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(54) Bezeichnung: System und Verfahren zum Kommissionieren von in Lagerbehdltern befindlichen Artikeln

(57) Zusammenfassung: Ein Kommissioniersystem besteht
aus einem Regallager (50) zum Lagern von in Lagerbehal-
tern (21) befindlichen Artikeln sowie einm Kommissionier-
pufferbereich (60), in dem die Lagerbehalter auf Pufferplat-
zen (10) bereitgestellt werden. In einer Regalgasse im
Kommissionierpufferbereich (60) ist ein Pickfahrzeug (40)
verfahrbar, welches bereitgestellte Lagerbehalter (21) ent-
sprechend einem Kommissionierauftrag sequenziert auf-
nimmt und Uber eine angeschlossene Férdertechnik (30)
einem Kommissionierplatz (4) zufiihrt. Eine dort arbeitende
Kommissionierperson (100) kann die in den Lagerbehal-
tern (21) bereitgestellten Artikel entnehmen und in ergono-
misch vorteilhafter Weise in ebenfalls bereitgestellte Auf-
tragsbehalter (22) umladen, ohne einen FulRweg zurickle-
gen zu mussen. Teilgefiullte Lagerbehalter (21) werden
durch das Pickfahrzeug (40) wieder auf Pufferplatzen (10)
im Kommissionierpufferbereich (60) zurlickgebracht. Durch
die konsequente Umsetzung des "Ware-zum-Mann"-Prin-
zips konnen Pick-Leistung und Pick-Zuverlassigkeit bei
gleichzeitiger Berlicksichtigung ergonomischer Aspekte
maximiert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System und eine
Vorrichtung zum Kommissionieren von in Behaltern
befindlichen Artikeln. Dabei kann es sich um beliebi-
ge zu lagernde Artikel sowie fir diese Artikel geeig-
nete Behalter einschlieBlich Kleinteilebehalter, Klein-
ladungstrager, Tablare oder Paletten handeln.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik gemaR dem eu-
ropaischen Patent EP 0 847 939 mit dem Titel "Ver-
fahren und Vorrichtung zum Kommissionieren" ist ein
sogenanntes dynamisches Picking-System (DPS)
zum Lagern und integrierten effizienten Kommissio-
nieren bekannt. Das DPS-Prinzip nutzt den Umstand
aus, dafd auf 80% der in einem Lager befindlichen Ar-
tikel lediglich 20% der Picks, d. h. der Greif- bzw. Um-
packvorgange beim Kommissionieren entfallen. Man
unterscheidet daher zwischen zwei Artikeltypen,
namlich Schnelldufern und Langsamlaufern. Schnel-
laufer sind diejenigen Artikel, die haufig bzw. in gro-
Ren Mengen bendtigt werden, d.h. einen Grofteil der
Picks (die oben erwahnten 80%) ausmachen. Die
Langsamlaufer dagegen sind diejenigen Artikel, die
selten bzw. in kleinen Mengen bendtigt werden und
entsprechend nur 20% der Picks ausmachen (Pare-
to-Prinzip). Die Kommissionierung von Langsamlgu-
fer-Artikeln findet in der Regel nach dem Prinzip
"Mann-zu-Ware" statt, d.h. der Kommissionierer be-
wegt sich in seinem Kommissionierbereich, der un-
gefahr 8 bis 14 m Regalbreite umfalt, um jeweils Ar-
tikel zu picken und in einen bereitgestellten Auftrags-
behalter umzuladen. Die Wege summieren sich im
Laufe eines Arbeitstags zu einer erheblichen Weg-
strecke, was zur Ermidung des Kommissionierers
und einer verringerten Kommissionierleistung fuhrt.
AuRerdem ist das Prinzip "Mann-zu-Ware" aus ergo-
nomischen Gesichtspunkten nachteilig, wenn die je-
weiligen Entnahmebehalter in ihrer Ho6he ungunstig
(zu hoch bzw. zu niedrig) angeordnet sind oder die zu
tragenden Artikel ein hohes Gewicht aufweisen.

