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Lagerbehaltern in einem Auftragsbehalter

(57) Zusammenfassung: Kommissionierplatz (12) zum ma-
nuellen Kommissionieren von Artikeln (16) aus, vorzugs-
weise sortenrein beladenen, Lagerbehéltern (18) in zumin-
dest einen Auftragsbehalter (20) gemaf einem Kommissio-
nierauftrag, der aus mehreren verschiedenen Artikeln (16)
bestehen kann, mit: einer Vielzahl von Kanalen (28), die
Zufiihrkanale (30) und mindestens einen Abzugskanal (32)
aufweisen, wobei jeder der Zufihrkanale (30) vorzusgwei-
se eine Lange (L) aufweist, die zur Aufnahme von min-
destens zwei der Lagerbehalter (18) hintereinander geeig-
net ist und wobei jeder der Zufilhrkanale (30) ein Uberga-
beende (36) und ein Bereitstellungsende (38) aufweist; ei-
ner Versorgungseinrichtung (22), mittels der die Lagerbe-
halter (18) aus einem Lager zu den Ubergabeenden (36)
der Zufiihrkanéale (30) transportierbar und mittels der die
Lagerbehalter (18) an die Ubergabeenden (36) ibergeb-
bar sind, wobei jedes der Ubergabeenden (36) so angeord-
net und eingerichtet ist, dass die Lagerbehalter (18) durch
die Versorgungseinrichtung (22) automatisiert ibergebbar
sind; einer Materialfluss-Steuerungseinrichtung (54), wo-
bei die Materialfluss-Steuerungseinrichtung (54) eingerich-
tet ist, einen Materialfluss der Lagerbehélter (18) in den
Kanalen (28) ausschlieBlich unidirektional zu regeln, wo-
bei die Lagerbehalter (18) in den Zufihrkanalen (30) ent-
gegengesetzt zu den Lagerbehaltern (18) in den Abzugs-
kanalen (32) erfolgt; einem Kommissionierbereich (44), in
welchem ein Kommissionierer (14) die Artikel (16) manu-
ell aus dem oder den Lagerbehaltern (18) entnimmt und
an den zumindest einen Auftragsbehalter (20) abgibt; und
einem Transferbereich (46), in welchem die Lagerbehal-
ter (18) zwischen der Versorgungseinrichtung (22) und den
Kanalen (28), und umgekehrt, ausgetauscht werden; wo-
bei jeder der Abzugskanale (32) ein Aufnahmeende (40)
und ein Abgabeende (42) aufweist, wobei jedes der Abga-
beenden (42) so angeordnet und eingerichtet ist, dass die

Lagerbehalter (18) durch die Versorgungseinrichtung (22)
automatisiert aufnehmbar sind; dadurch gekennzeichnet,
dass jedem der Zufiihrkanéle (30) mindestens einer der Ab-
zugskanale (32) materialflusstechnisch zugeordnet ist; und
dass die Bereitstellungsenden (38) und die Aufnahmeen-
den (42) von einander zugeordneten Kanalen (28) raum-
lich entweder direkt aneinander grenzen oder uber min-
destens einen Abschiebeplatz (60) miteinander verbunden
sind, so dass die Lagerbehalter (18), ohne Anheben durch
den Kommissionierer (14), von den Bereitstellungsenden
(30) zu dem Aufnahmeende (40) des jeweils zugeordneten
mindestens einen Abzugskanals (32) schiebbar oder for-
derbar sind (Fig. 1).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kom-
missionierplatz und ein Verfahren zum manuellen
Kommissionieren von Artikeln aus, vorzugsweise
sortenrein beladenen, Lagerbehaltern in zumindest
einen Auftragsbehalter gemal einem Kommissio-
nierauftrag, der aus mehreren verschiedenen Artikeln
bestehen kann. Die Erfindung betrifft ferner ein La-
ger- und Kommissioniersystem mit einem derartigen
Kommissionierplatz sowie ein Verfahren zum Zuflih-
ren und Abflihren von Behéltern von und zu einem
derartigen Kommissionierplatz. Die Erfindung arbei-
tet nach dem Prinzip "Ware-zum-Mann”.

[0002] Das europaische Patent EP 0 847 939 B2
offenbart einen in einer Regalgasse zwischen zwei
Regalen eines AKL-Systems (AKL = automatisier-
tes Kleinteilelager) angeordneten Kommissionier-
platz. Ein Kommissionierer entnimmt dort Artikel aus
Lagerbehaltern, die entlang einer Vorderseite der
Regale in Durchlaufkanadlen angedient werden, wo-
bei sich die Durchlaufkanale in einer Querrichtung
der Regale erstrecken. Es gibt Durchlaufkanéle fur
sogenannte Schnellldufer und Durchlaufkanéle fur
sogenannte Langsamlaufer. Als Schnellldufer wer-
den Artikel bezeichnet, die in Kommissionierauftra-
gen haufiger bzw. in gréfleren Mengen bendtigt wer-
den, wahrend Langsamlaufer solche Artikel sind, die
selten bzw. in kleinen Mengen bendttigt werden. Die
EP 0 847 939 B2 beschreibt ein sogenanntes "Piece-
Picking-Verfahren”, bei dem einzelne Stlickguter aus
gréReren Gebinden zwecks Kommissionierung ent-
nommen werden.

[0003] Ferner beschreibt die EP 0 847 939 B2,
dass eine Auftragsbehélter-Rollenbahn entlang der
Langsseite (Vorderseite) des Regals in Hlfthéhe der
Kommissionierperson verlduft. Die Kommissionier-
person kann den Auftragsbehalter mit sich fuhren (d.
h. Schieben), wahrend sie einen Kommissionierbe-
reich (Teilbereich der Vorderseite des Regals) ab-
schreitet. Schnelllaufer-Durchlaufkanale werden per-
manent mit mehreren Schnellldufer-Lagerbehéltern
mittels eines Regalbediengerats (nachfolgend "RBG”
genannt) gefillt, welches entlang einer Rickseite
des Regals verfahrbar ist. Sobald ein Schnellldufer-
Lagerbehalter leer ist, wird er von der Kommissio-
nierperson manuell aus dem entsprechenden Durch-
laufkanal entnommen, indem die Kommissionierper-
son den Behélter anhebt und durch die Luft auf die
Auftragsbehalter-Rollenbahn umsetzt, auf der bli-
cherweise die Auftragsbehalter transportiert werden.
Leere Schnelllaufer-Lagerbehélter fahren also durch
den gesamten Kommissionierbereich, bis sie an ei-
nen Knotenpunkt gelangen, von wo aus sie an ei-
nen Lagerbehalter-Befullpunkt zur erneuten Einla-
gerung in das Regal verbracht werden. Langsam-
laufer-Durchlaufkandle zeichnen sich dadurch aus,
dass sie als Geféllebahnen ausgebildet sind und im-
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mer nur einen Langsamlaufer-Lagerbehalter vorra-
tig halten. Der Langsaml&ufer-Durchlaufkanal weist
eine Sperreinrichtung auf, so dass ein fertig bear-
beiteter Langsamlaufer-Lagerbehélter von der Kom-
missionierperson handisch nach hinten in Richtung
der Riickseite des Regals zurtickgeschoben werden
kann und dann durch die Sperreinrichtung dort gehal-
ten wird. Im Gegensatz zu den Schnellldufer-Durch-
laufkandlen werden die Langsamlaufer-Durchlaufka-
nale also bidirektional betrieben. In der zurlickge-
schobenen, gesperrten Position ist es méglich, dass
das RBG den Langsamlaufer-Lagerbehélter abholt
und durch einen neuen (anderen) Langsamlaufer-La-
gerbehalter ersetzt, den das RBG aus einem entfern-
ten Lager geliefert bekommt.

[0004] Dieser herkémmliche Kommissionierplatz,
der eigentlich in ein (Lager-)Regal integriert ist und
mit einer zusétzlichen (Auftragsbehalter-)Férderein-
richtung versehen ist, die sich entlang der Langssei-
te des Regals erstreckt, hat eine relativ geringe Kom-
missionierleistung. Weil die Férdereinrichtung (Rol-
lenbahn) fiir die Auftragsbehalter durch den Kommis-
sionierbereich verlduft, kbnnen weniger Lagerbehal-
ter angedient werden. Da die Schnellldufer-Durch-
laufkanale unterhalb der Rollenbahn fir die Auftrags-
behélter angeordnet sind, muss sich die Kommis-
sionierperson zum Entfernen von leeren Schnelllau-
fer-Lagerbehaltern biicken und diese auf die Rollen-
bahn fir die Auftragsbehélter heben. Dies ist ergo-
nomisch unguinstig. AuRerdem muss zur Trennung
von fertigen Auftragsbehaltern und leeren Lagerbe-
haltern eine Uberwachungseinrichtung vorgesehen
werden, die den gemischten Behalterstrom erkennt
und entsprechende Trennvorgange einleitet. Dies er-
héht die Anschaffungskosten und den Steuerungs-
aufwand (zumindest beim Materialflussrechner).

[0005] Eine Kommissionierleistung des Kommissio-
nierplatzes geman der EP 0 847 939 B2 ist gering,
weil immer nur ein einziger Langsamdreher-Lager-
behélter pro (bidirektional betriebenen) Durchlaufka-
nal bereitgestellt werden kann. Um einen Langsam-
dreher-Typ auszutauschen, muss der vorhergehende
Langsamdreher erst (manuell gegen die Schwerkraft)
innerhalb des entsprechenden Durchlaufkanals zu-
rickgeschoben werden und dann vom Regalbedien-
gerat abgeholt werden. Erst dann kann das Regal-
bediengerat den neuen, gewlinschten Langsamdre-
her aus einem Lagerbereich abholen, zum Kommis-
sionierplatz transportieren und in den freigewordenen
Durchlaufkanal einspeisen. Eine Pufferung mehrerer,
hinsichtlich eines Typs unterschiedlicher, Langsam-
dreher innerhalb eines Kanals ist nicht méglich.

