach dem Abstellen auf die Transportvorrichtung 47 aus seiner in
feste Linien eingetragenen Ubergabeposition am Ubergabeplatz 46a (Ubergabebereich) in die
in strichlierte Linien eingetragene Bereitstellposition am Bereitstellplatz 44a bewegt, siche

Pfeil 67. Dies geschieht bevorzugt alleinig aufgrund der Schwerkraft.

Hat der Lagerbehilter 2 mit seiner Hinterkante 63 relativ zur Bewegungsrichtung 67 den Be-
titigungshebel 54 passiert, wird dieser durch den Massekorper 56 selbsttitig in die Ausgangs-
stellung bewegt und in dieser gehalten. Der Sperranschlag 51° bleibt wahrenddessen noch in
der Betitigungsstellung. Passiert nun der Lagerbehilter 2 mit seiner Hinterkante 63 auch den
Sperranschlag 51°, wird dieser durch Federkraft oder Gewichtskraft selbsttétig in der Aus-
gangsstellung bewegt und in dieser gehalten. Dabei wird das Gestinge 59 mit seinem zweiten

Ende in der Fiihrungskulisse 57 in Richtung auf die Anschlagfliche 60b gefiihrt bewegt.

Nach der zweiten Ausfiihrung wird der Lagerbehiilter 2 auf den hinteren Ubergabeplatz 46b
abgegeben und bewegt sich in Richtung auf den Bereitstellplatz 44a, wie in Fig. 5, Ebene E1
dargestellt. Der Lagerbehilter 2 wird mit seinem Boden 66 auf den in seiner Ausgangstellung

gehaltenen Sperranschlag 51°¢ aufgesetzt und in die Betatigungsstellung bewegt.

Uberfihrt der in strichlierte Linien eingetragene Lagerbehiilter 2 nun mit seiner Vorderkante
64 relativ zur Bewegungsrichtung 67 den Betitigungshebel 54, wird dieser in die Betiiti-
gungsstellung bewegt und durch die Bewegungskoppelung zwischen dem Sperranschlag 51°
und der Betitigungsvorrichtung 53 auch der Sperranschlag 51° in die Betatigungsstellung
bewegt. Dabei wird das Gestédnge 59 mit seinem zweiten Ende gegen die Anschlagfliche 60b

der Fithrungskulisse angelegt.
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Hat der Lagerbehilter 2 mit seiner Hinterkante 63 den Betétigungshebel 54 und den Sperran-
schlag 51° passiert, werden diese durch den Massekorper 56 bzw. Feder- oder Gewichtskraft

jeweils selbsttitig in die Ausgangsstellung bewegt und in dieser gehalten.

Da sich im Durchlaufkanal 45 in der Ebene E1 bereits ein Lagerbehilter 2 befindet, lauft der

zugefiihrte Lagerbehilter 2 auf den bereits bereitgestellten Lagerbehilter 2 auf.

Der Sperranschlag 51°“° dient der Begrenzung des Durchlaufkanales 45 gegeniiber der Gasse

37, um sicherzustellen, dass ein Lagerbehilter 2 nie in die Gasse 37 hinabstiirzen kann.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 7 und 8 ist der zweite Kommissionierbereich 6 gezeigt,
in welchem mehrere Kommissionier-Arbeitsplidtze 29 zum Kommissionieren von Artikeln aus
Lagerbehiltern 2 in Auftragsbehilter 3 durch Kommissionierpersonen 70 vorgesehen sind.
Die Kommissionier-Arbeitsplitze 29 sind an die erste Fordertechnik 7 fiir die Lagerbehilter 2
und die zweite Fordertechnik 8 fiir die Auftragsbehilter 3 (Fig. 2) angeschlossen. Ferner kon-
nen die Kommissionier-Arbeitsplitze 29 an eine dritte Fordertechnik 71 fiir Leerbehilter 72
anschlieBen. Die Kommissionier-Arbeitsplitze 29 werden jeweils von einer Kommissionier-
person 70 bedient, die sich in einem Arbeitsbereich 74 aufhilt und in diesem Arbeitsbereich
74 agiert. Der Arbeitsbereich 74 kann beispielsweise durch die Armreichweite der Kommissi-
onierperson 70 definiert sein. Vorzugsweise muss sich die Kommissionierperson 70 kaum
von ihrem Standort wegbewegen, um zu kommissionierende Artikel aus den Lagerbehiltern 2

entnehmen und in die Auftragsbehilter 3 ablegen zu kdnnen.

Jeder Kommissionier-Arbeitsplatz 29 umfasst einen Bereitstellungsbereich 73 mit zumindest
einem oder mehreren Bereitstellungsplitzen fiir Lagerbehilter 2, einen Puffer 75 fiir Auf-
tragsbehilter 3, zumindest eine Forderbahn 76 fiir Leerbehilter 72 und eine Foérderbahn 26 fiir
Auftragsbehilter 3. Die Leerbehilter 72 werden von der dritten Fordertechnik 71 auf die For-
derbahn(en) 76 ausgeschleust. Die Forderbahn 76 ist, beispielsweise durch eine in Férderrich-
tung 77 der Leerbehilter 72 geneigt nach unten verlaufende Rollenbahn gebildet, sodass die
Leerbehilter 72 aufgrund der Schwerkraft in den Arbeitsbereich 74 gefordert werden. Die
Forderbahn 26 ist, beispielsweise durch einen in Forderrichtung 78 geneigt nach oben verlau-

fenden, angetriebenen Bandforderer gebildet, mit dem die Auftragsbehilter 3 aus dem Ar-
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beitsbereich 74 abgefordert und anschlieend in das Verteilsystem 21 der zweiten Fordertech-

nik 8 eingeschleust werden.

Die Lagerbehilter 2 werden von der Bereitstellungsbahn 17 in Forderrichtung (Pfeil) vom
Verteilsystem 9 der ersten Fordertechnik 7 (Fig. 2) in den Arbeitsbereich 74 angefordert und
ein noch teilweise gefiillter Lagerbehilter 2 von der Forderbahn 19 in Forderrichtung (Pfeil)
aus dem Arbeitsbereich 74 zum Verteilsystem 9 der ersten Fordertechnik 7 abgefordert. Der
noch teilweise gefiillte Lagerbehiilter 2 kann iiber das Verteilsystem 9 zu einem Ubergabe-
platz 13 gefordert werden, von welchem der Lagerbehilter 2 vom Forderfahrzeug 10 tiber-
nommen und wiederum in einen Regalkanal eingelagert wird. Die Bereitstellungsbahn 17 und
Forderbahn 19 sind jeweils beispielsweise durch eine angetriebene Rollenbahn oder Bandfor-

derer und dgl. gebildet.

Der Bereitstellungsbereich 73 ist an der Bereitstellungsbahn 17 und/oder Forderbahn 19 aus-

gebildet, auf welchem ein oder mehrere Lagerbehiilter 2 bereitgestellt werden konnen.

Der Puffer 75 weist im hier gezeigten Beispiel vier Pufferplitze auf, von denen lediglich ein
Pufferplatz mit einem Auftragsbehilter 3 belegt ist. Jeder Pufferplatz umfasst eine Rollen-
bahn, um die Manipulation der Auftragsbehilter 3 zwischen dem Puffer 75 und der Forder-
bahn 26 zu erleichtern.

Jeder Kommissionier-Arbeitsplatz 29 umfasst ferner eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
79, mittels welcher die Kommissionierperson 70 hinsichtlich der einzelnen Kommissionier-
vorginge gefiihrt wird, beispielsweise wird die Entnahmemenge an Artikel aus dem Lagerbe-
hilter 2 angezeigt. Auch kann an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 79 durch die Kom-

missionierperson 70 das Ende eines Kommissioniervorganges quittiert werden.