[0003] Nach dem DPS-Prinzip werden die Schnel-
laufer-Artikel standig in statischen Durchlaufkanalen
bereitgestellt, wahrend die Langsamlaufer-Artikel dy-
namisch bereitgestellt werden, d. h. jeweils mit Re-
galfahrzeugen in Wechselstellplatzen zugeteilt und
nach ein- oder mehrmaliger Entnahme wieder ins Pa-
letten- bzw. Behalterlager riickgelagert werden. Die-
ses Prinzip ist schematisch in Fig. 1 dargestellt. Die
Artikel werden in einem automatisierten Behalterla-
ger 1 gelagert. Von dort werden sie mit Regalfahrzeu-
gen mittels Lastaufnahmemitteln abgeholt und ent-
weder als Schnellaufer den statischen Durchlaufka-
nalen 2 oder als Langsamlaufer den dynamischen
Durchlaufkanalen bzw. Wechselstellplatzen 3 zuge-
fuhrt. Der Transportflul? der Behalter bzw. Artikel istin
Fig. 1 durch Pfeile dargestellt. Die Durchlaufkanale
2, 3 werden durch die Regalfahrzeuge von hinten

aufgefullt. Auf der Vorderseite des Durchlaufkanals
befindet sich die Entnahmeposition, von der aus der
Kommissionierer 100 die Artikel in seinem Kommissi-
onierbereich 4, der wie oben erwahnt eine Regalbrei-
te von ungefahr 10 m umfaft, pickt. Der Kommissio-
nierer entnimmt die Artikel aus den statischen Bereit-
stellplatzen 2 und den Wechselplatzen 3 und legt die-
se in einen bereitgestellten Auftragsbehalter 5, der
anschlieBend mit einer Férdertechnik 6 abtranspor-
tiert wird. Die Wegstrecken, die vom Kommissionie-
rer zu Fuld zuriickgelegt werden missen, bewegen
sich in einer Gré3enordnung von 8 bis 14 m entspre-
chend der Regalfrontbreite des Kommissionierbe-
reichs 4. Je langer die vom Kommissionierpersonal
zurlickzulegenden Wegstrecken sind, desto geringer
fallt die Pickleistung, d. h. die Anzahl der gegriffenen
Einheiten pro Stunde, aus.

[0004] Bei den aus dem Stand der Technik bekann-
ten Systemen erfolgt die Kommissionierung am Kom-
missionierplatz nach wie vor nach dem Prinzip
"Mann-zu-Ware", was die Pickleistung begrenzt und
mit ergonomischen Nachteilen verbunden ist.

Aufgabenstellung

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Kommissioniersystem und ein Kommissio-
nierverfahren zur schaffen, bei dem die Kommissio-
nierleistung erhéht und die korperliche Belastung des
Kommissionierpersonals verringert ist.

[0006] Gelbst wird die Aufgabe durch ein Kommissi-
oniersystem nach Anspruch 1 und ein Kommissio-
nierverfahren nach Anspruch 14. Vorteilhafte Weiter-
bildungen der Erfindung ergeben sich aus den jewei-
ligen abhangigen Ansprichen.

[0007] Erfindungsgemal® wird ein System zum
Kommissionieren von in Lagerbehaltern befindlichen
Artikeln vorgeschlagen, welches ein Regallager zum
Lagern der Lagerbehalter und einen Kommissionier-
pufferbereich zum Bereitstellen der Lagerbehalter auf
Pufferplatzen aufweist. In einer Regalgasse des
Kommissionierpufferbereichs ist ein Pickfahrzeug
verfahrbar, das Lastaufnahmemittel zur entspre-
chend einem Kommissionierauftrag sequenzierten
Aufnahmen von Lagerbehaltern sowie zum Ruckfor-
dern teilentleerter Lagerbehalter auf die Kommissio-
nierplatze aufweist. An einem Kommissionierplatz
werden die Lagerbehalter und Auftragsbehalter be-
reitgestellt zum Umladen der zu kommissionierenden
Artikel durch eine Kommissionierperson vom Lager-
behalter in den Auftragsbehalter.