[0006] Die deutsche Patentanmeldung
DE 10 2010 010 305 A1 beschreibt eine Ver-
besserung gegeniiber der EP 0 847 939 B2. Die
DE 10 2010 010 305 A1 offenbart ebenfalls ei-
nen automatisierten Kommissionierplatz zum manu-
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ellen Kommissionieren von Artikel aus Lagerbehal-
tern in zumindest einen Auftragsbehalter. Dort wer-
den schnelldrehende Artikel in Durchlaufkanédlen be-
reitgestellt, die vorzugsweise unidirektional betrieben
werden. Mittel- und langsamdrehende Artikel wer-
den ebenfalls Gber einen, vorzugsweise unidirektio-
nal betriebenen, Durchlaufkanal bereitgestellt. Ein
oder mehrere Auftragsbehdlter werden in vorzugs-
weise bidirektional betriebenen Bereitstellungskana-
len angedient. Die Enden dieser Kanale bilden ei-
ne (homogene) Kommissionierflache, durch die kei-
ne Fordertechnik zum Transportieren der Auftrags-
behalter hindurch verlauft. Damit ist gewahrleistet,
dass die Kommissionierflache optimal hinsichtlich ei-
ner moéglichen Anzahl von angedienten Behéltern
ausgenutzt wird. Es wird kein Platz bzw. Raum ver-
schenkt. Die Kommissionierperson muss die Behal-
ter dennoch aus dem Rucken heben, um die Behal-
ter umzusetzen. Die Kommissionierperson muss sich
auch bucken, um haufig benétigte Artikel aus den ent-
sprechenden Lagerbehaltern zu entnehmen, da die
Schnelldreher-Lagerbehélter alle oberhalb der Auf-
tragsbehalter, zumindest aber auf gleicher H6he wie
die Auftragsbehalter, angeordnet sind.

[0007] Bei der DE 10 2010 010 305 A1 ist vorzugs-
weise ein weiterer Kanal zum Abtransport von voll-
sténdig oder teilweise geleerten Lagerbehaltern vor-
gesehen, der parallel zu den anderen Kanélen ori-
entiert ist und dessen eines Ende ebenfalls in der
Kommissionierflache liegt. Da uUblicherweise ledig-
lich die Auftragsbehélter-Bereitstellungskanéle bidi-
rektional betrieben werden, misste ohne einen wei-
teren Kanal, der dazu eingerichtet ist, Lagerbehal-
ter aus der Kommissionierfliche zu entfernen, jeder-
zeit sichergestellt sein, dass zumindest einer der Auf-
tragsbehalter-Bereitstellungskanéle frei ist, um einen
leeren Lagerbehalter aufnehmen und abfiihren zu
kénnen. Um eine maximale Anzahl von Auftragsbe-
héltern gleichzeitig befullen zu kénnen, ist es aber er-
forderlich, alle Auftragsbehalter-Bereitstellungskana-
le mit Auftragsbehaltern zu versorgen.

[0008] Nachfolgend werden exemplarisch Behalter
als Ladehilfsmittel fir zu kommissionierende Artikel
beschrieben. Unter einem "Behalter” ist jede Art von
Ladungstrager zu verstehen, der geeignet ist, zu
kommissionierende Artikel an einen erfindungsgema-
Ren Kommissionierplatz zu férdern. In diesem Sinne
umfasst der Begriff "Behalter” auch zum Beispiel Tab-
lare, Kartons, Paletten und ahnliche Ladungstrager.
Die Artikel kbnnen aber auch ladungstragerlos ange-
dient werden.

[0009] Unter "Schnelldrehern” (bzw. “Schnellldu-
fern”) und “Langsamdrehern” (bzw. "Langsamlau-
fern”) werden nachfolgend A-Artikel bzw. B- oder C-
Artikel eines Artikelsortiments verstanden, die nach
bestimmten Kriterien, zum Beispiel Absatzmenge,
Umschlaghaufigkeit oder Zugriffhaufigkeit, klassifi-
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ziert sind. A-Artikel haben hohe Absatzmengen, Um-
schlagraten oder Zugriffhdufigkeiten, C-Artikel haben
geringe. Die Grenzen zwischen A-, B- und C-Grup-
pen werden im Einzelfall festgelegt. Die Sortierung
nach den Auftrittshaufigkeiten ergibt eine sogenannte
Lorenz-Kurve. Es versteht sich, dass die Langsam-
dreher auch um die Mitteldreher ("B-Artikel”) erweitert
werden kdnnen. Zur Vereinfachung der Darstellung
wird nachfolgend gegebenenfalls nur noch zwischen
Schnelldrehern und Langsamdrehern unterschieden
werden. Diese Darstellung ist jedoch um beliebige
Zwischenkategorien erweiterbar.

[0010] Wenn die Lagerbehéalter-Durchlaufkanéle
nicht bidirektional betrieben werden, missen die La-
gerbehélter von ihren jeweiligen Andienungsplatzen
angehoben und durch die Luft zum Abzugskanal be-
wegt werden.

[0011] Generell sind bei den obengenannten be-
kannten Kommissionierplatzen besondere Sicher-
heitsvorschriften zu beachten, wenn die Lager- und/
oder Auftragsbehélter maschinell angedient und ab-
geholt werden, insbesondere wenn ein Regalbedien-
gerat zum Einsatz kommt, welches Uber ein Last-
aufnahmemittel verfugt, das wiederum in das Regal
eindringt, um die Behdlter auszutauschen. Die Si-
cherheit muss zu jedem Zeitpunkt gewahrleistet sein.
Dies bedeutet, dass es keine ungeschitzten Berei-
che geben darf, wo der Kommissionierer und das Re-
galbediengeréat (unabsichtlich) miteinander kollidie-
ren kénnten. Aus diesem Grund weisen zum Beispiel
die Durchlaufkanéle der EP 0 847 939 B2 aktivierba-
re Anschlagselemente auf, um einen zurtickgescho-
benen Behalter an einer Position zu halten, die ent-
fernt zur Kommissionierperson ist, wahrend das Re-
galbediengerét diesen Behalter austauscht. Das Vor-
sehen und Steuern dieses Anschlags (Ruckhalteele-
ment) ist aufwandig.

[0012] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein verbessertes Verfahren und einen ver-
besserten Kommissionierplatzzum Kommissionieren
von Artikeln aus Lagerbehaltern in Auftragsbehalter
vorzusehen, insbesondere wenn ein Austausch der
Lagerbehalter automatisiert erfolgt.

[0013] Diese Aufgabe wird gel6st durch einen Kom-
missionierplatz zum manuellen Kommissionieren von
Artikeln aus, vorzugsweise sortenrein beladenen, La-
gerbehaltern in zumindest einen Auftragsbehélter ge-
mal einem Kommissionierauftrag, der aus mehre-
ren verschiedenen Artikeln bestehen kann, mit: ei-
ner Vielzahl von Kanélen, die Zufiihrkanale und min-
destens einen Abzugskanal aufweisen, wobei jeder
der Zufihrkanale vorzugsweise eine Lange aufweist,
die zur Aufnahme von mindestens zwei der Lager-
behalter hintereinander geeignet ist und wobei je-
der der Zufiihrkandle ein Ubergabeende und ein
Bereitstellungsende aufweist; einer Versorgungsein-
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richtung, mittels der die Lagerbehélter aus einem La-
ger zu den Ubergabeenden der Zufiihrkanale trans-
portierbar und mittels der die Lagerbehélter an die
Ubergabeenden (ibergebbar sind, wobei jedes der
Ubergabeenden so angeordnet und eingerichtet ist,
dass die Lagerbehalter durch die Versorgungsein-
richtung automatisiert Ubergebbar sind; einer Ma-
terialfluss-Steuerungseinrichtung, wobei die Materi-
alfluss-Steuerungseinrichtung eingerichtet ist, einen
Materialfluss der Lagerbehélter in den Kanélen aus-
schlie8lich unidirektional zu regeln, wobei die Lager-
behéalter in den Zufuhrkanélen entgegengesetzt zu
den Lagerbehaltern in den Abzugskanalen erfolgt; ei-
nem Kommissionierbereich, in welchem ein Kommis-
sionierer die Artikel manuell aus dem oder den La-
gerbehaltern entnimmt und an den zumindest einen
Auftragsbehélter abgibt; und einem Transferbereich,
in welchem die Lagerbehélter zwischen der Versor-
gungseinrichtung und den Kanalen, und umgekehrt,
ausgetauscht werden; wobei jeder der Abzugskana-
le ein Aufnahmeende und ein Abgabeende aufweist,
wobei jedes der Abgabeenden so angeordnet und
eingerichtet ist, dass die Lagerbehélter durch die Ver-
sorgungseinrichtung automatisiert aufnehmbar sind;
wobei jedem der Zufuhrkandle mindestens einer der
Abzugskanale materialflusstechnisch zugeordnet ist;
und wobei die Bereitstellungsenden und die Aufnah-
meenden von einander zugeordneten Kanalen raum-
lich entweder direkt aneinander grenzen oder Uber
mindestens einen Abschiebeplatz miteinander ver-
bunden sind, so dass die Lagerbehélter, ohne Anhe-
ben durch den Kommissionierer, von den Bereitstel-
lungsenden zu dem Aufnahmeende des jeweils zu-
geordneten mindestens einen Abzugskanals schieb-
bar oder férderbar sind.

[0014] Der Kommissionierplatz der Erfindung ist voll-
standig automatisiert hinsichtlich eines Materialflus-
ses betreibbar. Ein Zurlickschieben abgearbeite-
ter Lagerbehélter innerhalb eines Kanals entgegen
der Zuflhrrichtung ist ausgeschlossen. Somit ist ei-
ne Verletzungsgefahr des Kommissionierers ausge-
schlossen, weil der Kommissionierer nicht mit der
(automatisierten) Versorgungseinrichtung kollidieren
kann. Der Kommissionierer muss fertig bearbeitete
Lagerbehalter auch nicht anheben und durch die Luft
bewegen, um sie zu entsorgen. Der Kommissionierer
schiebt die abgearbeiteten Lagerbehalter zu dem zu-
geordneten Abzugskanal oder veranlasst einen au-
tomatisierten Abtransport der abgearbeiteten Lager-
behéalter vom Zufuhrkanal zu dem zugeordneten Ab-
zugskanal. Im letzten Fall sind die Abschiebeplatze
mit einem angetriebenen Férderer versehen.