Beim Bereitstellvorgang von Lagerbehiltern 2 an einem der Kommissionier-Arbeitsplitze 29
im zweiten Kommissionierbereich 6 wird beispielsweise ein Lagerbehilter 2 von der Lastauf-
nahmevorrichtung 39 aus einem Lagerkanal 36 ausgelagert und auf das Forderfahrzeug 10
(Fig. 1 bis 4) tibernommen. Geméil der Erfindung kénnen die aus den Lagerkanilen 36 ausge-
lagerten Lagerbehilter 2 vom Forderfahrzeug 10 entsprechend einer noch néher zu beschrei-

benden Dispositionspriifung entlang unterschiedlicher Forderwege 65, 80 gefordert werden.
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Wird ein Lagerbehilter 2 gemiB der Dispositionspriifung dem zweiten Kommissionierbereich
6 zugewiesen, wird dieser entlang eines zweiten Forderweges 80 (Fig. 1) zwischen einem
vom Lagerverwaltungssystem (Rechner) ermittelten Lagerkanal 36 bzw. einer Lagerposition
fiir einen Lagerbehilter 2 und einem vom Lagerverwaltungssystem (Rechner) ermittelten Be-

reitstellungsbereich 73 zu einem der Kommissionier-Arbeitsplitze 29 gefordert.

Dort angekommen, kann die Kommissionierperson 70 die Artikel gemiB einem Kommissio-
nierauftrag in der entsprechenden Stiickzahl aus einem oder mehreren Lagerbehiltern 2 ent-
nehmen und in einen oder mehrere Auftragsbehilter 3 ablegen. Ist ein neuer Auftragsbehilter
3 erforderlich, wird von der Kommissionierperson 70 ein Leerbehilter 72 von der Forderbahn

76 entfernt und auf einen freien Pufferplatz abgesetzt.

Sind alle fiir einen Kommissionierauftrag benotigten Artikel in einem Auftragsbehilter 3 ab-
gelegt worden, wird der Auftragsbehilter 3 von der Kommissionierperson 70 vom Pufferplatz

auf die Forderbahn 26 abgeschoben und von dieser zum Verteilsystem 21 gefordert.

Im nachfolgenden wird anhand der Fig. 9 das erfindungsgemiBe Verfahren zur Bereitstellung
von Lagerbehiltern 2 an einem Kommissionier-Arbeitsplatz 41 im ersten Kommissionierbe-
reich 5 (KOM-Bereich I) und einem Kommissionier-Arbeitsplatz 29 im zweiten Kommissio-

nierbereich 6 (KOM-Bereich II) beschrieben.

In einem ersten Verfahrensschritt werden an einem (nicht dargestellten) Rechner des Lager-
verwaltungssystems Kommissionierauftrige elektronisch erfasst. Ein Kommissionierauftrag
kann einen oder mehrere Auftragsbehilter 3 (Versandbehilter) umfassen. Aufgrund der
Kommissionierauftrige werden in einem Verfahrensschritt in einer Auftragsvorausschau die
Artikelpositionen zu jedem Artikel ermittelt. Die Auftragsvorausschau definiert ein Zeitfens-
ter bzw. eine Anzahl von Kommissionierauftrigen/Auftragsdaten. Unter Artikelposition wird
die Anzahl der fiir einen Kommissionierauftrag benotigten Artikel eines Artikeltyps verstan-
den, welche zu diesem Kommissionierauftrag kommissioniert werden sollen. Anhand eines
Kommissionierauftrages wird nun auch in einem Verfahrensschritt die Anzahl der Auftrags-
behiilter 3 ermittelt und diese an den Kommissionier-Arbeitsplitzen 29, 41 entsprechend be-

reitgestellt.
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Im néchsten Verfahrensschritt werden vom Rechner in einer Dispositionspriifung die Bereit-
stellungsbereiche 44, 73 ermittelt, zu welchen die Lagerbehilter 2 geftrdert werden sollen.
Die Dispositionspriifung wird von einer Programmlogik, insbesondere einem Computerpro-

gramm ausgefiihrt, welches auf dem Rechner lduft bzw. gespeichert ist.

In der Dispositionspriifung, wie sie in Fig. 10 im Flussdiagramm abgebildet ist, kénnen auf
Basis von zumindest einem Zuweisungskriterium die Lagerbehilter 2 den betreffenden
Kommissionierbereichen 5, 6 zugewiesen und entlang unterschiedlicher Férderwege 65, 80

gefordert werden.

Ein erstes Zuweisungskriterium ist die Anzahl an Auftragspositionen ,,n“, welche vom Rech-
ner nach Erfassung eines Kommissionierauftrages ermittelt wurden, zu je einem Artikel, bei-
spielsweise Liedertextheft, Gitarrenseite, Stimmgerit, Zubehor und dgl.. Unter Auftragsposi-
tion kann die Anzahl von Artikeln, welche zu einem Kommissionierauftrag benotigt werden,
verstanden werden. Beispielsweise werden fiir einen Kommissionierauftrag 20 Stk. Lieder-
texthefte bendtigt. Der am Rechner erfasste Istwert fiir die Anzahl an Auftragspositionen ei-
nes Artikels wird mit einem am Rechner hinterlegten Grenzwert fiir Auftragspositionen eines
Artikels verglichen. Der Rechner wertet den Vergleich aus und fiihrt die Zuweisung des La-
gerbehilters 2 zu einem der Bereitstellungsbereiche 44, 73 durch. Der Grenzwert fiir Auf-
tragspositionen kann beliebig gewihlt werden, beispielsweise fiinf. Liegt der Istwert fiir die
Anzahl an Auftragspositionen (20 Stk. Liedertexthefte) oberhalb des Grenzwertes fiir Auf-
tragspositionen (5 Stk. Artikel) wird die erste Fordertechnik 7, insbesondere das Forderfahr-
zeug 10 derart gesteuert, dass der Lagerbehilter 2 entlang des ersten Forderweges 65 in den
ersten Kommissionierbereich 5 geférdert und an einem der Bereitstellungsbereiche 44 bzw.
Bereitstellplitze 44a bereitgestellt wird. Dort angekommen, kann die Kommissionierperson

42 den Kommissioniervorgang beginnen.

Liegt der Istwert fiir die Anzahl an Auftragspositionen (2 Stk. Liedertexthefte) unterhalb des
Grenzwertes fiir Auftragspositionen (5 Stk. Artikel) wird die erste Fordertechnik 7, insbeson-
dere das Forderfahrzeug 10 derart gesteuert, dass der Lagerbehilter 2 entlang des zweiten
Forderweges 80 in den zweiten Kommissionierbereich 6 gefordert und an einem der Bereit-
stellpldtze 73 bereitgestellt wird. Dort angekommen, kann die Kommissionierperson 70 den

Kommissioniervorgang beginnen.
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Durch diese Malnahme ist eine eindeutige Zuteilung der Artikel auf die Kommissionierberei-
che 5, 6 moglich. Artikel hoher Umschlaghidufigkeit werden im ersten Kommissionierbereich
5 und Artikel niedriger Umschlaghéufigkeit im zweiten Kommissionierbereich 6 kommissio-

niert.