[0008] Das erfindungsgemalle Kommissioniersys-
tem setzt konsequent das "Ware-zu-Mann"-Prinzip
um, wodurch Pickleistung, Pickzuverlassigkeit und
Ergonomie verbessert werden. Dem Kommissionie-
rer werden die Lagerbehalter fir die jeweilige Auf-
tragssequenz aufeinanderfolgend zugefihrt, und er
kann die Artikel bequem an einem festen Kommissi-
onierarbeitsplatz entnehmen und in einen ebenfalls
fur diesen Auftrag bereitgestellten Auftragsbehalter
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umladen. Die Zusammenstellung der fur die Ausfih-
rung eines Kommissionierauftrags benétigten Lager-
behalter erfolgt mittels des Pickfahrzeugs, das die
entsprechenden Lagerbehalter den Pufferplatzen im
Kommissionierpufferbereich entnimmt und sequen-
ziert dem Kommissionierplatz zufihrt. Vorzugsweise
handelt es sich bei dem Pickfahrzeug um ein leichtes,
schnelles und beschleunigungsstarkes Fahrzeug mit
einem, vorzugsweise zwei Aufnahmeplatzen fir La-
gerbehalter, welche vorzugsweise vertikal und gege-
benenfalls in Langsrichtung verfahrbar sind. Die im
Stand der Technik vom Kommissionierer ausgefiihrte
Tatigkeit des Entnehmens der Artikel aus den Puffer-
platzen wird automatisiert und durch das Pickfahr-
zeug ausgefuhrt. Erfindungsgemafl wird vom Kom-
missionierer nur noch der Umladevorgang positions-
fest ausgefiihrt.

[0009] Vorzugsweise ist jedem Kommissionierar-
beitsplatz ein Pickfahrzeug zugeordnet, welches die
Lagerbehélter dem Kommissionierer in der vorbe-
stimmten Reihenfolge zufihrt.

[0010] Vorzugsweise schlief3t sich der Kommissio-
nierpufferbereich vertikal oder horizontal an das Re-
gallager an, wobei Regallager und Kommissionierbe-
reich durch ein gemeinsames Regalfahrzeug befullt
werden kénnen.

[0011] Zur Zuflihrung der Lagerbehalter vom Pick-
fahrzeug zum Kommissionierplatz ist vorzugsweise
ein Stetigfordersystem wie beispielsweise ein For-
derband oder ein Kettenforderer vorgesehen. Das
Stetigférdersystem Ubernimmt vorzugsweise auler-
dem den Ricktransport teilweiser geflillter Lagerbe-
halter (Restbehalter), die dann wieder an das Pick-
fahrzeug ubergeben und im Kommissionierpufferbe-
reich riickgelagert werden. Dort kann je nach Artikel-
typ (Langsamlaufer/Schnellaufer) eine statische La-
gerung stattfinden oder ein weiterer Ricktransport
ins Regallager.

[0012] Vorzugsweise ist ein weiteres Stetigforder-
system zum Zufuhren der Auftragsbehalter und zum
Abtransport von Leerbehaltern vorgesehen.

[0013] Der Kommissionierplatz kann mit einem Bild-
schirm zur Signalisierung von Kommissionieranwei-
sungen an den Kommissionierer sowie mit Lichtgit-
ter-Sensoreinrichtungen an der Lagerbehalter-Kom-
missionierposition bzw. der Auftragsbehalter-Kom-
missionierposition zur Bestatigung der Durchflihrung
eines Umladevorgangs versehen sein. Eine optimale
Ergonomie des Pickarbeitsplatzes wird dadurch er-
reicht, da® Auftragsbehalter und/oder Lagerbehalter
zum Kommissionierer hin geneigt und im rechten
Winkel zueinander angeordnet sind.

[0014] Erfindungsgemal® wird auflerdem ein Ver-
fahren zum Kommissionieren von in Lagerbehaltern
befindlichen Artikeln vorgeschlagen, wobei die La-
gerbehalter aus dem Regallager in einen Kommissi-
onierpufferbereich geférdert und dort auf Pufferplat-
zen bereitgestellt werden. Mittels eines durch einen
Lagerverwaltungsrechner gesteuerten  Pickfahr-
zeugs werden die fur einen Kommissionierauftrag

bendtigten Lagerbehalter von den Pufferplatzen se-
quenziert entnommen und aufeinanderfolgend einem
Kommissionierplatz zugefihrt und dort bereitgestellt,
so dafd ein Kommissionierer die fur einen Kommissi-
onierauftrag bendtigten Artikel aus dem bereitgestell-
ten Lagerbehélter in einen ebenfalls bereitgestellten
Auftragsbehalter umladen kann. Der Rucktransport
teilgeflllter Auftragsbehalter in den Kommissionier-
pufferbereich erfolgt ebenfalls mittels der automa-
tisch gesteuerten Pickfahrzeuge.