[0015] Der Kommissionierplatz der vorliegenden Er-
findung ist in der Lage, eine Vielzahl unterschied-
licher Langsamlaufer-Lagerbehalter zu Puffern. In-
nerhalb eines Zufuhrkanals kénnen mehrere Lang-
samlaufer-Lagerbehélter, in einer vorgegebenen Se-
quenz, hintereinander gepuffert werden, weil die fer-
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tig bearbeiteten Lagerbehéalter in ihrem Zufiihrka-
nal nicht mehr zuriickgeschoben, sondern in Rich-
tung des zugeordneten Abzugskanals bewegt wer-
den. Somit finden innerhalb eines Kanals keine Vor-
warts- und Rickwartsbewegungen gleichzeitig mehr
statt. Die Lagerbehalter legen innerhalb des Kommis-
sionierbereichs vielmehr einen offenen, schleifenfor-
migen Weg zurlck, der durch die Versorgungsein-
richtung geschlossen wird.

[0016] Die Versorgungseinrichtung wird entlastet,
weil unterschiedliche (Langsamlaufer-)Lagerbehélter
innerhalb ein und desselben Kanals gepuffert wer-
den kdnnen. Die Versorgungseinrichtung muss al-
so nicht warten, bis der in einem der Zuflihrkanale
befindliche Lagerbehalter abgearbeitet ist, sondern
kann zu einem beliebigen Zeitpunkt den innerhalb
einer Sequenz nachsten Lagerbehalter nachfihren,
sobald Zeit dafiir ist. Das Gleiche gilt natlrlich auch
fur den Abtransport fertig bearbeiteter Lagerbehalter.
Die fertig bearbeiteten Lagerbehéalter missen nicht
sofort abgefiihrt werden, sondern kénnen innerhalb
eines Abzugskanals aufgestaut werden, bis die Ver-
sorgungseinrichtung Zeit hat, die fertig bearbeiteten
Lagerbehélter abzuholen. Somit wird insbesondere
die Versorgungseinrichtung entlastet. Dennoch kén-
nen mehr Lagerbehalter pro Raumeinheit angedient
werden. Somit erhéht sich die Kommissioniereffizi-
enz und -leistung.

[0017] Der Kommissionierplatz der vorliegenden Er-
findung ist besonders ergonomisch.

[0018] Ein mit einem Materialfluss verbundener
Steuerungsaufwand ist am Kommissionierplatz der
vorliegenden Erfindung geringer als im Stand der
Technik. Der Materialflussrechner kann Vorwarts-
und Rickwartsbewegungen innerhalb ein und des-
selben Kanals vernachléssigen. Die Behalter flief3en
innerhalb eines Kanals unidirektional. Es ist sogar
moglich, Auftragsbehalter und Lagerbehélter Gber
den gleichen Abzugskanal zu entsorgen. Gleiches gilt
naturlich auch fir die Zufiihrung von Lagerbehéltern
und Auftragsbehaltern.

[0019] Die materialflusstechnische Zuordnung eines
Kanals kann beliebig oft gewechselt werden. In ei-
nem ersten Moment werden die Lagerbehélter ange-
dient und entsorgt. In einem anderen Moment kénnen
die Auftragsbehélter Uber die gleichen, einander zu-
geordneten Kanale angedient und entsorgt werden.
Ein Planer ist vollkommen frei in der Belegung der
Kanale.

[0020] Vorzugsweise sind die Kanéle in einem Re-
gal angeordnet und erstrecken sich im Wesentlichen
parallel zueinander, wobei der Kommissionierbereich
entlang einer ersten Regallangsseite angeordnet ist
und der Transferbereich in einer zweiten Regallédngs-
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seite angeordnet ist, die gegentiberliegend zur ersten
Regallangsseite angeordnet ist.

[0021] Die Kanéle erstrecken sich dann vorzugswei-
se in der Querrichtung des Systems. Durch eine der-
artige Anordnung ist es mdéglich, konventionelle Ele-
mente, wie zum Beispiel Regalbediengerate, Durch-
laufkanéle und dergleichen, einzusetzen.

[0022] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Ver-
sorgungseinrichtung eine Foérdertechnik, ein Shuttle
oder ein Regalbediengeréat ist.

[0023] Mit der vorliegenden Erfindung ist es moglich,
jeglichen Typ von Transportmittel zwecks Zufiihrung
und Abfiihrung der Behalter einzusetzen.

[0024] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform liegt
jeweils einer der Abschiebeplatze einem der Be-
reitstellungsenden oder der Aufnahmeenden gegen-
Uber.

[0025] Die Abschiebeplatze stellen in diesem Fall
zusatzliche Elemente neben den Kanalen dar und
kénnen zum Andienen der Lager- oder Auftragsbe-
halter benutzt werden. Sie werden aber im Wesent-
lichen als Transportstrecke zur Abfuhrung der fertig
bearbeiteten Behalter benutzt. So ist es zum Beispiel
mdglich, Hohendifferenzen zwischen einem Zufiihr-
kanal und dem diesem Zuflihrkanal zugeordneten
Abzugskanal zu Uberbriicken, ohne dass der Kom-
missionierer den Behalter durch die Luft heben bzw.
bewegen muss.

[0026] Bei einer anderen vorteilhaften Ausgestal-
tung definieren die Abschiebeplatze eine Abschiebe-
strecke.

[0027] Ein Materialflussrechner kann die Abschiebe-
platze dann als Férderstrecke beriicksichtigen. Die
Abschiebestrecke kann angetrieben oder nicht ange-
trieben ausgefihrt sein. Die angetriebene Version ist
ergonomisch gunstiger, weil der Kommissionierer die
Behalter nicht schieben muss. Die Behéalter werden
in diesem Fall automatisiert zum Abzugskanal trans-
portiert.

[0028] AuRerdem istes von Vorteil, wenn an den Be-
reitstellungsenden jeweils eine Stoppeinrichtung vor-
gesehen ist.

[0029] Die Stoppeinrichtung verhindert, dass die be-
vorrateten Lagerbehdlter unkontrolliert nachflief3en,
sobald einer der Lagerbehélter fertig abgearbeitet
und abgeschoben ist.

[0030] Insbesondere sind die Abschiebeplatze an-
getriebene oder nicht angetriebene Férderelemente.
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[0031] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form sind die Zuflhrkanale angetriebene oder nicht
angetriebene Durchlaufkanale.

[0032] Das Nachfiihren von Behaltern lasst sich auf
diese Weise automatisieren, und zwar sowohl fiir die
Zufuhrung als auch fur die Abflhrung durchfthren.

[0033] Weiter ist es von Vorteil, wenn auch die Ab-
zugskandle angetriebene oder nicht angetriebene
Durchlaufkanéle sind.

[0034] Hier gelten die gleichen Vorteile wie oben.

[0035] Bei einer weiteren besonderen Ausgestal-
tung weist der Kommissionierplatz ferner eine Auf-
tragsbehalter-Férdertechnik auf, die durch den Kom-
missionierbereich verlauft und die vorzugsweise aus
Stauférderelementen gebildet ist.

[0036] Die Materialfluss-Steuerungseinrichtung ist
insbesondere eingerichtet, in einigen der einander
zugeordneten Kanale die Auftragsbehalter zum Kom-
missionierer hin und vom Kommissionierer weg zu
transportieren.

[0037] Fur die Auslegung der Anlage ist es sekun-
dar, ob einer der Kanale mit Auftragsbehaltern oder
Lagerbehaltern betrieben wird. Welchen Behaltertyp
ein Kanal bevorratet, liegt im Ermessen des Anlagen-
entwerfers. Der Anlagenentwerfer ist frei in der Kon-
figuration der Kanalzuordnung.

[0038] Ferner wird ein Kommissioniersystem mit ei-
nem erfindungsgemafRen Kommissionierplatz vorge-
schlagen.

[0039] Das Kommissioniersystem weistinsbesonde-
re ein Lagerbehalter-Lager auf, das Uber die Versor-
gungseinrichtung an die Kanéle gekoppelt ist, soweit
ein Materialfluss betroffen ist.

[0040] Die obengenannte Aufgabe wird ferner durch
ein Verfahren zum manuellen Kommissionieren von
Artikeln aus, vorzugsweise sortenreinen, Lagerbe-
haltern gemafl einem Kommissionierauftrag in einen
Auftragsbehélter an einem Kommissionierplatz ge-
mal der Erfindung geldst, wobei das Verfahren die
folgenden Schritte aufweist: Zufihren der Lagerbe-
halter in einer vorgegebenen Sequenz in einen der
Zufuhrkanéle; Entnehmen des oder der Artikel aus
dem zugeflhrten Lagerbehélter; Abgeben des oder
der enthommenen Artikel in den Auftragsbehalter;
Schieben oder Transportieren des Lagerbehélters,
aus dem der oder die Artikel entnommen wurden, von
dem Zufiihrkanal zu dem Abzugskanal; und Abflhren
des Lagerbehalters, aus dem der oder die Artikel ent-
nommen wurden, Uber den zugeordneten Abzugska-
nal; wobei der Zufiihrkanal und der zugeordnete Ab-
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zugskanal unidirektional entgegengesetzt betrieben
werden.

[0041] Es versteht sich, dass die vorstehend ge-
nannten und die nachstehend noch zu erlauternden
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0042] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind in
der Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung néher erlautert. Es zeigen:

[0043] Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Kommissio-
nierplatz gemaf der Erfindung;

[0044] Fig. 2A eine erste Mdglichkeit einer Kanalan-
ordnung;

[0045] Fig. 2B eine zweite Mdglichkeit einer Kanal-
anordnung;

[0046] Fig. 3A eine Draufsicht auf einen alternativen
Kommissionierplatz;

[0047] Fig. 3B eine Schnittansicht entlang einer Li-
nie 3B-3B der Fig. 3A;

[0048] Fig. 3C eine Schnittansicht entlang der Linie
3C-3C der Fig. 3A; und

[0049] Fig. 4 ein Flussdiagramm eines Kommissio-
nierverfahrens.

[0050] Der in der Beschreibung der nachfolgenden
Figuren erwahnte Kommissionierplatz der vorliegen-
den Erfindung eignet sich unter anderem auch zur
Batch-Kommissionierung. Unter einer "Batch” ver-
steht man Ublicherweise eine Zusammenfassung von
mehreren Auftragen zu einer geordneten Menge oder
Liste von Auftragen. Ein Auftrag besteht aus einer
oder mehreren Auftragspositionen (Auftragszeilen,
auch "Orderlines” genannt) mit der jeweiligen Men-
ge eines Artikels. Beim Batch-Kommissionieren wer-
den mehrere Auftrage parallel bearbeitet, indem zum
Beispiel Artikel aus einem sortenreinenLagerbehal-
ter entnommen werden und auf verschiedene Auf-
tragsbehalter verteilt werden, die diesen Artikeltyp
gemal ihrem jeweiligen Kommissionierauftrag beno-
tigen. Der Entnahmevorgang erfolgt dann artikelori-
entiert. Die Batch-Kommissionierung ist fir die vor-
liegende Erfindung aber sekundar. Am erfindungs-
gemafen Kommissionierplatz muss nicht batchweise
kommissioniert werden.