Andererseits kann unter Auftragsposition auch der zu kommissionierende Artikeltyp verstan-
den werden. Beispielweise kann ein erster Artikeltyp aufgrund seiner (groen) Abmessungen
nicht an den Bereitstellungsbereichen 44 am Kommissionier-Arbeitsplatz 41 transportiert
werden. In diesem Fall muss in der Dispositionspriifung fiir die Artikel der Lagerbehiilter 2,
welcher diesen ersten Artikeltyp enthilt, nicht dem ersten Kommissionierbereich 5, sondern
dem zweiten Kommissionierbereich 6 zugewiesen werden. Dabei wird der Lagerbehilter 2
entlang dem zweiten Forderweg 80 der ersten Fordertechnik 7 in den zweiten Kommissio-
nierbereich 6 zum Kommissionier-Arbeitsplatz 29 transportiert und am Bereitstellungsbereich
73 bereitgestellt. Hingegen kann ein zweiter Artikeltyp aufgrund seiner (kleinen) Abmessun-
gen zum Kommissionier-Arbeitsplatz 41 transportiert und an einem der Bereitstellungsberei-

che 44 bereitgestellt werden.

Ein zweites Zuweisungskriterium ist der Fiillgrad (0% = unbelegt, 100% = belegt) an einem
Kommissionier-Arbeitsplatz 41 im ersten Kommissionierbereich 5. Dabei kann an einem
Kommissionier-Arbeitsplatzes 41 der Fiillgrad entweder durch die Aufnahmekapazitit von
Lagerbehiltern 2 in einem Bereitstellungsbereich 44 (Bereitstellplatz 44a, 44b) jedes Durch-
laufkanales 45 und/oder durch die Aufnahmekapazitit von Lagerbehiltern 2 innerhalb eines
jeden Durchlaufkanales 45, insbesondere auf den Bereitstellungs- und Ubergabebereich 44,
46 definiert werden. Der Fiillgrad kann vom Rechner laufend erfasst werden, nachdem der
Rechner auch die Funktion eines Materialflussrechners realisiert. Der vom Rechner erfasste
Fiillgrad wird mit einem am Rechner hinterlegten Zustandswert fiir die Aufnahmekapazitét
von Lagerbehiltern 2 im Bereitstellungsbereich 44 und/oder Durchlaufkanal 45 verglichen.
Der Bereitstellungsbereich 44 kann beispielsweise einen oder zwei Lagerbehilter 2 hinterei-
nander aufnehmen. Der Durchlaufkanal 45 kann im Bereitstellungsbereich 44 beispielsweise
einen oder zwei Lagerbehiilter 2 und im Ubergabebereich 46 ebenfalls beispielsweise einen

oder zwei Lagerbehilter 2 hintereinander aufnehmen. Der Rechner wertet den Vergleich aus.
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Sind siimtliche Bereitstellungsbereiche 44 und/oder Bereitstellungs- und Ubergabebereiche
44, 46 belegt, oder zu wenige Bereitstellungsbereiche 44 und/oder Bereitstellungs- und Uber-
gabebereiche 44, 46 unbelegt, als zur Bereitstellung von unterschiedlichen Artikeln fiir einen
Kommissionierauftrag in mehreren Bereitstellungsbereichen 44 benétigt werden, wird die
erste Fordertechnik 7, insbesondere das Forderfahrzeug 10 derart gesteuert, dass der Lagerbe-
hilter 2 entlang des zweiten Forderweges 80 in den zweiten Kommissionierbereich 6 gefor-

dert und an einem oder mehreren der Bereitstellplidtze 73 bereitgestellt wird.

Werden beispielsweise fiir einen Kommissionierauftrag 20 Stk. Liedertexthefte und 10 Stk.
Gitarrenseiten benotigt, wobei die Liedertexthefte in fiinf ersten Lagerbehilter 2 und die Gi-
tarrenseiten in einem einzigen zweiten Lagerbehilter 2 enthalten sein konnen, und ist nur
noch ein Bereitstellungsbereich 44 unbelegt, in welchem der zweite Lagerbehilter 2 bereitge-
stellt werde konnte, werden die Lagerbehilter 2 zu diesem Kommissionierauftrag in den zwei-
ten Kommissionierbereich 6 gefordert und in einem Bereitstellungsbereich 73 auf mehreren

Bereitstellplitzen bereitgestellt.

Dariiber hinaus soll das erfindungsgemifBe Verfahren die vorrangige Behandlung eines
Kommissionierauftrages ermoglichen, daher so genannte Eilauftrige abgearbeitet werden
konnen. Ist ein Lagerbehilter 2, welcher den angeforderten Artikel enthilt, bereits in einem
der Bereitstellungsbereiche 44, 73 bereitgestellt worden, kann dieser unmittelbar in einen
Auftragsbehilter 3 abgelegt werden. Befindet sich jedoch ein Lagerbehilter 2, welcher den
angeforderten Artikel enthilt, noch in einem Lagerregal 35, muss der Lagerbehilter 2 vorerst
ausgelagert und zu so einem Kommissionierbereich 5, 6 gefordert werden, welcher an einem
der Kommissionier-Arbeitsplitze 29, 41 noch zumindest einen unbelegten Bereitstellungsbe-

reich 44, 73 hat.

Ein drittes Zuweisungskriterium ist zumindest ein Leistungsparameter an der automatisierten
zweiten Fordertechnik 8 fiir Auftragsbehilter 3. Der Leistungsparameter ist beispielsweise
durch die Auslastung der Forderbahn 22, wie der Durchsatz oder die Durchlaufzeit der Auf-
tragsbehilter 3 auf der Férderbahn 22 definiert. Die Férderbahn 22 ist vorzugsweise durch
einen Stauforderer gebildet. Zur Erfassung des Durchsatzes, der Durchlaufzeit werden bei-
spielsweise Sensoren verwendet und/oder wird die Auslastung vom Rechner iiber das Ein-

und Ausschaltverhalten oder die Stromaufnahme der Antriebsmotoren fur die Forderbahn 22
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berechnet. Die Auslastung kann aber auch unmittelbar vom Rechner ermittelt werden, nach-

dem dieser auch die Funktion eines Materialflussrechners realisiert.

Der Istwert fiir den Leistungsparameter wird mit einem Grenzwert fiir den Leistungsparame-
ter in einem Vergleichsmodul des Rechners verglichen. Unterschreitet der Istwert den Grenz-
wert, bedeutet dies, dass in einem Forderabschnitt der automatisierten Fordertechnik 8, insbe-
sondere an der Forderbahn 22 die maximale Auslastung erreicht ist, daher der Durchsatz auf
ein Minimum abgefallen ist. In diesem Fall wird die erste Férdertechnik 7, insbesondere das
Forderfahrzeug 10 derart gesteuert, dass der Lagerbehilter 2 entlang des zweiten Férderweges
80 in den zweiten Kommissionierbereich 6 geférdert und im Bereitstellungsbereich 73 bereit-

gestellt wird.

Dieser Fall kann eintreten, wenn von der Kommissionierperson 42 die , anstehenden* Kom-
missionierauftrige am Kommissionier-Arbeitsplatz 41 nicht in der geplanten Kommissionier-
zeit abgearbeitet wurden und die Auftragsbehilter tiber weite Teile der Forderbahn 22 aufge-

staut sind.