[0015] Die Forderung der Auftragsbehalter von der
Ubergabe vom Pickfahrzeug zum Kommissionier-
platz sowie die Forderung der Auftragsbehalter er-
folgt vorzugsweise Uber eine Stetigférdertechnik.
[0016] Das Verfahren umfallt vorzugsweise die Sig-
nalisierung von Umladevorgangen mittels einer Bild-
schirmanzeige.

[0017] Erfindungsgemal wird auflerdem ein Pick-
fahrzeug mit den Merkmalen des Anspruchs 21 vor-
geschlagen.

Ausfihrungsbeispiel

[0018] Weitere Aufgaben, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung konkreter Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung unter Bezugnahme auf die beiliegenden
Zeichnungen.

[0019] Fig. 1 zeigt schematisch ein dynamisches
Picking-System gemal dem Stand der Technik.
[0020] Fig. 2 zeigt in Aufsicht eine Gesamtlbersicht
Uber ein erfindungsgemales Kommissioniersystem.
[0021] Fig. 3 zeigt eine schematische Querschnitts-
ansicht eines Ausfilihrungsbeispiel eines erfindungs-
gemalen Kommissioniersystems.

[0022] Fig.4 ist eine Teilaufsicht eines Ausfih-
rungsbeispiels des erfindungsgemaflen Kommissio-
niersystems.

[0023] Fig. 5 ist eine Teilaufsicht auf ein weiteres
Ausfihrungsbeispiel eines erfindungsgemafen
Kommissioniersystems.

[0024] Fig. 6A zeigt eine schematische Seitenan-
sicht eines Ausflihrungsbeispiels eines erfindungs-
gemalien Pickfahrzeugs.

[0025] Fig. 6B zeigt eine schematische Stirnansicht
eines Ausfuhrungsbeispiels eines erfindungsgema-
Ren Pickfahrzeugs.

[0026] Fig. 7 zeigt eine schematische Perspektiv-
ansicht des Pickfahrzeugs aus den Fig. 6A und 6B.
[0027] Fig. 8 zeigt eine Querschnittsansicht eines
Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemafien Kom-
missioniersystems.

[0028] Fig. 9 zeigt eine schematische Perspektiv-
ansicht eines Ausfihrungsbeispiels des erfindungs-
gemalien Kommissioniersystems.

[0029] Fig. 10 zeigt eine Detailansicht des Kommis-
sioniersystems von Fig. 9.

[0030] Fig. 11 zeigt eine perspektivische Detailan-
sicht des Kommissionierplatzes des in Fig. 9 und 10
dargestellten Kommissioniersystems.
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[0031] Fig. 12 zeigt in einem FluRdiagramm we-
sentliche Verfahrensschritte eines Ausfuhrungsbei-
spiels des erfindungsgemaRen Kommissionierver-
fahrens.

Beschreibung bevorzugter Ausflihrungsbeispiele

[0032] Fig. 2 zeigt in Draufsicht ein Ausflihrungs-
beispiel eines Regallagers mit erfindungsgemafiem
Kommissioniersystem. Das Regallager ist als Hoch-
regallager 50 ausgebildet mit einer Vielzahl paralleler
Regalreihen 51. In den zwischen den Regalreihen 51
bestehenden Regalgassen 55, 56 sind Regalfahr-
zeuge zum Beflllen und Entleeren der Regale ver-
fahrbar. In dem Regallager 50 werden die zu lagern-
den Artikel in Lagerbehaltern gelagert, wobei es sich
um Paletten, Tablare, Kleinladungstrager, Kunststoff-
behalter oder dergl. handeln kann. Die Erfindung ist
nicht eingeschrankt auf eine bestimmte Anordnung
der Regale oder einen bestimmten Typ von Lagerbe-
haltern.