[0051] Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf ein partiell ge-
zeigtes Kommissioniersystem 10, insbesondere auf
einen Kommissionierplatz 12, wo eine Kommissio-
nierperson 14 manuell Artikel 16 gemaR einem Kom-
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missionierauftrag aus einem oder mehreren Lagerbe-
haltern 18 entnimmt und in einen diesem Kommissio-
nierauftrag zugeordneten Auftragsbehalter 20 abgibt.
Die Kommissionierperson 14 kann ein hier nicht na-
her gezeigtes Kommissionierperson-Leitsystem auf-
weisen, welches der Kommissionierperson 14 angibt,
welche Artikel und wie viele Artikel aus welchem der
Lagerbehalter 18 zu entnehmen sind und in welchen
der Auftragsbehalter 20 die entnommenen Artikel 16
abzugeben sind. Die Kommissionierung kann zum
Beispiel mittels Pick-by-Light, Pick-by-Voice, Pick-by-
Vision oder einem &hnlichen Leitkonzept erfolgen.
Die Artikel 16 kénnen A-, B- oder C-Artikel sein. Die
Behalter 18 sind vorzugsweise sortenrein oder fach-
unterteilt sortenrein bestickt.

[0052] Der Kommissionierplatz 12 ist ein Element
des Kommissioniersystems 10. Das Kommissionier-
system 10 weist ferner eine Versorgungseinrichtung
22 auf, um die Lagerbehalter 18 zwischen dem Kom-
missionierplatz 12 und einem hier nicht naher ge-
zeigten Lagerbereich (zum Beispiel Regallager) aus-
zutauschen. Die Versorgungseinrichtung 22 ist in
Fig. 1 exemplarisch als Regalbediengerat 24 mit ei-
nem Lastaufnahmemittel 26 implementiert. Das Re-
galbediengerat 24 ist (horizontal) entlang einer Schie-
ne 27 verfahrbar, die sich in einer Langsrichtung X
des Systems 10 erstreckt. Das Lastaufnahmemittel
26 ist auf einem hier nicht ndher gezeigten Hub-
tisch angeordnet, der zwischen ebenfalls nicht naher
gezeigten Masten des Regalbediengerats 24 verti-
kal entlang einer Héhenrichtung Y verfahrbar ist, die
senkrecht auf der Zeichnungsebene steht. Das Last-
aufnahmemittel 26 ist eingerichtet, die Lagerbehélter
18 in einer Querrichtung Z des Systems 10 zu be-
wegen und mit Kanélen 28 des Kommissionierplat-
zes 12 auszutauschen. Das Lastaufnahmemittel 26
kann zum Beispiel durch teleskopierbare Gabeln im-
plementiert sein, die in der Querrichtung Z ein- und
ausfahrbar sind, um die Lagerbehélter 18 in den Ka-
nalen 28 zu unterfahren und auszuheben. Das Last-
aufnahmemittel 26 kann auch in Form von in der
Querrichtung Z ein- und ausfahrbaren Greifarmen im-
plementiert sein, die in der Langsrichtung X beweg-
lich sind, um die Lagerbehalter 18 seitlich zu umgrei-
fen. Der Fachmann kennt eine Vielzahl anderer Last-
aufnahmemittel, die ebenfalls zum Austausch der La-
gerbehalter 18 im Kanal 28 geeignet sind.

[0053] Die Versorgungseinrichtung 22 kann ferner in
Form einer konventionellen Férdertechnik (Stetigfor-
derer wie zum Beispiel angetriebene Rollenbahn in-
klusive Querumsetzer; Kettenférderer; Shuttle, Ein-
ebenenbediengerat; Mehrebenenbediengerat, Han-
geforderer oder dergleichen) implementiert sein.

[0054] Die Kanale 28 des Kommissionierplatzes 12
erstrecken sich hier exemplarisch im Wesentlichen in
der Querrichtung Z. In der Fig. 1 sind drei Kanéle 28-1
bis 28-3 in groRerem Detail gezeigt. Die Kanale 28-1
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bis 28-3 sind vorzugsweise parallel zueinander ange-
ordnet und weisen eine, vorzugsweise gleiche, Lange
L und Breite B auf. Die Lédnge L und die Breite B kon-
nen von Kanal 28 zu Kanal 28 variieren. Die Lange
L und die Breite B hédngen von einer Dimension der
in diesem Kanal zu handhabenden (Lager-)Behalter
18 ab.

[0055] Von den drei in der Fig. 1 gezeigten Kanalen
28-1 bis 28-3 stellen die Kanale 28-1 und 28-3 Zufiihr-
kanale 30 dar. Der Kanal 28-2 stellt einen Abzugska-
nal dar. Uber Zufiihrkanale 30 werden die Behalter 18
angedient. Uber die Abzugskanale 32 werden die Be-
hélter 18 entsorgt. Generell gilt, dass in den Zufiihrka-
nalen 30 die Lagerbehalter 18 von der Versorgungs-
einrichtung 22 ausschlieBlich in Richtung des Kom-
missionierers 14 transportiert werden (vgl. helle Pfei-
le 34). In den Abzugskanalen 32 werden die Lagerbe-
halter 18, nachdem Artikel 16 aus ihnen entnommen
wurden, ausschlieBlich hin zur Versorgungseinrich-
tung 22 transportiert (siehe heller Pfeil 34). Die Ka-
nale 28 werden vorzugsweise unidirektional betrie-
ben. In unidirektional betriebenen Kanélen 28 bewe-
gen sich die Behalter 18 nur in einer einzigen Rich-
tung innerhalb des Kanals 28. In bidirektional betrie-
benen Kanalen (nicht in Fig. 1 gezeigt) kdnnen sich
die Behélter 18 vor und zurlck innerhalb des jeweili-
gen Kanals bewegen.

[0056] Jeder der Zufilhrkandle 30 weist ein Uber-
gabeende 36 auf, das der Versorgungseinrichtung
22 direkt gegeniberliegt. Jeder der Zufuhrkanéle 30
weist ein Bereitstellungsende 38 auf, das dem Kom-
missionierer 14 zugewandt ist. Jeder der Abzugska-
nale 32 weist ein Aufnahmeende 40 auf, welches wie-
derum dem Kommissionierer 14 zugewandt ist. Je-
der der Abzugskanéale 32 weist ein Abgabeende 42
auf, das der Versorgungsrichtung 22 direkt gegen-
Uberliegt. Die Bereitstellungsenden 38 der Zufiihrka-
nale 30 und die Aufnahmeenden 40 der Abzugskana-
le 32 liegen innerhalb eines Kommissionierbereichs
44, der in Fig. 1 mit einer Strichlinie angedeutet ist.
Die Ubergabeenden 36 der Zufiihrkanale 30 und die
Abgabeenden 42 der Abzugskanale 32 liegen in ei-
nem Transferbereich 46, der in der Fig. 1 wiederum
mit einer Strichlinie angedeutet ist.

[0057] Der Kommissionierbereich 44 stellt einen
Raum dar, in welchem sich der Kommissionierer 14
bewegt, um die Artikel 16 aus angedienten Lagerbe-
haltern 18 zu entnehmen und in bereitgestellte Auf-
tragsbehalter 20 abzugeben. Der Kommissionierbe-
reich 44 kann also die Bereitstellungsenden 38 der
Zufuhrkanadle 30 umfassen. Der Kommissionierbe-
reich 44 kann auch die Aufnahmeenden 40 der Ab-
zugskanale 32 umfassen. Es versteht sich, dass sich
die in der Fig. 1 in lediglich einer Ebene dargestellte
Anordnung der Kanéle 28 auch in der H6henrichtung
Y fortsetzen kann, um die Lagerbehalter 18 in meh-
reren Ebenen anzudienen, die Uber- und/oder unter-
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einander angeordnet sind. Die Kanéle 28 sind da-
zu vorzugsweise in einem hier nicht ndher gezeigten
Regal 48 angeordnet. Das Regal 48 kann vertikale
Regalsteher und horizontale Verstarkungstreben auf-
weisen, um die Kanéle 28 aufzunehmen. Das Regal
48 weist eine Vorderseite 50 und eine Ruckseite 52
auf.

[0058] Im Kommissionierbereich 44 koppeln die Be-
reitstellungsenden 38 der Zufiihrkanale 30 an die Auf-
nahmeenden 40 der Abzugskanale 32. Jedes Auf-
nahmeende 40 kann, hier in der Langsrichtung X, di-
rekt benachbart zu zumindest einem der Bereitstel-
lungsenden 38 angeordnet sein. Die Anordnung der
Bereitstellungsenden 38 und der Aufnahmeenden 40
ist dergestalt, dass der Kommissionierer 14 abgear-
beitete Lagerbehalter 18, hier in der Langsrichtung
X, von den Bereitstellungsenden 38, wo die Lagerbe-
halter 18 zwecks Artikelenthahme angedient werden,
zu zumindest einem Aufnahmeende 40 zum Beispiel
schieben kann. Ein Umsetzen der abgearbeiteten La-
gerbehalter 18 durch Anheben und Bewegen durch
die Luft ist nicht erforderlich und nicht gewtiinscht. Je-
dem der Zufiihrkanale 30 ist mindestens einer der
Abzugskanéle 32 zugeordnet, um die abgearbeite-
ten Lagerbehélter 18 aus dem Kommissionierbereich
44 heraus zu transportieren. Die Zuordnung ist der-
gestalt, dass die einander zugeordneten Kanéale 28
rdumlich verbunden sind, so dass die abgearbeite-
ten Lagerbehélter 18 von den Zufiihrkanélen 30 mit-
tels einer Translationsbewegung (angetrieben oder
nicht angetrieben), ohne Heben durch den Kommis-
sionierer 14, zum jeweils zugeordneten Abzugskanal
32 bewegt werden kdnnen. Unter Bezugnahme auf
Fig. 2 werden unten verschiedene Mdglichkeiten ge-
zeigt werden, wie die einander zugeordneten Kanéle
28 raumlich verbunden sein kdnnen, um die einander
zugeordneten Bereitstellungsenden 38 und Aufnah-
meenden 40 (direkt) miteinander zu verbinden.