Ein viertes Zuweisungskriterium ist die Anzahl an Auftragspositionen zu einem Kommissio-
nierauftrag, daher eine Bestellmenge. Die Anzahl an Auftragspositionen (Ist-Bestellmenge) ist
dem Rechner nach Erfassung des Kommissionierauftrages bekannt. Beispielsweise werden
fiir einen Kommissionierauftrag 20 Stk. Stimmgerite und 5 Gitarrenseiten bendotigt. Ferner
kann der Rechner die Bestandsmenge in einem jeden Lagerbehilter 2 in seiner Funktionalitit
als Materialflussrechner einfach ermitteln, da jeder Lagerbehilter 2 nur einen Artikeltyp ent-
hilt. Entspricht die Bestellmenge fiir einen Artikeltyp zu einem Kommissionierauftrag, bei-
spielsweise 20 Stk. Stimmgerite, der Bestandsmenge in einem Lagerbehilter 2 fiir diesen
Artikeltyp, wird die erste Fordertechnik 7, insbesondere das Forderfahrzeug 10 derart gesteu-
ert, dass der Lagerbehiilter 2 aus dem Behilterlager 4 ausgelagert und entlang des zweiten
Forderweges 80 (Fig. 1) in den zweiten Kommissionierbereich 6 gefordert und in einem der
Bereitstellungsbereiche 73 bereitgestellt wird. Der Rechner definiert den Lagerbehilter 2
nunmehr als Auftragsbehilter 3, in welchen Artikel eines anderen Artikeltyps in entsprechen-
der Anzahl, beispielsweise 5 Gitarrenseiten, abgelegt werden. Zum Kommissionieren wird der
Lagerbehilter 2 vorerst vom Bereitstellungsbereich 73 in den Puffer 75 bewegt. Dem genann-

ten Lagerbehilter 2 kénnen in einem vorangegangenen Kommissioniervorgang an einem
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Kommissionier-Arbeitsplatz 29, 41 bereits Artikel entnommen worden sein, sodass dieser nur
noch eine Teilmenge aus der urspriinglichen Bestandsmenge, beispielsweise 40 Stk. Stimm-

gerite enthilt.

Nach einer anderen Ausfiihrung ist es auch méglich, dass in der Auftragsvorausschau, insbe-
sondere vor der Inbetriebsetzung der Anlage 1 vom Rechner in seiner Funktion als Material-
flussrechner die Position zu jedem der in der Anlage 1 verteilten Lagerbehilter 2 ermittelt
wird. Dem Rechner ist bekannt, welche Lagerbehilter 2 mit welchen Artikeln sich im Behil-
terlager 4, daher in den Bereitstellungsbereichen 44 an den Kommissionier-Arbeitsplidtzen 41
und den Lagerregalen 35, und in den Bereitstellungsbereichen 73 an den Kommissionier-
Arbeitsplitzen 29 sowie auf der ersten Fordertechnik 7 befinden. Aus den erfassten Kommis-
sionierauftrigen sind dem Rechner die Auftragspositionen je Artikel bekannt. Der Rechner
vergleicht die Bestandsmenge zu jedem Artikel und die Anzahl an Auftragspositionen, die zur
Abwicklung der Kommissionierauftrige benotigt werden, daher eine Bestellmenge zu jedem
Artikel. Sind nun die gemiB der Auftragsvorausschau bendétigten Artikel im ersten Kommis-
sionierbereich 5 an den Bereitstellungsbereichen 44 eines einzigen oder mehrerer Kommissi-
onier-Arbeitsplitze 41 vorhanden, ist eine Bereitstellung an den Bereitstellungsbereichen 44
nicht erforderlich. Daher kénnen alle Kommissionierauftrige an einem einzigen oder mehre-
ren Kommissionier-Arbeitsplitzen 41 abgearbeitet werden. Uberschreitet jedoch die Anzahl
an Auftragspositionen (Bestellmenge) zu einem Artikeltyp die Bestandsmenge dieses Artikel-
typs oder wird ein Artikel eines anderen Artikeltyps, welcher nicht an einem Bereitstellungs-
bereich 44 bereitgestellt ist (Bestandsmenge betrigt Null), so wird die erste Fordertechnik 7,
insbesondere das Forderfahrzeug 10 derart gesteuert, dass ein Lagerbehilter 2 mit dem ge-
wiinschten Artikeltyp aus dem Behilterlager 4 ausgelagert und entlang des zweiten Forder-
weges 80 (Fig. 1) in den zweiten Kommissionierbereich 6 geférdert und in einem der Bereit-

stellungsbereiche 73 bereitgestellt wird.

Wie in Fig. 10 in strichlierte Linien abgebildet, ist es méglich, dass in der Dispositionsprii-
fung mehrere Zuweisungskriterien beriicksichtigt werden konnen und Lagerbehilter 2 nur
dann von der ersten Fordertechnik 7, insbesondere dem Forderfahrzeug 10 entlang des ersten
Forderweges 65 in den ersten Kommissionierbereich 5 gefordert und im Bereitstellungsbe-

reich 44 bereitgestellt werden, wenn alle Zuweisungskriterien erfiillt sind.
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Nach einer Ausfiihrung der Erfindung ist es auch moglich, dass bei der Dispositionspriifung
vom Rechner zusiitzlich eine Dispositionsanalyse fiir die Zuweisung der Lagerbehilter 2 auf
einen der Bereitstellungsbereiche 44 innerhalb des ersten Kommissionierbereiches 5 durchge-
fiihrt wird, vorausgesetzt es sind einige Bereitstellungsbereiche 44 unbelegt. Die Dispositi-
onsanalyse wird in einem Unterprogramm (Programmmodul) des Computerprogramms aus-

gefiihrt, welches auf dem Rechner lduft bzw. gespeichert ist.

Mit dieser MaBBnahme kann zusitzlich auf Basis von zumindest einem Optimierungskriterium
eine Optimierung in der Verteilung der Lagerbehilter 2 auf unbelegte Bereitstellungsbereiche

44 und eine Verkiirzung der Laufstrecke fiir die Kommissionierperson 42 erreicht werden.

AuBerdem ist es nicht zwingend erforderlich, dass die Auftragsbehilter 3, welche iiber die
zweite Fordertechnik 8 zu einem Kommissionier-Arbeitsplatz 41angeférdert und in einer Hal-
teposition zum Kommissionieren bereitgestellt werden, in der Reihenfolge ihrer Anlieferung
auf einem einzigen Halteplatz abgearbeitet werden. Es konnen auch eine Vielzahl von Auf-
tragsbehilter 3 auf der zweiten Fordertechnik 8 gleichzeitig bereitgestellt und abgearbeitet
werden. Unter Verwendung beispielsweise einer optischen Vorrichtung, wie einer so genann-
ten "Put-to-Light"-Lichtquelle, insbesondere einem Laser, ist es méglich, der Kommissionier-

person 42 anzuzeigen, in welchen der Auftragsbehilter 3 die Artikel abgelegt werden sollen.

Vor diesem Hintergrund, wird nun in der Dispositionsanalyse anhand eines ersten Optimie-
rungskriterium die Bereitstellung eines Lagerbehilters 2 und eines Auftragsbehilters 3 derart
aufeinander abgestimmt, dass die Wegstrecke zwischen dem Lagerbehilter 2 und dem Auf-
tragsbehilter 3 optimiert ist, wenn sich der Lagerbehilter 2 an der Bereitstellposition und der
Auftragsbehilter 3 an der Halteposition befinden. Die erste Férdertechnik 7, insbesondere das
Forderfahrzeug 10 wird abhéngig von der Dispositionsanalyse derart gesteuert, dass der La-
gerbehilter 2 innerhalb des ersten Kommissionierbereiches 5 koordiniert auf einen von meh-
reren unbelegten Bereitstellungsbereichen 44 gefordert wird. Dementsprechend wird vom

Rechner auch die Berechnung des ersten Forderweges 65 vorgenommen.

