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(57) Die Erfindung betrifft eine Kommissionieranlage 1
zum Kommissionieren von Artikeln 12 in
Auftragsbehélter 10, mit einem Kommissionierplatz
4 und einem Sorter 2. Sie st dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen Sorter 2 und
Auftragsbehalter 10 eine Anzahl von Sammelstellen
13 angeordnet ist. Weiters betrifft die Erfindung auch
ein Verfahren bei dem die Artikel 12 zwischen Sorter
2 und Auftragsbehélter 10 in einer Sammelstelle 13
zwischengespeichert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kommissionieranlage zum Kommissionieren von Artikeln in
Auftragsbehalter, mit einem Kommissionierplatz und einem Sorter.

[0002] Es sind hier Anlagen bekannt, bei denen an einem Kommissionierarbeitsplatz entspre-
chend vorgegebenen Auftrdgen ein oder mehrere unterschiedliche Artikel von einem Kommissio-
nierer in Kommissionierschachte gegeben werden, die anschliellend in Auftragshehalter gefihrt
werden. So zeigt z.B. die DE 10 2004 014 378 A1 ein derartiges System. Andere Systeme nutzen
den Sorter, um mehrere Artikel hintereinander in denselben Auftragsbehélter (auch Zielbehalter
genannt) zu geben. So ein System wird auch als inverse Sortierung bezeichnet und ist z.B. in der
AT 502982 A1 gezeigt. Bei der inversen Sortierung wird im Gegensatz zu anderen ublichen Kom-
missionierverfahren, jeder Artikel einzeln und sortenrein kommissioniert. Mit der Lésung nach AT
502982 A1 kann allerdings nur eine geringe Zahl von Zielen bzw. Auftragen gleichzeitig abgearbei-
tet werden. Selbst wenn am Sorter 100 oder 200 Auftrags- oder Zielbehalter vorgesehen sind, ist
diese Zahl durch die Konstruktion der Kommissionieranlage begrenzt. Damit ist aber auch die
Gesamtleistung des Systems begrenzt. Dies kann nur durch einen erhdhten Investitionsaufwand
zur Schaffung von ausreichen Sortierendstellen fur die erforderliche Anzahl von Auftragsbehéltern
verbessert werden. Auch sind Systeme nach der DE 10 2005 061 309 A1 oder der WO 2007/053
010 A1 bekannt, bei denen verfahrbare Forderer die Artikel von einem Zufihrférderer in einen
Sammelkanal oder Sammelférderer aufgeben, wovon die Artikel ebenfalls mit verfahrbaren Forde-
rem abgeholt und den Auftragsbehaltern zugefiihrt werden. Es stellt dies eine diskontinuierliche
Zufuhr der Artikel zu den Sammelstellen dar.

[0003] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es daher eine Anlage und ein Verfahren zu schaffen, bei
der es moglich ist die Artikel auf mehr Ziele (d.h. Auftragsbehalter) als Endstellen des Sorters zu
verteilen um dadurch eine wirtschaftliche Automatisierung einer inversen Kommissionierung zu
ermdglichen.

[0004] Dies wird erfindungsgemal dadurch erreicht, dass zwischen Sorter und Auftragsbehalter
eine Anzahl von Sammelstellen angeordnet ist, wobei der Sorter Sortertrays aufweist, die kontinu-
ierlich am Kommissionierplatz vorbeigefiihrt werden, und wobei die Sortertrays auch kontinuierlich
an den einzelnen Sammelstellen vorbeigefiihrt werden kénnen. Durch diese zwischengeschaltete
Sammelstelle erfolgt eine Entkoppelung zwischen Sorter und Auftrags-(Ziel-)behalter wobei die
Kommissionierleistung wesentlich erhoht werden kann.

[0005] Werden die Auftragshehalter an den Sammelstellen vorbeigefihrt, so kdnnen in einfacher
Weise wesentlich mehr Auftragsbehélter als Sorterendstellen vorgesehen werden.

[0006] Die Sammelstelle kann dabei als Schacht mit einer Klappe, als Rutsche mit Abgabefunktion
oder beispielsweise als Fordereinrichtung ausgefiihrt sein. Je nach Sortiergut (Artikelart) kann hier
die geeignete Anordnung getroffen werden. Grundsatzlich kénnten auch alle unterschiedlichen
Arten von Sammelstellen vorgesehen sein, so dass ein gemischtes Artikelsortiment vorteilhaft auf
die Auftrage aufgeteilt werden kann.

[0007] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
tragsbehalter Uber einen Rollenforderer gefiihrt werden. Damit kann besonders gunstig der jeweili-
ge Auftragsbehalter unter den Sammelstellen entlanggefuhrt werden, wodurch eine gunstige Bela-
dung erreicht werden kann.