[0059] Der Transferbereich 46 definiert einen Raum,
wo ein Austausch der Lagerbehalter 18 zwischen
der Versorgungseinrichtung 22 und den Kanélen 28
stattfindet. Der Transferbereich 46 umfasst also den
Raum, wo die Ubergabeenden 36 der Zufiihrkanale
30 und die Abgabeenden 42 der Abzugskanale 32
angeordnet sind. In der Draufsicht der Fig. 1 sind die
Ubergabeenden 36 der Zufiihrkanale 30 und das Ab-
gabeende 42 des Abzugskanals 32 direkt benachbart
angeordnet. Es versteht sich, dass die Ubergabeen-
den 36 und die Abgabeenden 42 aber nicht direkt be-
nachbart angeordnet sein kdnnen, weil es zu keinem
materialflusstechnischen direkten Transfer zwischen
den Ubergabeenden 36 und den Abgabeenden 42
kommt oder kommen muss. Die Ubergabeenden 36
und die Abgabeenden 42 von einander zugeordneten
Kanalen 28 kdnnen zum Beispiel in unterschiedlichen
Hoéhen liegen. Dies ist insbesondere dann der Fall,
wenn die Kanale 28 in Form von (geneigten) Durch-
laufkanalen implementiert sind. Durchlaufkanale sind
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in der Regel nicht motorisch angetrieben. Ein Trans-
port der Lagerbehalter 18 innerhalb der Durchlaufka-
néale erfolgt in der Regel allein aufgrund von Schwer-
kraft. Man spricht in diesem Zusammenhang auch
von Geféllebahnen oder geneigten Schwerkraftbah-
nen. Diese Bahnen kdnnen mit lose drehenden Rol-
len versehen sein, um eine sichere Zuflihrung der La-
gerbehélter 18 zu den jeweiligen Bereitstellungsen-
den 38, die als Andienungsplatze dienen kénnen, und
zu den Abgabeenden 42 zu gewabhrleisten.

[0060] Diese Art der Anordnung wird unter Bezug-
nahme auf Fig. 3 noch naher erlautert werden.

[0061] Wenn die Kanéale 28 im Regal 48 angeord-
net sind, so liegen die Bereitstellungsenden 38 und
die Aufnahmeenden 40 vorzugsweise im Bereich der
Vorderseite 50 des Regals 48. Die Vorderseite 50
entspricht vorzugsweise einer ersten Langsseite des
Regals 48, das dann in der X-Richtung langer ist als
es in der Querrichtung Z tief ist. Die Ubergabeen-
den 36 und die Abgabeenden 42 sind entlang der
Ruckseite 52 des Regals 48 angeordnet. Die Riick-
seite 52 entspricht einer zweiten Langsseite des Re-
gals 48, die vorzugsweise parallel zur Vorderseite 50
angeordnet ist und dieser gegeniiberliegt. Die Uber-
gabeenden 36 und die Abgabeenden 42 liegen alle
vorzugsweise innerhalb der Riickseite 52, die sich in
der Fig. 1 parallel zur XY-Ebene erstreckt. Es ver-
steht sich, dass die Ubergabeenden 36 und die Ab-
gabeenden 42 unterschiedlicher Andienungsebenen
in der Querrichtung Z leicht gegeneinander versetzt
sein kdnnen, um einen Zugriff auf die Artikel 16 zu er-
leichtern, die in unterschiedlichen H6hen Y angedient
werden. Es ist bevorzugt, wenn hdhere Ebenen in der
Querrichtung Z weiter nach hinten versetzt sind, um
dem Kommissionierer 14 einen Einblick in die ent-
sprechenden Lagerbehalter 18 zu erleichtern.

[0062] Ferneristin Fig. 1 eine Steuereinrichtung 54
gezeigt, die insbesondere einen Materialfluss im Sys-
tem 10 eine Versorgung des Kommissionierplatzes
12 mit Behaltern 18 und 20 regelt. Der Materialfluss
umfasst die Zufihrung der Lagerbehalter 18, aus de-
nen die Artikel 16 entnommen werden, eine Entsor-
gung der Lagerbehalter 18, aus denen die Artikel 16
bereits enthommen wurden, sowie optional die Zu-
und Abfiihrung der Auftragsbehalter 20.

[0063] Fig. 2A zeigt eine Draufsicht auf drei Kanale
28 eines ansonsten nicht ndher gezeigten Kommis-
sionierplatzes 12. Die drei Kanéle 28 bilden eine ers-
te Variante eines (Kanal-)Moduls. Unter Bezugnah-
me auf Fig. 2B wird eine zweite Variante eines Mo-
duls beschrieben werden, die auf dem ersten Modul
der Fig. 2A aufbaut und die um einige Elemente er-
weitert ist.
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[0064] Ahnlich wie in Fig. 1 umfasst das Modul der
Fig. 2A zwei Zuflhrkanale 30-1 und 30-2, zwischen
denen ein Abzugskanal 32-1 angeordnet ist.

[0065] Die Zufihrbahnen 30-1 und 30-2 sind jeweils
dem Abzugskanal 32-1 zugeordnet. Der erste Zuflihr-
kanal 30-1 weist an seinem Bereitstellungsende 38
einen Abschiebeplatz 60-1 auf, der gleichzeitig als
Andienplatz fir einen Lagerbehalter LB1 dient. Ein
Andienplatz ist ein Bereich, wo ein oder mehrere La-
gerbehalter 18 platziert werden, um eine (manuel-
le) Entnahme von Artikeln 16 zu ermdglichen. In der
Fig. 2A sind die Kanale 28 so lang, dass sie zumin-
dest drei Lagerbehalter 18 hintereinander aufnehmen
und Puffern kénnen. Der Zufiihrkanal 30-1 puffert drei
Lagerbehalter 18 (LB1-LB3). Der Lagerbehalter LB1
steht auf dem Abschiebeplatz 60-1, der auch als An-
dienplatz dient. Der Lagerbehalter LB2 steht auf ei-
ner zweiten Position P2 und dient als Vorrat fiir den
Fall, dass der Lagerbehalter LB1 fertig kommissio-
niert und in Richtung des Abzugskanals 32-1 abge-
schoben wurde. Der Lagerbehalter LB3 steht inner-
halb des Kanals 30-1 auf einer dritten Position P3, d.
h. ganz "hinten”. Der Lagerbehélter LB3 ist am Uber-
gabeende 36-1 angeordnet und dient als zweiter Puf-
fer-Lagerbehalter 18 nach dem ersten Puffer-Lager-
behalter LB2. Der zweite Zufiihrkanal 30-2 bevorra-
tet die beiden Lagerbehélter LB5 und LB6. Der La-
gerbehalter LB5 steht auf dem Abschiebeplatz 60-2,
der gleichzeitig als Andienplatz dient. Der Lagerbe-
halter LB6 steht auf der zweiten Position P2 des Ka-
nals 30-2 und dient wiederum als Vorrat. Im Abzugs-
kanal 32-1 befindet sich der Lagerbehéalter LB4 am
Abgabeende 42 dieses Kanals 28 und ist zur Abho-
lung durch die (hier nicht gezeigte) Versorgungsein-
richtung 22 (vgl. Fig. 1) bereit.

[0066] In der Fig. 2A sind die Zufiihrkanéle 30-1 und
30-2 exemplarisch in Form von Rollenbahnen 88 rea-
lisiert. Die Rollenbahnen 88 konnen aus lose dre-
henden Rollen gebildet sein, um die oben erwdhnten
Schwerkraftbahnen zu bilden. Der Abzugskanal 32-1
ist zum Beispiel mit seitlich angeordneten Rdllchen-
leisten 70 gebildet, um es dem Lastaufnahmemittel
26 der Versorgungseinrichtung 22 zu ermdglichen, in
der Querrichtung Z in den Abzugskanal 32-1 einzu-
fahren und den Lagerbehalter LB4 (vertikal und hori-
zontal) mittig auszuheben.

[0067] In Fig. 2A ist ein Zustand des Moduls ge-
zeigt, nachdem die Artikel 16 aus dem Lagerbehal-
ter LB4 entnommen wurden und der Lagerbehalter
LB4 vom Andienplatz 60-2 des zweiten Zuflhrka-
nals 32-2 in der Langsrichtung X nach links in den
Abzugskanal 32-1 abgeschoben wurde. Vorzugswei-
se erfolgt das Abschieben manuell, indem der (hier
nicht dargestellte) Kommissionierer 14 den Lagerbe-
halter 18 vom Zufiihrkanal 30 in den ihm zugeordne-
ten Abzugskanal 32 schiebt. Es versteht sich, dass
der Lagerbehalter LB1, nachdem aus ihm die bend6-
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tigten Artikel 16 entnommen wurden, ebenfalls 1&ngs
in den Abzugskanal 32-1 bewegt werden kann. Die
restlichen, bevorrateten Lagerbehélter LB2 und LB3
werden dann (vorzugsweise automatisch, zum Bei-
spiel durch Schwerkraft) nachgefiihrt, so dass der La-
gerbehalter LB2 dann auf dem Abschiebeplatz 60-1
steht. Der Lagerbehalter LB3 steht dann auf der zwei-
ten Position P2. Auf der dritten Position P3 ist dann
Platz fur einen neuen Lagerbehélter LB18, der tber
die Versorgungseinrichtung 22 anlieferbar ist (siehe
auch Fig. 4).

[0068] Je langer die Kanale 28 sind, desto mehr La-
gerbehalter 18 kdnnen gepuffert werden. Dies gilt so-
wohl fiir die Zufiihrkanale 30 als auch fiir die Abzugs-
kanale 32. Die Pufferung kann in einer vorgegebenen
Sequenz erfolgen. Innerhalb eines Kanals 30 kénnen
verschiedene Artikel 16 sequenziert gepuffert wer-
den.