Andererseits ist es auch von Vorteil, dass in der Dispositionsanalyse vom Rechner anhand
eines zweiten Optimierungskriterium zu einem zuvor erfassten Kommissionierauftrag eine

Kommissionierzone 81 (Fig. 3) an einem Kommissionier-Arbeitsplatz 41 ermittelt wird, in-
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nerhalb welcher an zumindest zwei unmittelbar benachbarten Bereitstellungsbereichen 44
Lagerbehilter 2 der Kommissionierperson 42 angeboten werden. Umfasst der Kommissio-
nierauftrag unterschiedliche Artikel, wird ein Lagerbehilter 2 mit einem ersten Artikeltyp in
einem ersten Bereitstellungsbereich 44 und ein Lagerbehilter 2 mit einem zweiten Artikeltyp
in einem zweiten Bereitstellungsbereich 44 bereitgestellt. Somit werden am Kommissionier-
Arbeitsplatz 41 innerhalb der Kommissionierzone 81 unterschiedliche Artikel in mehreren

Bereitstellungsbereichen 44 gefordert.

Der Kommissionierauftrag kann andererseits auch Artikel nur eines einzigen Artikeltyps um-
fassen. In diesem Fall, werden die Lagerbehilter 2 mit Artikel eines einzigen Artikeltyps am
Kommissionier-Arbeitsplatz 41 der Kommissionierperson 42 an mehreren unmittelbar be-
nachbarten Bereitstellungsbereichen 44 angeboten. Somit werden am Kommissionier-
Arbeitsplatz 41 innerhalb der Kommissionierzone 81 gleiche Artikel in mehreren Bereitstel-

lungsbereichen 44 gefordert.

Wurden zu den Kommissionierauftrigen die Lagerbehilter 2 nach obigen VerfahrensmaB-
nahmen in den ersten Kommissionierbereich 5 und in den zweiten Kommissionierbereich 6
gefordert, konnen in einem anschlieBenden Verfahrensschritt Kommissionierauftrige parallel

abgearbeitet werden.

Die Kommissioniervorginge werden von den Kommissionierpersonen 42, 70 durchgefiihrt.
Dabei wird zu einem Kommissionierauftrag aus einem oder mehreren Lagerbehiltern 2 je-
weils zumindest ein Artikel entnommen und in zumindest einem Auftragsbehilter 3 abgelegt.
Die Kommissionierperson 42, 70 bestitigt die Beendigung des Kommissioniervorganges an
der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 49, 79. AnschlieBend wird in einem letzten Verfah-
rensschritt der Auftragsbehilter 3 von der Forderbahn 22 in das Verteilsystem 21 oder von der
Forderbahn 26 in das Verteilsystem 21 eingeschleust und entweder zum Warenausgang oder

vom zweiten Kommissionierbereich 6 in den ersten Kommissionierbereich 5 abtransportiert.

Die Auftragsbehilter 3 werden iiber die zweite Fordertechnik 8 zu den Kommissionier-
Arbeitsplitzen 29, 41 im jeweiligen Kommissionierbereich 5, 6 (KOM-Bereich) angefordert.
Nachdem aus der Dispositionspriifung dem Rechner bekannt ist, ob die Lagerbehilter 2 ent-

weder im Bereitstellungsbereich 44 oder im Bereitstellungsbereich 73 bereitgestellt werden,
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kann der Rechner auch die zweite Fordertechnik 8 derart steuern, dass ein Auftragsbehilter 3
in denjenigen Kommissionierbereich 5, 6 gefordert wird, in welchem der Lagerbehilter 2 be-

reitgestellt werden soll.

In Fig. 11 ist eine modifizierte Ausfiithrung der Bereitstellung von Artikeln in Lagerbehiltern
2 an einem Kommissionier-Arbeitsplatz 41 gezeigt. Insbesondere soll gegeniiber dem aus der
EP 0 847 939 A1 bekannten Kommissionierverfahren, bei dem nach Entnahme von Artikeln
zu einem einzigen Kommissionierauftrag der Lagerbehilter wieder in das Behilterlager ein-
gelagert wird, der Manipulationsaufwand fiir die Kommissionierperson verringert werden.
Auch kann die Anzahl der Bereitstellungsvorgénge reduziert und dennoch eine hohe Kom-
missioniereffizienz erreicht werden. AuBlerdem kann die erste Fordertechnik 7, insbesondere
das Regalforderfahrzeug 10 unterhalb der maximalen Leistungsgrenze betrieben werden, was

sich positiv auf den Wartungsaufwand und die Standzeit der Kommissionieranlage auswirkt.

Vor diesem Hintergrund erfolgt die Riicklagerung von noch teilweise befiillten Lagerbehil-
tern 2 aus den Bereitstellungsbereichen 44 zuriick in das Behilterlager 4 auf Basis zumindest
eines Riicklagerkriteriums. Diese Ausfithrung ist zwar mit Vorteil an der beschriebenen Anla-
ge 1 einsetzbar, wire grundsitzlich aber auch denkbar, dass die Anlage zum Kommissionie-
ren von Artikeln ausschlieBlich zumindest einen im Behilterlager 4 integrierten Kommissio-
nier-Arbeitsplatz 41, eine erste Fordertechnik 7 zum Transport von Lagerbehiltern 2 und
zweite Fordertechnik 8 zum Transport von Auftragsbehiltern 3 umfasst, wobei die Lagerbe-
hilter 2 mittels der ersten Fordertechnik 7 zum Kommissionier-Arbeitsplatz 41 geférdert und
an diesem von einer Kommissionierperson 42 zu einem Kommissionierauftrag zumindest ein
Artikel aus dem Lagerbehilter 2 entnommen und in einem Auftragsbehilter 3 abgelegt wird.
Die Lagerbehilter 2 konnen in oben beschriebener Weise gemiB der Dispositionsanalyse auf

die Bereitstellungsbereiche 44 verteilt werden.

Wie oben beschrieben, werden vorerst im Lagerverwaltungssystem Kommissionierauftrige
erfasst. Danach konnen vom Rechner in der Auftragsvorausschau die Kommissionierauftrige,
Auftragspositionen zu jedem Artikel ermittelt und zumindest eines der nachfolgenden Riick-
lagerkriterien vom Rechner von einer Programmlogik, insbesondere einem Computerpro-

gramm gepriift werden.
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Ein erstes Riicklagerkriterium ist durch die erfassten Kommissionierauftrage zu einem Artikel
definiert. So kann der Fall eintreten, dass gemél der Auftragsvorausschau iiber eine Anzahl
von Kommissionierauftrigen bzw. innerhalb eines Zeitfensters, beispielsweise zwischen 0,5
Stunden und 4 Stunden, zu unterschiedlichen Kommissionierauftrigen derselbe Artikel
mehrmals bendétigt wird. Ist nun dieser Artikel bereits in einem vorangegangenen Bereitstel-
lungsvorgang in einem der Bereitstellungsbereiche 44 bereitgestellt und auch schon ein erster
Kommissionierauftrag abgearbeitet worden, wird der Lagerbehilter 2 nicht in das Behilterla-
ger 4 riickgelagert ehe auch ein zweiter Kommissionierauftrag abgearbeitet worden ist. Mit
anderen Worten verharrt der Lagerbehilter 2 solange an einem Bereitstellungsbereich 44,
insbesondere einem Bereitstellungsplatz 44a (BP) bis simtliche Kommissionierauftrige zu
einem Artikel geméB der Auftragsvorausschau iiber eine Anzahl von Kommissionierauftrigen

bzw. innerhalb eines Zeitfensters abgearbeitet wurden.