[0033] An das Regallager 50 schliet sich erfin-
dungsgemal ein Kommissionierpufferbereich 60 an,
der bei dem in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
als Verlangerung des Regallagers 50 ausgebildet ist.
[0034] Regallager 50 und Kommissionierpufferbe-
reich 60 kdnnen jedoch auch Ubereinander angeord-
net sein, wobei beispielsweise der Kommissionier-
pufferbereich 60 im unteren Abschnitt eines Regalla-
gers 50 ausgebildet ist. Regalfahrzeuge 20, die mit
geeigneten Lastaufnahmemitteln versehen sind, for-
dern die Lagerbehalter aus dem Regallager 50 in den
Kommissionierpufferbereich 60 und gegebenenfalls
wieder zurlick. Dadurch ist eine Beschickung des
Kommissionierpufferbereichs 60 mit den Regalfahr-
zeugen 20 des Regallagers mdéglich. Im Kommissio-
nierpufterbereich sind eine Vielzahl von Pufferplatzen
10 auf mehreren Ebenen Ubereinander sowie entlang
der Regalfront nebeneinander vorgesehen, auf de-
nen die Lagerbehalter einfach tief, zweifach tief oder
dreifach tief bereitgestellt werden. Sogenannte
Schnellaufer-Artikel werden vorzugsweise statisch
gelagert, d. h. wenigstens zweifach tief bereitgehal-
ten, wobei ein neuer geflllter Behalter immer dann
durch das Regalfahrzeug 20 von hinten nachgeliefert
wird, wenn der vordere Lagerbehalter entleert ist.
Langsamlaufer-Artikel werden vorzugsweise dyna-
misch gelagert, d. h. nach Erledigung eines Kommis-
sionierauftrags mittels Regalfahrzeug 20 aus dem
Kommissionierbereich 60 wieder in das Regallager
50 zurtickgefordert.

[0035] Fig. 3 zeigt eine schematische Querschnitts-
ansicht des Kommissionierpufferbereichs 60 und
Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf den Kom-
missionierpufferbereich 60 sowie das anschlieRende
Fordersystem und den Kommissionierplatz 4 eines
Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemafen Kom-
missioniersystems. Der Kommissionierpufferbereich
beschrankt sich auf einen unteren Abschnitt der Re-
galreihen 51, der durch das Pickfahrzeug 40, wel-

ches spater unter Bezugnahme auf die Fig. 6 und 7
im Detail erlautert wird, erreichbar ist. Im gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel sind die Lagerbehalter 21 auf
Pufferplatzen 10 zweifach tief gelagert, wobei eine
einfach tiefe bzw. dreifach oder mehrfach tiefe Lage-
rung ebenso mdglich ist. Zwei Lagerregale 51 mit den
zugehorigen Pufferplatzen 10, ein in der durch die
Regale gebildeten Puffergasse 15 verfahrbares Pick-
fahrzeug 40 sowie die Foérdertechnik mit anschlie-
Rendem Kommissionierplatz 4 bilden zusammen
eine Kommissioniereinheit. Die Pickfahrzeuge 40
sind vorzugsweise auf Schienen entlang der Kom-
missioniergasse 15 und zu einem stirnseitig des Re-
gallagers angeordneten Umladebereich verfahrbar,
an dem Lagerbehalter 21 vom Pickfahrzeug 40 auf
einen Endlosférderer, beispielsweise ein Forderband
30 abgegeben werden und von diesem auf das Pick-
fahrzeug 40 aufgenommen werden. Zu diesem
Zweck weist das Pickfahrzeug 40 vorzugsweise Last-
aufnahmemittel zur Aufnahme von zwei in Langsrich-
tung hintereinander angeordneten Lagerbehaltern
auf. Wie in Fig. 4 dargestellt ist, werden die flir einen
Kommissionierauftrag benétigten Lagerbehalter 21
vom Pickfahrzeug 40 auf ein Férderband 30 tberge-
ben und dort nacheinander einer Lagerbehal-
ter-Kommissionierposition 31 am Kommissionier-
platz 4 zugeflhrt. Der Kommissionierplatz 4 wird wei-
ter unten unter Bezugnahme auf Fig. 9 bis 11 im De-
tail erlautert werden.