[0069] Die Kanale 28 haben vorzugsweise eine Lan-
ge (Kapazitat) von mindestens zwei Lagerbehaltern
18, so dass der "vordere” Lagerbehalter 18 zur Ent-
nahme dient und dahinter zumindest eine weitere Po-
sition existiert, die durch die Versorgungseinrichtung
22 mit einem weiteren Lagerbehalter 18 gefiillt wer-
den kann. In diesem Fall bestehen keine sicherheits-
technischen Bedenken, weil der nachgefiihrte Lager-
behalter 18 (zum Beispiel LB2 oder LB3) aul3erhalb
des Griffbereichs des Kommissioniers 14 liegt, so
dass es zu keiner Kollision zwischen dem Kommis-
sionier 14 und der Versorgungseinrichtung 22 kom-
men kann. Es besteht keine Verletzungsgefahr. Na-
turlich kann die Aufnahmekapazitat der Zuflihrkana-
le auch so gewahlt werden, dass nur ein einziger La-
gerbehalter aufgenommen werden kann. Eine mini-
male Lange der Zufiihrkanale entspricht also der Lan-
ge eines einzigen Lagerbehalters 18, vorzugsweise
des langsten Lagerbehélters 18, wenn keine einheit-
lich dimensionierter Behalter eingesetzt werden.

[0070] AuRerdem versteht es sich, dass die Behal-
ter sowohl Schnelllaufer-Lagerbehalter 18 als auch
Langsamlaufer-Lagerbehalter 18 sein kénnen, auch
gemischt. Da die Langsamldufer-Lagerbehalter 18
nicht im gleichen Kanal entgegen der Zufuhrrichtung
zurlckgeschoben werden, um von der Versorgungs-
einrichtung 22 abgeholt zu werden, ist es mdglich,
Sequenzen unterschiedlicher Langsamlaufer-Artikel-
typen in den Zuflhrkanalen 30 zu Puffern. Durch die
Pufferkapazitat der Kanale 28 wird die Versorgungs-
einrichtung 22 entlastet. Die Versorgungseinrichtung
22 muss nicht sofort einen fertigen Lagerbehélter
18 abholen, um ihn in das zugeordnete Lager zu-
rickzulagern. Die Versorgungseinrichtung 22 muss
nicht sofort einen neuen Lagerbehalter 18 nachfih-
ren, wenn ein Lagerbehalter 18 abgearbeitet wurde,
weil bereits ein Vorrat neuer Lagerbehalter 18 vor-
handen ist.
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[0071] Fig. 2B zeigt eine zweite Variante eines Mo-
duls aus Kandlen 28, das &hnlich zum Modul der
Fig. 2A aufgebaut ist. Das Modul der Fig. 2B unter-
scheidet sich vom Modul der Fig. 2A lediglich durch
den Ort und die Ausgestaltung der Abschiebeplatze
60.

[0072] In der Fig. 2B sind drei Abschiebeplatze 60-1
bis 60-3 gezeigt, wobei der Abschiebeplatz 60-1 dem
Zufiihrkanal 30-1 zugeordnet ist, der Abschiebeplatz
60-2 dem Zufiihrkanal 30-2 zugeordnet ist und der
Abschiebeplatz 60-3 dem Abzugskanal 32-1 zuge-
ordnet ist. Die Abschiebeplatze 60-1 bis 60-3 sind zu-
satzlich "vor” den Kanalen 28 angeordnet. Der Ab-
schiebeplatz 60-1 liegt dem Bereitstellungsende 38-1
des ersten Zuflihrkanals 30-1 gegeniber. Der Ab-
schiebeplatz 60-2 liegt dem Bereitstellungsende 38-2
des zweiten Zuflihrkanals 30-2 gegentber. Der drit-
te Abschiebeplatz 60-3 liegt dem Aufnahmeende 40
des Abzugskanals 32-1 direkt gegenuber.

[0073] Zwischen dem Zufiihrkanal 30-1 und dem
ersten Abschiebeplatz 60-1 kann im Bereich des Be-
reitstellungsendes 38-1 eine vertikal heb- und senk-
bare Stoppeinrichtung 72 (zum Beispiel eine Leiste)
vorgesehen sein, die verhindert, dass die Lagerbe-
halter LB1 bis LB3 ohne weiteres auf den Abschie-
beplatz 60-1 gelangen kénnen. Der Zuflhrkanal 32-2
kann an seinem Bereitstellungsende 38-2 ebenfalls
eine Stoppeinrichtung 72 aufweisen, um einen Zu-
fluss von Lagerbehaltern 18 auf den Abschiebeplatz
60-2 zu regeln.

[0074] Die Abschiebeplatze 60-1 bis 60-3 sind ex-
emplarisch in Form von Rollenbahnen implementiert.
Zwischen einzelnen Rollen der Abschiebeplatze 60
kénnen ein oder mehrere Riemen 64 vorgesehen
sein, die in diesen Zwischenrdumen 66 zwischen den
Rollen eines jeweiligen Abschiebeplatzes 60 heb-
und senkbar angeordnet sein kénnen. Die Riemen
64 kdnnen die Lagerbehalter 18 in der Fig. 2B in der
Querrichtung Z férdern.

[0075] Die Rollen der Abschiebeplatze 60 konnen lo-
se drehen oder angetrieben sein. In der Fig. 2B sind
die Rollen exemplarisch lose drehend gelagert. Die
Riemen 64 sind endlos umlaufend angetrieben. In der
Fig. 2B bilden jeweils drei der Riemen 64 eine Rie-
menhebergruppe 62. Die Riemenhebergruppen 62-1
und 62-2, die gegenliberliegend zu den Zufihrkana-
len 30-1 und 30-2 angeordnet sind, werden derart be-
trieben, dass ein Abziehen der Lagerbehalter 18 aus
den Zufiihrkanalen 30-1 und 30-2, bei abgesenkter
Stoppeinrichtung 72, unterstitzt wird. Auf diese Wei-
se ist es moglich, den jeweils vorderen Lagerbehal-
ter 18 (zum Beispiel LB1 oder LB5) beschleunigt aus
dem jeweiligen Zufiihrkanal 30-1 oder 30-2 abzuzie-
hen, wahrend die restlichen Lagerbehélter 18 (LB2
und LB3 bzw. LB6) langsamer, zum Beispiel aufgrund
des Einsatzes einer Schwerkraftbahn, nachgefihrt
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werden. Sobald der vordere Lagerbehélter 18 (LB1
oder LB5) den jeweiligen Zufihrkanal 30-1 bzw. 30-2
in der Querrichtung Z verlassen hat, wird die Stop-
peinrichtung 72 vertikal angehoben, um einen An-
schlag fur die nachrickenden Lagerbehélter 18 (LB2
oder LB6) zu bilden.

[0076] Die zu kommissionierenden Artikel 16 kon-
nen entweder bereits enthommen werden, wenn sich
der entsprechende Lagerbehalter 18 noch auf der
ersten Position P1 des jeweiligen Zufiihrkanals 30-1
bzw. 30-2 befindet, und/oder wenn der jeweilige La-
gerbehalter 18 auf dem zugeordneten Abschiebe-
platz 60-1 bzw. 60-2 steht.

[0077] Wenn die Entnahme der Artikel 16 bereits in-
nerhalb des jeweiligen Zufiihrkanals 30 erfolgt, ist es
bevorzugt, wenn die Rollen der jeweiligen Abzieh-
platze 60 (in der X-Richtung) angetrieben sind. In
diesem Fall kann ein Abzug eines Lagerbehalters
18, aus dem die Artikel 16 bereits enthommen wur-
den, vollstandig automatisiert erfolgen. Der abgezo-
gene Lagerbehalter 18 kann zum Beispiel vom ers-
ten Abschiebeplatz 60-1 nach rechts auf den dritten
Abschiebeplatz 60-3 gefordert werden. Sobald sich
der fertig kommissionierte Lagerbehalter 18 auf dem
dritten Abschiebeplatz 60-3 befindet, kann die zu-
gehdrige Riemenhebergruppe 62-3 angehoben und
angetrieben werden, um den Behélter automatisiert
an das Aufnahmeende 40 des Abzugskanals 32-1
zu Ubergeben. Wenn auch die manuelle Enthahme
der Artikel 16 aus den Lagerbehéltern 18, zum Bei-
spiel mittels eines entsprechend angeordneten Licht-
gitters, Uberwacht wird, kann der Behalteraustausch
vollstdndig automatisiert betrieben werden. Eine der-
artige Automatisierung ist in der deutschen Patentan-
meldung DE 10 2004 002 831 A1 beschrieben, auf
die Bezug genommen wird.

[0078] Es versteht sich, dass Uber die Kanédle 28
nicht nur Lagerbehalter 18, sondern auch Auftrags-
behalter 20 bewegt werden kénnen, wobei die Auf-
tragsbehalter 20 in der Regel langer an den Andi-
enplatzen verweilen, namlich so lange, bis alle Ar-
tikel 18 eines Kommissionierauftrags eingesammelt
sind, bevor die Auftragsbehalter 20 tiber den entspre-
chend zugeordneten Abzugskanal 32 vom Kommis-
sionierplatz 12 weg transportiert werden. In diesem
Fall umfasst der Kommissionierplatz 12, insbesonde-
re der Kommissionierbereich 44, mehrere der oben
oder nachfolgend exemplarisch beschriebenen Mo-
dule.

[0079] Fig. 3A zeigt eine Draufsicht auf eine dritte
Variante eines Moduls, das aus einer Vielzahl von Zu-
fihrkanalen 30 und Abzugskanalen 32 besteht. Die
Anzahl der Zufiihrkanale 30 und Abzugskanale 32
pro Modul kann generell beliebig variiert werden. Au-
Rerdem ist in der Draufsicht der Fig. 3A eine optio-
nale Auftragsbehalter-Fordertechnik 84 gezeigt, die
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sich im Wesentlichen, zumindest im Kommissionier-
bereich 44, in der Langsrichtung X erstreckt. Wie den
Schnittansichten der Fig. 3B und Fig. 3C entlang den
Linien 3B-3B bzw. 3C-3C in Fig. 3A zu entnehmen ist,
ist die Auftragsbehalter-Férdertechnik 84 auf einem
Hoéhenniveau HO unterhalb der Andienplatze 60 an-
geordnet. Die Andienplatze 60 sind im Wesentlichen
auf dem Hohenniveau H1 angeordnet und kénnen in
ihrer Gesamtheit eine oder mehrere Abschiebestre-
cken 90 definieren. In der Fig. 3A ist eine Abschiebe-
strecke 90 gezeigt, die sich parallel zu und Gberhalb
der Auftragsbehalter-Fordertechnik 84 erstreckt. Die
(zusatzlichen) Abschiebeplatze 60 sind gegenilber-
liegend zu den Bereitstellungsenden 38 und den Auf-
nahmeenden 40 der Zufiihrkanale 30 und Abzugska-
nale 32 angeordnet (vgl. Fig. 2B).