Ein zweites Riicklagerkriterium ist die Anzahl der Auftragspositionen ,,n* (Umschlaghaufig-
keit) zu unterschiedlichen Artikeln, welche vom Rechner nach Erfassung eines Kommissio-
nierauftrages zu jedem Artikel ermittelt wird. So kann der Fall eintreten, dass gemif der Auf-
tragsvorausschau iiber eine Anzahl von Kommissionierauftrigen bzw. innerhalb eines Zeit-
fensters, beispielsweise zwischen 0,5 Stunden und 4 Stunden, zu mehreren Kommissionier-
auftrigen Artikel in unterschiedlich hoher Anzahl bendtigt werden. Beispielsweise werden fiir
einen ersten Kommissionierauftrag 10 Stk. Liedertexthefte und fiir einen zweiten Kommissio-
nierauftrag 20 Stk. Gitarrenseiten benotigt. Dabei wird der am Rechner erfasste Istwert fiir die
Anzahl an Auftragspositionen eines Artikels vom ersten Artikeltyp mit einem am Rechner
erfassten Istwert fiir die Anzahl an Auftragspositionen eines Artikels vom zweiten Artikeltyp
verglichen. Werden zur Abarbeitung eines Kommissionierauftrages Artikel vom zweiten Ar-
tikeltyp héufiger benétigt als Artikel vom ersten Artikeltyp, welche bereits an einem der Be-
reitstellungsbereiche 44 angeboten werden, wird der Lagerbehilter 2 mit den Artikeln vom
ersten Artikeltyp zuriick in das Behilterlager 4 eingelagert. Danach wird ein Lagerbehélter 2
mit den Artikeln vom zweiten Artikeltyp in demjenigen Bereitstellungsbereich 44, insbeson-
dere einem Bereitstellungsplatz 44a (BP) angeboten, in welchem zuvor der Lagerbehiilter 2

mit den Artikeln vom ersten Artikeltyp bereitgestellt wurde.

Ein drittes Riicklagerkriterium ist zumindest ein Leistungsparameter an der automatisierten

ersten Fordertechnik 7 fiir Lagerbehilter 2. Der Leistungsparameter ist beispielsweise durch
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die maximale Auslastung (Leistungsgrenze) der ersten Fordertechnik 7 in einem ihrer Forder-
abschnitte, wie des Regalforderfahrzeuges 10 oder der Durchsatz von Lagerbehiltern 3 an der
Forderumlaufbahn 11 definiert. Zur Erfassung des Durchsatzes werden beispielsweise Senso-
ren verwendet und/oder wird die Auslastung vom Rechner {iber das Ein- und Ausschaltverhal-
ten oder die Stromaufnahme des Antriebsmotors fiir das Regalférderfahrzeug 10 oder An-
triebsmotors fiir die Férderumlaufbahn 11 berechnet. Die Auslastung der ersten Férdertechnik
7 kann aber auch unmittelbar vom Rechner ermittelt werden, nachdem dieser auch die Funk-

tion eines Materialflussrechners realisiert.

Der Istwert fiir den Leistungsparameter wird mit einem Grenzwert fiir den Leistungsparame-
ter in einem Vergleichsmodul des Rechners verglichen. Wird beispielsweise ein Grenzwert
fiir die Antriebsleistung des Regalférderfahrzeuges 10 erreicht, ist eine Riicklagerung eines
Lagerbehilters 2 vorldufig nicht moglich und verbleibt dieser Lagerbehilter 2 bis auf weiters

im Bereitstellungsbereich 44, insbesondere einem Bereitstellungsplatz 44a (BP).

Ein viertes Riicklagerkriterium ist durch die Absatzmenge an unterschiedlichen Artikeln defi-
niert. Hierzu wird vorerst in einer Absatzmengenanalyse, welche vom Rechner durchgefiihrt
wird, iiber einen Beobachtungszeitraum (Auftragsriickschau) von beispielsweise n-Tage die
Absatzmenge zu jedem Artikel ermittelt. Die Absatzmenge kann vom Rechner iiber die An-
zahl an Auftragspositionen eines Artikels oder die erfassten Kommissionierauftrige berechnet
werden. Dadurch kann eine Prognose der Absatzmenge zu Artikeln erstellt werden, anhand
deren auch die Bereitstellung von Lagerbehiltern 2 an den Bereitstellungsbereichen 44 ge-
steuert werden kann. Die Absatzmenge eines Artikels wird mit einem am Rechner hinterleg-
ten Grenzwert fiir die Absatzmenge eines Artikels verglichen. Liegt die Absatzmenge eines
Artikels oberhalb des Grenzwertes, erweist es sich von Vorteil, wenn dieser Artikel aufgrund
der Prognose in einem Lagerbehilter 2 an einem der Bereitstellungsbereiche 44 bereitgestellt
wird. Der Lagerbehiilter 2 wird entweder zu einem noch unbelegten Bereitstellungsbereich 44,
insbesondere zu einem noch unbelegten Bereitstellungsplatz 44a (BP) oder zu einem Bereit-
stellungsplatz 44a (BP) gefordert, an welchem vorerst noch ein teilweise befiillter Lagerbehil-
ter 2 aus einem vorangegangenen Bereitstellungsvorgang in das Behilterlager 4 riickgelagert
werden muss. Riickgelagert wird aber nur ein solcher Lagerbehilter 2, welcher Artikel ent-

hilt, die gemifB der Auftragsvorausschau, wie oben beschrieben, nicht mehr benotigt werden.
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Eine solche Riicklagerung wird nicht laufend wihrend des Kommissionierbetriebes durchge-
fiihrt, sondern zu Randzeiten des Betriebes, beispielweise zur Lagerbereinigung zu Schicht-

beginn.

Ein fiinftes Riicklagerkriterium ist durch eine Kostenanalyse definiert. Dabei werden die Kos-
ten fiir den Transport eines Lagerbehilters 2 zwischen einem Lagerkanal 36 und einem
Kommissionier-Arbeitsplatz 29 zu den Kosten fiir die Lagerung eines Lagerbehilters 2 in
einem Bereitstellungsbereich 44 gegeniibergestellt. Wird vom Rechner in der Kostenanalyse
festgestellt, dass die Kosten fiir den Transport eines Lagerbehilters 2 zu einem der Kommis-
sionier-Arbeitsplitze 29 kostengiinstiger ist als die Lagerkosten eines Lagerbehilters im Be-
reitstellungsbereich 44, wird der Lagerbehilter 2 vom Bereitstellungsbereich 44, insbesondere
dem Bereitstellungsplatz 44a (BP), abgefordert und durch die erste Fordertechnik 7 in das
Behiilterlager 4 riickgelagert oder unmittelbar zu einem der Kommissionier-Arbeitsplitze 29

gefordert.

Dariiber hinaus konnen Lagerbehilter 2 zumindest an einigen der Bereitstellungsbereiche 44
auch vor Beginn des Kommissionierbetriebes riickgelagert werden, wenn an diesen Bereitstel-
lungsbereichen 44 Lagerbehilter 2 bereitgestellt werden, welche Artikel enthalten, die geméB
der Absatzprognose und/oder Auftragsvorausschau nicht benétigt werden. Auch eine solche
Riicklagerung wird zu Randzeiten des Betriebes, beispielweise zu Schichtbeginn durchge-
fiihrt. Werden nun geméf der Absatzprognose bestimmte Artikel sehr hdufig angefordert,
konnen zu den nunmehr unbelegten Bereitstellungsbereichen 44 Lagerbehilter 2 angeftrdert
werden, welche die gemif der Absatzprognose hiufig benotigten Artikel enthalten. Dadurch
kann der Bereitstellungsvorgang von Lagerbehiltern 2 optimiert und die Inbetriebnahme fiir

die Kommissionierung an einem Kommissionier-Arbeitsplatz 41 beschleunigt werden.

Wie in Fig. 11 in strichlierte Linien abgebildet, ist es moglich, dass fiir die Riicklagerung von
Lagerbehiltern 2 mehrere der oben beschriebenen Riicklagerkriterien beriicksichtigt werden
und Lagerbehilter 2 nur dann von Bereitstellungsbereichen 44, insbesondere Bereitstellungs-

plidtzen 44a (BP) abgefordert werden, wenn alle Riicklagerkriterien erfiillt sind.