[0008] Wird zur Zufuhr der Artikel auf den Sorter mindestens ein Einschussband vorgesehen, so
kann die Kommissionierleistung noch gesteigert werden, wobei natirlich auch weitere Einschuss-
bander vorgesehen sein kdnnen.

[0009] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Kommissionierung von Artikeln in Auftragsbe-
halter, wobei ein die Artikel von einem Kommissionierplatz einem Sorter zugefihrt werden. Das
erfindungsgemafe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel zwischen Sorter und
Auftragshehalter in einer Sammelstelle zwischengespeichert werden, wobei der Sorter Sortertrays
aufweist, die kontinuierlich am Kommissionierplatz vorbeigefuhrt werden, und wobei die Sor-
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tertrays auch kontinuierlich an den einzelnen Sammelstellen vorbeigefiihrt werden kdénnen. Durch
diese zwischengeschaltete Sammelstelle erfolgt eine Entkoppelung zwischen Sorter und Auftrags-
(Ziel-) behélter und die Kommissionierleistung kann wesentlich erhdht werden.

[0010] Eine Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass Werden die Auftrags-
behalter an den Sammelstellen vorbeigefihrt, so kdnnen in einfacher Weise wesentlich mehr
Auftragsbehalter als Sorterendstellen vorgesehen werden.

[0011] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen heispielhaft beschrieben, wobei
[0012] Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemalie Kommissionieranlage,

[0013] Fig. 2 eine Seitenansicht,

[0014] Fig. 3 eine 3D Ansicht einer erfindungsgemafien Kommissionieranlage und
[0015] Fig. 4 einen Ausschnitt aus Fig. 3 darstellt.

[0016] Fig. 1 zeigt den Grundriss einer erfindungsgeméfien Kommissionieranlage 1 mit einem
Sorter 2, der eine Anzahl Sortertrays 3 aufweist. Die dargestellte Anlage weist zwei Kommissio-
nierplatze 4 auf. Hier werden die Artikel Uber Fordermittel 5 dem Kommissionierplatz 4 zugefuihrt
und leere bzw. teilentleerte Behélter Uber Férdermittel 6 abgefiuhrt. Die Artikel werden von einem
Kommissionierer auf Fordermittel, beispielsweise Forderbander 7 aufgelegt und einem sogenann-
ten Einschussbhand 8 zugefiihrt, das die Artikel gezielt auf die einzelnen Sortertrays 3 aufbringt. Die
Bedarfe der fiir die derzeit kommissionierten Artikel relevanten Auftrage fur die einzelnen Ziele und
damit Auftragsbehalter 10 werden zusammengefasst. Dies ermdglicht dem Kommissionierer ein-
zelne Artikel in héheren Stiickzahlen auf den Sorter 2 bzw. das entsprechende Forderband 7
aufzulegen. Sofern die Zufiihrung der Zielbehalter mit den zu kommissionierenden Artikeln im Pulk
erfolgt, kann jeweils der gesamte Bedarf fiir die relevanten Artikel dieses Pulks auf einmal aufge-
legt werden. Besonders gut eignen sich hierfiir Bekleidungssticke, die sich in der GroRe und
gegebenenfalls Farbe unterscheiden, wobei fir jeden Auftrag mehrere gleichartige derartige Artikel
bendtigt werden. Auch fir die Verteilung bei anderen Artikeln, bei denen fir einen Auftrag mehrere
ahnliche Artikel zusammengestellt werden missen, ist das erfindungsgemafie Verfahren vorteilhaft
anwendbar. Uber Fordermittel 9, welche als Rollenforderer, Gurtforderer 0.a. ausgefuhrt sein
kénnen, werden Auftragsbehélter (Zielbehalter) 10 dem Sorter 2 zugefiihrt und die beflliten Auf-
tragshehalter 10 (iber Férdermittel 11 abgefiihrt, von wo sie entsprechend verladen werden kon-
nen.

[0017] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht eines Sorters 2 mit dem Einschussband 8, auf dem mehrere
Artikel 12 gelagert sind. Diese Artikel 12 werden mittels Sortertrays (hier nicht sichtbar) den einzel-
nen Sammelstellen 13 zugefiihrt. Diese Sammelstelle 13 ist hier als Schacht mit Klappe darge-
stellt. Es kann aber auch jede andere geeignete Vorrichtung wie z.B. eine Rutsche mit Abgabe-
funktion oder eine Fordereinrichtung sein. Die Sammelstelle 13 dient als kurzfristiger Puffer, der es
erméglicht den Sorter 2 mit den zulaufenden Auftragsbehéltern 10 zu synchronisieren. Eine Sam-
melstelle 13 puffert immer den Bedarf aller derzeit kommissionierten Artikel 12 fir den zulaufenden
zugeordneten Zielbehalter 10.