[0080] In der Fig. 3A sind von links nach rechts fol-
gende Kanale 28 gezeigt: Abzugskanal 32-1, Zufiihr-
kanal 30-1, Abzugskanal 32-2, Zufiihrkanal 30-2, Zu-
fuhrkanal 30-3, Zufiihrkanal 30-4, Zufihrkanal 30-5,
Abzugskanal 32-3 und Zufihrkanal 30-6. Die Trans-
portrichtung der Lagerbehalter 18 in den jeweiligen
Kanalen 16 ist mit dunklen Pfeilen angedeutet. Je-
dem der Zufiihrkanale 30-1 bis 30-6 ist mindestens
einer der Abzugskanale 32-1 bis 32-3 zugeordnet,
wobei jedem der Zufuihrkanale 30 immer mindestens
einer der Abzugskanale 32 zugeordnet ist. Folgende
Zuordnungen (Sub-Module) sind exemplarisch még-
lich:

30-1 mit 32-1 und/oder 32-2

32-2 mit 30-2, 30-3 und 30-4

32-3 mit 30-4, 30-5 und 30-6

[0081] Generell kbnnen einem der Zufiihrkanale 30
auch mehrere der Abzugskanale 32 zugeordnet wer-
den, wie es exemplarisch fir den Zufihrkanal 30-4
der Fig. 3A der Fall ist. Jedem der Abzugskanale
32 kdnnen generell ein oder mehrere Zuflihrkanale
30 zugeordnet sein. Dem Abzugskanal 32-2 sind bei-
spielsweise vier Zufiihrkanale 30 zugeordnet (30-1,
30-2, 30-3 und 30-4). Dem Abzugskanal 32-3 sind
drei Zufiihrkanale 30 (30-4, 30-5 und 30-6) zugeord-
net.

[0082] Die Zufihr- und Abzugskanale 30 und 32
kdnnen strukturell unterschiedlich ausgebildet sein.
Die Kanale 28 koénnen als Rollenbahnen 88, als
Gurtférderer 86, Rollchenleistenférderer 68 oder
Ahnliches ausgebildet sein. Die Kanéle 28 kdnnen
abfallend geneigt oder waagrecht angeordnet sein.

[0083] Fig. 3B zeigt eine geschnittene Seitenansicht
entlang der Linie 3B-3B durch das Kommissionier-
system 80 der Fig. 3A. Der Schnitt verlauft durch den
Zufuhrkanal 30-6, der als geneigte Schwerkraftbahn
ausgebildet ist. Der dahinter liegende Abzugskanal
32-3 ist als waagrechter Rollenférderer 88 mit ange-
triebenen Rollen ausgebildet, um die Lagerbehélter
18, aus denen die Artikel 16 bereits zwecks Kom-
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missionierung entnommen wurden, wieder zurtick in
Richtung des Regalbediengeréats 24 zu transportie-
ren. An ein stromabwaértiges Ende des Zufuhrkanals
30-6 schlie3t sich die Abschiebestrecke 90 in Form
eines Abschiebeplatzes 60 an. Der in Fig. 3B mit
einer durchgezogenen Linie gezeigte Lagerbehalter
18 wird mit einer Stoppeinrichtung 72 im Zufiihrkanal
30-6, vorzugsweise zwecks einer Artikelentnahme,
gehalten. Sobald der Artikel 16 entnommen ist, wird
der Lagerbehalter 18 — durch Versenken der Stop-
peinrichtung 72 — auf den zugehdrigen Abschiebe-
platz 60 transferiert, von wo er, in der Fig. 3A nach
links, zum Abschiebeplatz 60 bewegbar ist, der dem
Abzugskanal 32-3 unmittelbar gegeniiberliegt. In der
Fig. 3A sind die Abschiebeplatze 60 zum Beispiel als
Rollenbahnen 88 (angetrieben oder nicht angetrie-
ben) implementiert. Es versteht sich, dass der Kom-
missionierer 14 keinen der Lagerbehalter 18 anheben
und durch die Luft umsetzen muss, um ihn an einen
Abzugskanal 32 zu liefern. Der Transport der Behal-
ter 18 und 20 erfolgt im Wesentlichen automatisiert,
insbesondere wenn die Abschiebestrecke 90 aus an-
getriebenen Rollenfeldern (Segment) besteht. Ande-
renfalls muss der Kommissionierer die abgearbeite-
ten Lagerbehalter 18 per Hand auf der Abschiebe-
strecke 90 zu einem der Abzugskanale 32 schieben.
Die Auftragsbehéalter 20 werden unterhalb der Ab-
schiebestrecke 90 auf der Auftragsbehalter-Forder-
technik 84, die vorzugsweise als segmentartig aufge-
bauter (Stern-)Férderer ausgebildet ist, transportiert.

[0084] In der Seitenansicht der Fig. 3C ist ein Schnitt
entlang der Linie 3C-3C der Fig. 3A durch den Zu-
fuhrkanal 30-1 der Fig. 3A gezeigt. Die Fig. 3C dient
der exemplarischen Verdeutlichung, dass die Kanéle
28 waagrecht und/oder geneigt angeordnet sein kdn-
nen. Der Zufiihrkanal 30-1 ist von der Rickseite 52
des Regals 82 abfallend zur Vorderseite 50 des Re-
gals 82 orientiert. Der auch dem Zufiihrkanal 30-1 zu-
geordnete Abzugskanal 32-2 ist zur Riickseite 52 ab-
fallend orientiert.

[0085] Aus den Seitenansichten der Fig. 3B und
Fig. 3C wird deutlich, dass die Versorgung des Re-
gals 82 mit den Lagerbehaltern 18 auf unterschied-
lichen oder gleichen Héhenniveaus (HO bis H3) er-
folgen kann. Es gibt Regalbediengerate 24, die Last-
aufnahmemittel 26 aufweisen, die wiederum mehre-
re Ebenen des Regals 82 gleichzeitig mit den Lager-
behaltern 18 versorgen kénnen. So ist es zum Bei-
spiel in der Fig. 3B moglich, dass das Regalbedien-
gerat 24 den Zufihrkanal 30-6 beladt, wahrend der
Abzugskanal 32-3 entladen wird.

[0086] Die vorliegende Erfindung kann grundsatz-
lich mit jedem Forderertyp (zum Beispiel Rollenférde-
rer, Gurtforderer, Kettenférderer, etc.) betrieben wer-
den. Die Begriffe "Férderer” und "Férdertechnik” sind
aquivalent zu verstehen. Eine Fordertechnik umfasst
im Wesentlichen alle technischen und organisatori-
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schen Einrichtungen zum Bewegen oder Transportie-
ren von Férdergltern. Die Fordertechnik wird insbe-
sondere im Bereich der Intralogistik eingesetzt.

[0087] Unter einem "Artikel” ist insbesondere ein
Stickgut zu verstehen. Ein Artikel ist eine durch den
Artikeltyp unterscheidbare (kleinste) Einheit eines Ar-
tikelsortiments. Stlckguter sind individualisierte, un-
terscheidbare Giter, die einzeln gehandhabt werden
kdnnen und deren Bestand stlickweise oder als Ge-
binde (Colli/Case) gefiihrt wird. Das Gebinde ist ein
allgemeiner Begriff fir eine handhabbare Einheit, die
manuell oder mittels technischem Gerat (Férdertech-
nik) bewegt werden kann. Auch eine Untermenge ei-
ner Ladeeinheit, zum Beispiel ein Getrankekasten auf
einer voll mit Getrankekasten beladenen Palette, wird
als Gebinde bezeichnet. Die Begriffe "Artikel”, "Ge-
binde” und "Stlickgut” werden hier &quivalent verwen-
det. Wenn einer der Artikel Uber die Férdertechnik
transportiert wird, spricht man auch von einem For-
dergut.

[0088] Ein "Kommissionierauftrag” liegt Gblicherwei-
se als Datensatz vor, der bearbeitet werden kann.
Der Kommissionierauftrag kann ein Kopffeld, ein
Prioritatsfeld und/oder ein Artikelfeld aufweisen. Das
Kopffeld kann unter anderem Informationen zum
Kunden, der eine Bestellung aufgegeben hat, zur
(Kunden-)Adresse oder eine Kunden-ldentifikations-
nummer sowie eine Bestell-/Aufttragsnummer auf-
weisen. Das Perioritatsfeld enthalt Angaben dariber,
ob es sich um einen normalen Auftrag oder einen
Eilauftrag handelt. Ein Eilauftrag ist ein Auftrag mit
hoher (Bearbeitungs-)Prioritat, der GUblicherweise vor-
rangig vor normalen Auftrdgen behandelt wird.

[0089] Unter einem "Regalbediengerat” ist ein For-
derzeug oder ein Bediengerat zu verstehen, das Ub-
licherweise in einer Regalgasse zwischen zwei Re-
galen, meist schienengefiihrt, verfahrbar ist. Regal-
bediengerate weisen Ublicherweise ein Fahrwerk, ei-
nen oder mehrere Maste, ein Hubwerk sowie mindes-
tens ein Lastaufnahmemittel auf. Eine Lastaufnahme
erfolgt zum Beispiel bei Paletten Gber eine telesko-
pierbare Gabel und bei Behaltern zum Beispiel durch
Zugeinrichtungen (zum Beispiel Haken, Lasso oder
Schwenkarm) oder mittels Gurtférderer.

[0090] Eine "Regalanordnung” (zum Beispiel ein Re-
gallager) umfasst Ublicherweise eine Vielzahl von Re-
galen, die in Form von Einzelregalen oder Doppel-
regalen vorgesehen sind. Doppelregale sind Einzel-
regale, die Ricken an Ricken aufgestellt sind. Zwi-
schen den Regalen sind Regalgassen definiert, die
Ublicherweise in Langsrichtung der Regale verlaufen
und als Aktionsraum fir ein Regalbediengerat die-
nen. Die Regale enden an ihren, sich jeweils gegen-
Uberliegenden, (klrzeren) Stirnseiten, die wiederum
in einer Ebene senkrecht zur Langsrichtung der Re-
galgasse orientiert sind. Die Regale selbst weisen ei-
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ne Vielzahl von (Regal-)Lagerplatzen bzw. Stellplat-
zen auf, die bei der vorliegenden Erfindung als Kana-
le genutzt werden. Eine Regalspalte erstreckt sich in
vertikaler Richtung innerhalb eines Regals und weist
Ublicherweise so viele Lager- bzw. Stellplatze tber-
einander auf, wie es Regalebenen gibt.