Es sei auch noch an dieser Stelle hingewiesen, dass beim Riicklagervorgang entweder nur ein

einziger Lagerbehilter 2 von einem Bereitstellungsbereich 44 abgeférdert und auf das Forder-
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fahrzeug 10 iibernommen oder gleichzeitig mehrere Lagerbehilter 2, beispielweise zwei La-
gerbehilter 2 von einem Bereitstellungsbereich 44 abgefordert und auf das Forderfahrzeug 10
tibernommen werden kénnen. Werden gleichzeitig mehrere Lagerbehilter 2 von einem
Durchlaufkanal 45 abgefordert, kann wieder sehr rasch ein Bereitstellungsbereich 44 fiir zu-
mindest einen Lagerbehilter 2 zur Verfiigung gestellt und ein weiterer Kommissionierauftrag

abgearbeitet werden.

Soll zumindest ein teilweise befiillter Lagerbehilter 2 in das Behilterlager 4 riickgelagert
werden, wird dieser vorerst manuell durch die Kommissionierperson 70 in den Ubergabebe-
reich 46 bewegt. Das Riicklagern eines Lagerbehilters 2 wird der Kommissionierperson 70 an
der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 49 beispielsweise optisch signalisiert. Wurde der La-
gerbehiilter 2 in den Ubergabebereich 46 geschoben und quittiert die Kommissionierperson 70
den Riicklagervorgang, kann das Forderfahrzeug 10 den Lagerbehiilter 2 vom Ubergabebe-

reich 46 abholen und in das Behilterlager 4 einlagern.

Auch sei noch darauf hingewiesen, dass ein Lagerbehilter 2 vom Bereitstellungsbereich 44,
73 durch die Kommissionierperson 42, 70 entfernt wird, sofern beim Kommissioniervorgang
sdmtliche Artikel aus einem Lagerbehilter 2 entnommen wurden. Nach dem Entfernen des
leeren Lagerbehilters 2 wird automatisch ein Lagerbehilter 2 mit Artikeln in den Bereitstel-

lungsbereich 44, 73 nachtransportiert.

Soweit vorstehend von "Behiltern” die Rede ist, so soll dies nicht einschrinkend verstanden
werden. Vielmehr umfasst die vorliegende Erfindung auch solche Systeme, in denen andere
Ladehilfsmittel, wie Tablare oder Paletten verwendet werden, um Artikel zu lagern und zu

transportieren.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiithrungsvarianten des Verfahrens und der
Anlage zum Kommissionieren von Artikeln aus Lagerbehiltern in Auftragsbehilter, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfithrungs-
varianten derselben eingeschriinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der ein-
zelnen Ausfithrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit
aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Kdnnen

des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sidmtliche
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denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestell-

ten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis des
Aufbaus der Anlage zum Kommissionieren diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaB-

stiblich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 11 gezeigten Ausfithrungen den Gegenstand
von eigenstindigen, erfindungsgeméfBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungs-
gemiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entneh-

men.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln unterschiedlicher Umschlaghéu-
figkeit aus Lagerbehiltern (2) in Auftragsbehilter (3), bei dem die Lagerbehilter (2) durch
eine automatisierte erste Fordertechnik (7) von einem Behilterlager (4) zu Kommissionier-
Arbeitsplitzen (29, 41) in unterschiedlichen Kommissionierbereichen (5, 6) geférdert und an
welchen jeweils von einer Kommissionierperson (42, 70) zu einem Kommissionierauftrag ein
Artikel aus zumindest einem Lagerbehilter (2) entnommen und in einem durch eine zweite
Fordertechnik (8) bereitgestellten Auftragsbehilter (3) abgelegt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass von einem Lagerverwaltungssystem (Rechner) in einer Auftragsvorausschau iiber
eine Anzahl von Kommissionierauftrigen die Auftragspositionen zu je einem Artikel ermittelt
und in einer Dispositionspriifung fiir die Artikel die Lagerbehilter (2), welche die Artikel sor-
tenrein enthalten, einem im Behilterlager (4) integriert angeordneten Kommissionier-
Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich (5) und/oder einem vom Behilterlager (4)
getrennt angeordneten Kommissionier-Arbeitsplatz (29) im zweiten Kommissionierbereich
(6) zugewiesen werden und dass die Lagerbehilter (2) auf unterschiedlichen, automatisierten
Forderwegen (65, 80) der ersten Fordertechnik (7) entweder zu Bereitstellungsbereichen (44)
fiir die Lagerbehilter (2) am ersten Kommissionier-Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissio-
nierbereich (5) oder zu einem Bereitstellungsbereich (73) fiir die Lagerbehilter (2) am zwei-
ten Kommissionier-Arbeitsplatz (29) im zweiten Kommissionierbereich (6) transportiert wer-

den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Dispositions-
priifung vom Lagerverwaltungssystem eine Anzahl an Auftragspositionen ermittelt und mit

einem Grenzwert fiir Auftragspositionen eines Artikels verglichen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Disposi-
tionspriifung vom Lagerverwaltungssystem zumindest ein Leistungsparameter an der zweiten
Fordertechnik (8) fiir die Auftragsbehilter (3), wie die Auslastung der Fordertechnik (8) in
threm entlang des Kommissionier- Arbeitsplatzes (41) verlaufenden Forderabschnittes (22),

ermittelt und mit einem Grenzwert fiir den Leistungsparameter verglichen wird.
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass bei
der Dispositionspriifung vom Lagerverwaltungssystem am Kommissionier-Arbeitsplatz (41)
im ersten Kommissionierbereich (5) ein Fiillgrad an einem jeden Bereitstellungsbereich (44)

ermittelt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei
der Dispositionspriifung vom Lagerverwaltungssystem eine Bestandsmenge an Artikel in je-
dem Lagerbehilter (2) ermittelt und mit einer Bestellmenge zu einem Kommissionierauftrag

verglichen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass bei
der Dispositionspriifung vom Lagerverwaltungssystem eine Bestandsmenge an Artikel in je-
dem Lagerbehilter (2) ermittelt und mit einer Bestellmenge fiir zur Abarbeitung der Kommis-
sionierauftrige gemiB der Auftragsvorausschau bendtigte Artikel verglichen und ein Lager-
behiilter (2), welcher Artikel eines angeforderten Artikeltyps enthilt, aus dem Behilterlager
(4) ausgelagert und im zweiten Kommissionierbereich (6) bereitgestellt wird, wenn im ersten

Kommissionierbereich (5) dieser angeforderte Artikeltyp nicht bereitgestellt werden kann.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kommissionier-Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich (5) Durchlaufkanile (45)
aufweist, welche jeweils einen Bereitstellungsbereich (44) ausbilden, wobei im Bereitstel-
lungsbereich (44) auf einem Bereitstellungsplatz (44a) zumindest ein Lagerbehiilter (2) zur