[0018] Bei groferen Auftrdgen kdnnen auch mehrere Auftragshehalter 10 verwendet werden,
wobei diese die Artikel aus jeweils einer eigenen zugeordneten Sammelstelle 13 entnehmen.
Sorter 2 und Zufiuihrband 7 bzw. Einschusshand 8 werden so gesteuert, dass fir einen zulaufen-
den Auftragsbehdlter 10 vorgesehene Artikel 12 bereits in die Sammelstelle 13 abgeworfen wer-
den, bevor der Auftragsbehélter 10 die Sammelstelle 13 erreicht.

[0019] Fig. 3 zeigt eine 3D-Darstellung der erfindungsgemafien Kommissionieranlage 2 mit Sorter
3 sowie zwei Kommissionierplatzen 4, die jeweils drei Férderbander 7 zum Auflegen von Artikeln
12 aufweisen, wobei die Artikel 12 einem Einschussband 8 zugefiihrt werden, das die Artikel 12
auf die einzelnen Sortertrays 3 abladt. Sobald das Sortertray 3 (iber der richtigen Sammelstelle 13
ist, werden die auf dem Sortertray 3 befindlichen Artikel 12 in die Sammelstelle 13 abgeworfen. Es
kénnen auch mehrere Sortertrays 3 in dieselbe Sammelstelle 13 abladen, so dass mehrere auch
unterschiedliche Artikel 12 in einer Sammelstelle 13 gepuffert werden. Wie aus Fig. 3 ersichtlich

2/7



> dsteneihisches AT 506 638 B1 2010-05-15
V patentamt

kénnen die einzelnen Artikel 12 unabhangig davon welcher Kommissionierer diese aufgelegt hat,
in die richtigen Sammelstellen 13 abgeworfen werden, da der Sorter einen in sich geschlossenen
Kreis bildet und jeder Sortertray 3 Uber jeder Sammelstelle 13 vorbeigefiihrt wird.

[0020] Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 3. Hier kann man besonders gut den Sorter 2 mit den
einzelnen Sortertrays 3 erkennen, die die Artikel 12 in die Sammelstellen 13 abgeben. Weiters ist
hier erkennbar, dass die Sammelstellen 13 Klappen 14 aufweisen, die gedffnet werden, sobald der
zugeordnete Auftragsbehalter (Zielbehalter) 10 unterhalb vorbeigefihrt wird.

[0021] Da immer wieder neue Auftragsbehélter 10 vorbeigefiihrt werden, sind die Auftrage nicht
wie bei Ublichen Kommissionieranlagen auf eine feste Zahl von Auftrdgen apparatlich begrenzt.
Damit kann eine besonders wirtschaftliche inverse Kommissionierung erreicht werden.

[0022] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausfihrungsformen begrenzt. So kann, wie
bereits beschrieben, die Sammelstelle auch als Rutsche oder Fordereinrichtung oder anderer
Vorrichtung, die dieselbe Funktion erfiillt, ausgefiihrt werden. Der Sorter kann beispielsweise auch
als sogennanter Splittray Sorter oder mit einem Quergurt ausgefihrt sein, um z.B. auch leicht zu
beschadigende Ware verteilen zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Kommissionieranlage zum Kommissionieren von Artikeln in Auftragsbehalter, mit einem
Kommissionierplatz (4) und einem Sorter (2), dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Sor-
ter (2) und Auftragsbehalter (10) eine Anzahl von Sammelstellen (13) angeordnet ist, wobei
der Sorter (2) Sortertrays (3) aufweist, die kontinuierlich am Kommissionierplatz (4) vorbeige-
fuhrt werden.

2. Kommissionieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Sortertrays (3)
kontinuierlich an den einzelnen Sammelstellen (13) vorbeigefiihrt werden.

3.  Kommissionieranlage nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auftragsbehalter (10) an den Sammelstellen (13) vorbeigefuhrt werden.

4. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sammelstelle (13) als Schacht mit einer Klappe ausgefiihrt ist.

5.  Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sammelstelle (13) als Rutsche mit Abgabefunktion ausgefuhrt ist.

6. Kommissionieranlage nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sammelstelle (13) als Fordereinrichtung ausgefuhrt ist.

7. Kommissionieranlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsbehalter
(10) Uber ein Fordermittel (9) gefiihrt werden.

8. Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Zufuhr der Artikel (12) auf den Sorter (2) mindestens ein Einschussband (8) vorgesehen ist.

9. Verfahren zur Kommissionierung von Artikeln in Auftragsbehalter, wobei die Artikel (12) von
einem Kommissionierplatz (4) einem Sorter (2) zugefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Artikel zwischen Sorter (2) und Auftragsbehalter (10) in einer Sammelstelle (13) zwi-
schengespeichert werden, wobei der Sorter (2) Sortertrays (3) aufweist, die kontinuierlich am
Kommissionierplatz (4) vorbeigefuhrt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Sortertrays (3) kontinuierlich
an den einzelnen Sammelstellen (13) vorbeigefiihrt werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
tragsbehalter (10) an den Sammelsteilen (13) vorbeigefihrt werden.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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