[0091] Unter einem "Fahrzeug” oder einem "Shuttle”
wird ein Regalbediengerat verstanden, das im We-
sentlichen eine (einzige) Regalebene bedient, um die
Kanale dieser Regalebene mit Lagereinheiten zu ver-
sorgen, d. h. die Lagerbehalter 18 ein- und auszula-
gern.

[0092] In der vorhergehenden Beschreibung der Er-
findung wurden gleiche Teile und Merkmale mit
den gleichen Bezugszeichen versehen, wobei in der
gesamten Beschreibung enthaltene Offenbarungen
sinngemal auf gleiche Teile und Merkmale mit glei-
chen Bezugszeichen Ubertragen werden kénnen. La-
geangaben, wie zum Beispiel "oben”, "unten”, "seit-
lich”, etc., sind auf die unmittelbar beschriebene Figur
bezogen und bei einer Lagednderung sinngemaf auf
die neue Lage zu Ubertragen.

[0093] Ferner ist zu beachten, dass Richtungsan-
gaben und Orientierungen zugrunde gelegt wurden,
die sich grundsétzlich an die in der (Intra-)Logis-
tik Gblichen Bezeichnungen anlehnen. Folglich wird
die Langsrichtung (Foérderrichtung) mit ”X”, die Tiefe
(Breite) mit "Z” und die (vertikale) Héhe mit ”Y” be-
zeichnet. Beispielsweise kann den Fig. 1 und Fig. 2
ein damit korrespondierendes (kartesisches) Koordi-
natensystem XYZ entnommen werden.

Bezugszeichenliste

10 System

12 Kommissionierplatz

14  Kommissionierer

16  Artikel/Stiickgliter

18  Lagerbehélter (LB)

20  Auftragsbehélter (AB)

22 Versorgungseinrichtung
24  Regalbediengerat (RBG)
26  Lastaufnahmemittel (LAM)
27  Schiene

28 Kanal

30  Zufuhrkanal

L Lange von 30

32  Abzugskanal

34  Transportrichtung von LB/unidirektional
36  Ubergabeende

38  Bereitstellungsende

40 Aufnahmeende

42  Abgabeende

44  Kommissionierbereich

46  Transferbereich

48 Regal

50 Vorderseite/1. Langsseite

52
54
60
62
64
66
68
70
72
80
82
84
86
88
90
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Rickseite/2. Langsseite
Steuerungseinrichtung
Abschiebeplatz
Riemenheber

Riemen
Zwischenrdume
Rollenleistenforderer
Roéllchenleiste
Stopp-Einrichtung
(Regal-)Kommissioniersystem
Regal
AB-Foérdertechnik
Foérderband

Rollenbahn
Abschiebestrecken
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Patentanspriiche

1. Kommissionierplatz (12) zum manuellen Kom-
missionieren von Artikeln (16) aus, vorzugsweise sor-
tenrein beladenen, Lagerbehéltern (18) in zumindest
einen Auftragsbehalter (20) gemal einem Kommis-
sionierauftrag, der aus mehreren verschiedenen Arti-
keln (16) bestehen kann, mit:
einer Vielzahl von Kanalen (28), die Zuflhrkanéle
(30) und mindestens einen Abzugskanal (32) aufwei-
sen, wobei jeder der Zufiihrkanale (30) vorzugsweise
eine Lange (L) aufweist, die zur Aufnahme von min-
destens zwei der Lagerbehalter (18) hintereinander
geeignet ist und wobei jeder der Zuflihrkanale (30)
ein Ubergabeende (36) und ein Bereitstellungsende
(38) aufweist;
einer Versorgungseinrichtung (22), mittels der die La-
gerbehalter (18) aus einem Lager zu den Ubergabe-
enden (36) der Zufihrkanale (30) transportierbar und
mittels der die Lagerbehélter (18) an die Ubergabe-
enden (36) libergebbar sind, wobei jedes der Uber-
gabeenden (36) so angeordnet und eingerichtet ist,
dass die Lagerbehalter (18) durch die Versorgungs-
einrichtung (22) automatisiert bergebbar sind;
einer Materialfluss-Steuerungseinrichtung (54), wo-
bei die Materialfluss-Steuerungseinrichtung (54) ein-
gerichtet ist, einen Materialfluss der Lagerbehélter
(18) in den Kanélen (28) ausschlieRlich unidirektional
zu regeln, wobei die Lagerbehélter (18) in den Zufiihr-
kanalen (30) entgegengesetzt zu den Lagerbehéltern
(18) in den Abzugskanélen (32) erfolgt;
einem Kommissionierbereich (44), in welchem ein
Kommissionierer (14) die Artikel (16) manuell aus
dem oder den Lagerbehaltern (18) entnimmt und an
den zumindest einen Auftragsbehalter (20) abgibt;
und
einem Transferbereich (46), in welchem die Lagerbe-
halter (18) zwischen der Versorgungseinrichtung (22)
und den Kanalen (28), und umgekehrt, ausgetauscht
werden;
wobei jeder der Abzugskanéle (32) ein Aufnahmeen-
de (40) und ein Abgabeende (42) aufweist, wobei je-
des der Abgabeenden (42) so angeordnet und ein-
gerichtet ist, dass die Lagerbehalter (18) durch die
Versorgungseinrichtung (22) automatisiert aufnehm-
bar sind; dadurch gekennzeichnet, dass
jedem der Zufiihrkanale (30) mindestens einer der
Abzugskanale (32) materialflusstechnisch zugeord-
net ist; und
dass die Bereitstellungsenden (38) und die Aufnah-
meenden (42) von einander zugeordneten Kanalen
(28) raumlich entweder direkt aneinander grenzen
oder Uber mindestens einen Abschiebeplatz (60) mit-
einander verbunden sind, so dass die Lagerbehal-
ter (18), ohne Anheben durch den Kommissionierer
(14), von den Bereitstellungsenden (30) zu dem Auf-
nahmeende (40) des jeweils zugeordneten mindes-
tens einen Abzugskanals (32) schiebbar oder férder-
bar sind.
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2. Kommissionierplatz (12) nach Anspruch 1, wo-
bei die Kanale (28) in einem Regal (48; 82) angeord-
net sind und sich im Wesentlichen parallel zueinan-
der erstrecken, wobei der Kommissionierbereich (44)
entlang einer ersten Regallangsseite (50) angeordnet
istund der Transferbereich (46) entlang einer zweiten
Regallangsseite (52) angeordnet ist, die gegeniiber-
liegend zur ersten Regallangsseite (50) angeordnet
ist.

3. Kommissionierplatz (12) nach Anspruch 1 oder
2, wobei die Versorgungseinrichtung (22) eine For-
dertechnik, ein Shuttle oder ein Regalbediengerat
(24) ist.

4. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, der ferner Abschiebeplatze (60) auf-
weist, wobei jeweils einer der Abschiebeplatze (60)
einem der Bereitstellungsenden (38) oder der Auf-
nahmeenden (40) gegeniiberliegt.

5. Kommissionierplatz (12) nach Anspruch 4, wo-
bei die Abschiebeplatze (60) eine Abschiebestrecke
(90) definieren.

6. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriche 4 oder 5, wobei an den Bereitstellungsenden
(38) jeweils eine Stopp-Stoppeinrichtung (72) vorge-
sehen ist.

7. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriche 4 bis 6, wobei die Abschiebeplatze (60) an-
getriebene oder nicht angetriebene Forderelemente
sind.

8. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriche 4 bis 7, wobei die Abschiebeplatze (60) je-
weils einen Riemenheber (62) aufweisen, der heb-
und senkbar ausgebildet ist und der die Lagerbehal-
ter (18) in einer Langsrichtung des gegenuberliegen-
den Kanals (28) fordert.

9. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriche 1 bis 8, wobei die Zufihrkanale (30) an-
getriebene oder nicht angetriebene Durchlaufkanale
sind.

10. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriche 1 bis 9, wobei die Abzugskanéle (32) an-
getriebene oder nicht angetriebene Durchlaufkanale
sind.

11. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriche 1 bis 10, der ferner eine Auftragsbehalter-
Foérdertechnik (84) aufweist, die durch den Kommis-
sionierbereich (44) verlauft und die vorzugsweise aus
Stauforderelementen gebildet ist.

12. Kommissionierplatz (12) nach einem der An-
spriche 1 bis 11, wobei die Materialfluss-Steue-
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rungseinrichtung (54) eingerichtet ist, in einigen der
einander zugeordneten Kanéle (28) die Auftragsbe-
héalter (20) zum Kommissionierer (14) hin und vom
Kommissionierer (14) weg zu transportieren.

13. Kommissionierplatz nach einem der Anspriiche
1 bis 12, wobei die Kanéle (28) sowohl fiir Lagerbe-
halter (18) als auch fur Auftragsbehalter (20) nutzbar
sind.

14. Kommissioniersystem (10; 80) mit einem Kom-
missionierplatz (12) nach einem der Anspriche 1 bis
13.

15. Kommissioniersystem (10; 80) nach Anspruch
14, das ferner ein Lagerbehalter-Lager aufweist, das
Uber die Versorgungseinrichtung (22) an die Kanale
(28) gekoppelt ist.

16. Verfahren zum manuellen Kommissionieren
von Artikeln (16) aus, vorzugsweise sortenreinen, La-
gerbehaltern (18) gemal einem Kommissionierauf-
trag in einen Auftragsbehalter (20) an einem Kommis-
sionierplatz (12) gemaf einem der Anspriche 1 bis
13, mit folgenden Schritten:

Zufiihren der Lagerbehalter in einer vorgegebenen
Sequenz in einen der Zufihrkanale (30);
Entnehmen des oder der Artikel (16) aus dem zuge-
fihrten Lagerbehalter (18);

Abgeben des oder der entnommenen Artikel (16) in
den Auftragsbehalter (20);

Schieben oder Transportieren des Lagerbehdlters
(18), aus dem der oder die Artikel (16) entnommen
wurden, von dem Zuflhrkanal (30) zum Abzugskanal
(32);

Abfiihren des Lagerbehalters (18), aus dem der oder
die Artikel (16) entnommen wurden, Uber den zuge-
ordneten Abzugskanal (32);

wobei der Zufiihrkanal (30) und der zugeordnete Ab-
zugskanal unidirektional entgegengesetzt betrieben
werden.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen
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