Entnahme eines Artikels aus dem Lagerbehilter (2) angedient werden kann.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kommissionier-Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich (5) Durchlaufkanile (45)
aufweist, welche jeweils einen Bereitstellungsbereich (44) und einen Ubergabebereich (46)
sowie eine Forderbahn, insbesondere Transportvorrichtung (47), wie eine Rollenbahn, ausbil-
den, wobei ein Lagerbehilter (2) entlang der Férderbahn zwischen dem Bereitstellungsbereich
(44) und einem Ubergabebereich (46) bewegt werden kann und wobei im Bereitstellungsbe-
reich (44) auf einem Bereitstellungsplatz (44a) zumindest ein Lagerbehilter (2) zur Entnahme

eines Artikels aus dem Lagerbehilter (2) angedient werden kann.
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass nach Entnahme zu-
mindest eines Artikels aus dem Lagerbehilter (2) der noch teilweise gefiillte Lagerbehilter (2)

von der ersten Fordertechnik (7) zuriick in das Behilterlager (4) eingelagert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass nach Entnahme zu-
mindest eines Artikels aus dem Lagerbehilter (2) der noch teilweise gefiillte Lagerbehilter (2)
vorerst vom Bereitstellungsbereich (44) in den Ubergabebereich (46) bewegt wird, von wel-
chem der noch teilweise gefiillte Lagerbehilter (2) von der ersten Fordertechnik (7) tiber-

nommen und anschlieBend zuriick in das Behilterlager (4) eingelagert wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass vom
Lagerverwaltungssystem in der Auftragsvorausschau zu je einem Artikel erfasste Kommissi-
onierauftrige ermittelt werden und ein Lagerbehilter (2), welcher in einem vorangegangenen
Bereitstellungsvorgang in einen Bereitstellungsbereich (44) des ersten Kommissionierberei-
ches (5) transportiert wurde und noch teilweise mit Artikel befiillt ist, solange im Bereitstel-
lungsbereich (44) verharrt, bis die gemél der Auftragsvorausschau erfassten Kommissionier-

auftrige zum betreffenden Artikel abgearbeitet wurden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Lagerbehilter (2), welcher in einem vorangegangenen Bereitstellungsvorgang in einen Bereit-
stellungsbereich (44) des ersten Kommissionierbereiches (5) transportiert wurde und noch
teilweise mit Artikel eines ersten Artikeltyps befiillt ist, von einem Bereitstellungsbereich (44)
in das Behilterlager (4) riickgelagert wird, wenn in der Auftragsvorausschau vom Lagerver-
waltungssystem festgestellt wird, dass der Artikel eines zweiten Artikeltyps hiufiger benotigt

wird als der Artikel eines ersten Artikeltyps.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Lagerbehilter (2), welcher in einem vorangegangenen Bereitstellungsvorgang in einen Bereit-
stellungsbereich (44) des ersten Kommissionierbereiches (5) transportiert wurde und noch
teilweise mit Artikel befiillt ist, von einem Bereitstellungsbereich (44) in das Behilterlager (4)
riickgelagert wird, wenn ein Leistungsparameter an der ersten Fordertechnik (7) fiir die La-

gerbehilter (2) unterhalb eines Grenzwertes fiir den Leistungsparameter liegt.
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Lagerbehilter (2), welcher in einem vorangegangenen Bereitstellungsvorgang in einen Bereit-
stellungsbereich (44) des ersten Kommissionierbereiches (5) transportiert wurde und noch
teilweise mit Artikel befiillt ist, von einem Bereitstellungsbereich (44) in das Behilterlager (4)
riickgelagert wird, wenn ein Leistungsparameter an der zweiten Fordertechnik (8) fiir die Auf-
tragsbehilter (3), beispielsweise die Auslastung der Fordertechnik (8) in ihrem entlang des
Kommissionier-Arbeitsplatzes (41) verlaufenden Forderabschnittes (22), unterhalb eines

Grenzwertes fiir den Leistungsparameter liegt.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass fiir
die Artikel, welche dem Kommissionier-Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich

(5) mit einem Lagerbehilter (2) zugefiihrt werden, vom Lagerverwaltungssystem in der Dis-
positionspriifung zusitzlich eine Dispositionsanalyse zur Optimierung in der Verteilung der
Lagerbehilter (2) auf unbelegte Bereitstellungsbereiche (44) durchgefiihrt und der Lagerbe-
hilter (2) zu einem vom Lagerverwaltungssystem ermittelten, unbelegten Bereitstellungsbe-

reich (44) zugefiihrt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Dispositions-
analyse eine Halteposition fiir den Auftragsbehilter (3) auf der zweiten Fordertechnik (8) er-
mittelt und ein Lagerbehilter (2) derart einem der Bereitstellungsbereiche (44) zugefiihrt

wird, dass der Lagerbehilter (2) nahe der Halteposition angedient wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Dispositions-
analyse eine Kommissionierzone (81) fiir Lagerbehilter (2), welche Artikel sortenrein enthal-
ten, ermittelt wird und die Lagerbehilter (2) derart einigen der Bereitstellungsbereichen (44)
zugefiihrt werden, dass die Lagerbehilter (2) in der Kommissionierzone (81) gruppiert zu
einem Kommissionierauftrag zusammengefasst und iiber die Bereitstellungsbereiche (44)

angedient werden.

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass am Kommissionier-
Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich (6) und Kommissionier-Arbeitsplatz (29)
im zweiten Kommissionierbereich (6) unterschiedliche Kommissioniertechnologien verwen-

det werden.
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19. Anlage (1) zum Kommissionieren von Artikeln unterschiedlicher Umschlaghiu-
figkeit aus Lagerbehiltern (2) in Auftragsbehilter (3), mit einem Behilterlager (4), Kommis-
sionier-Arbeitsplitzen (29, 41) in unterschiedlichen Kommissionierbereichen (5, 6), einer
automatisierten ersten Fordertechnik (7) zum Transport von Lagerbehiltern (2) und zweiten
Fordertechnik (8) zum Transport von Auftragsbehiltern (3), wobei die Lagerbehilter (2) mit-
tels der ersten Fordertechnik (7) zu den Kommissionier-Arbeitsplitzen (29, 41) gefordert und
an diesen jeweils von einer Kommissionierperson (42, 70) zu einem Kommissionierauftrag
zumindest ein Artikel aus dem Lagerbehilter (2) entnommen und in einem Auftragsbehilter
(3) abgelegt wird, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass ein Lagerverwaltungssystem eine Programmlogik
aufweist, insbesondere ein Computerprogramm lduft, mittels welchem in einer Auftragsvo-
rausschau iiber eine Anzahl von Kommissionierauftrigen die Auftragspositionen zu je einem
Artikel ermittelt und in einer Dispositionspriifung fiir die Artikel die Lagerbehilter (2), wel-
che die Artikel sortenrein enthalten, einem ersten Kommissionierbereich (5) und/oder einem
zweiten Kommissionierbereich (6) zugewiesen werden, wobei der erste Kommissionierbe-
reich (5) mit zumindest einem Kommissionier-Arbeitsplatz (41) im Behilterlager (4) inte-
griert und der zweite Kommissionierbereich (6) mit zumindest einem Kommissionier-
Arbeitsplatz (29) vom Behilterlager (4) getrennt angeordneten sind, und dass die erste Forder-
technik (7) unterschiedliche, automatisierte Férderwege (65, 80) aufweist, auf denen die La-
gerbehilter (2) entweder zu Bereitstellungsbereichen (44) fiir die Lagerbehilter (2) am Kom-
missionier-Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich (5) oder zu einem Bereitstel-
lungsbereich (73) fiir die Lagerbehilter (2) am Kommissionier-Arbeitsplatz (29) im zweiten

Kommissionierbereich (6) transportierbar sind.

20. Anlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Kommissionier-
Arbeitsplatz (41) im ersten Kommissionierbereich (5) in iibereinander liegenden Bereitstel-
lungsebenen (E1-E4) nebeneinander angeordnete Bereitstellungsbereiche (44) fiir Lagerbehil-

ter (2) aufweist, welche im Behilterlager (4) integriert sind.

21. Anlage nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Kommissionier-
Arbeitsplatz (29) im zweiten Kommissionierbereich (6) den Bereitstellungsbereich (73) fiir
zumindest einen Lagerbehilter (2) aufweist, welcher iiber die erste Fordertechnik (7) mit

demselben Behilterlager (4) verbunden ist.
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