[0036] Fur einen Auftrag bereitgestellte leere Auf-
tragsbehalter 22 werden mit einer separaten Forder-
technik 70 einer Auftragsbehalter-Kommissionierpo-
sition 71 zugefuhrt, die ebenso wie die Lagerbehal-
ter-Kommissionierposition 31 in Reichweite der am
Kommissionierplatz 4 befindlichen Kommissionier-
person 100 angeordnet ist. Der Kommissionierer 100
ladt dann auf Anweisung den/die bendtigten Artikel
aus dem Lagerbehélter 21 in den Auftragsbehalter 22
um. Der Lagerbehalter wird dann mit dem riicklaufen-
den Forderband 30 wieder dem Pickfahrzeug 40
Ubergeben (siehe Fig. 4) und auf den Pufferplatzen
10 im Kommissionierbereich 60 riickgelagert. Bei
Schnellaufer-Artikeln verbleibt der Lagerbehalter im
Kommissionierpufferbereich, wahrend bei Langsam-
laufer-Artikeln eine weitere Ricklagerung in das La-
gerregal mittels des Regalfahrzeugs 20 erfolgen
kann. Der Auftragsbehalter 22 verbleibt solange an
der Auftragsbehalter-Kommissionierposition 71, bis
er entweder voll oder der Auftrag abgearbeitet ist. An-
schlieBend wird der Auftragsbehalter tber die Rick-
fordereinrichtung 70b entweder (im Falle eines voll-
standig abgearbeiteten Auftrags) der Packstelle zu-
geflhrt oder einer weiteren Kommissioniereinheit zur
Vervollstandigung des Auftrags. Mit dem erfindungs-
gemalRen Kommissioniersystem wird der Kommissi-
oniervorgang weitestgehend automatisiert, so daf}
fur den Kommissionierer nur noch die (ergonomisch
optimierte) Tatigkeit des Umladens eines oder meh-
rerer Artikel vom Lagerbehalter in den Auftragsbehal-
ter verbleibt, wobei der Kommissionierer vorzugswei-
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se Anweisungen beziiglich der umzuladenden Artikel
von der Systemsteuerung per Bildschirm erhalt.
[0037] Mit dem erfindungsgemaflen Kommissio-
niersystem ist es auch auf einfache Art und Weise
moglich, einzelne Kommissioniereinheiten bestimm-
ten Warengruppen zuzuordnen. Beispielhaft sei an-
genommen, das Gesamtsystem diene zur Kommissi-
onierung von Artikeln einer Einzelhandelskette. Es ist
dann maoglich, einzelne Regalfronten des Kommissi-
onierpufferbereichs 60 einer bestimmten Warengrup-
pe, etwa Putzmitteln oder Lebensmitteln zuzuordnen.
In der Regel werden dann keine Behélter aus dem
Kommissionierpufferbereich 60 ins Regallager 50 zu-
ruckgebracht. Eine derartige Gruppierung verein-
facht und beschleunigt den Kommissioniervorgang
insbesondere bei Schnellaufer-Artikeln, die haufig in
Warengruppen nachgefragt werden.

[0038] Fig. 5 zeigt in Draufsicht eine Kommissio-
niereinheit eines alternativen Ausfiihrungsbeispiels
des erfindungsgemafen Kommissioniersystems. Re-
gallager 50, Kommissionierbereich 60 und Pickfahr-
zeug 40 sind wie bei dem in Fig. 4 gezeigten Ausfuh-
rungsbeispiel ausgebildet. Zur Befillung der Puffer-
platze 10 von der Rickfront her dient ebenso wie bei
dem Ausfihrungsbeispiel von Fig. 4 ein in der Regal-
gasse 55 verfahrbares Regalfahrzeug 20. Bei dem in
Fig. 5 dargestellten Ausfihrungsbeispiel werden die
Lagerbehélter 21 dem Kommissionierer 100 jedoch
mittels Férderbandern 30 von zwei Seiten her zuge-
fuhrt. Der jeweilige Auftragsbehalter 22 wird von ei-
ner (nicht dargestellten) separaten Férdertechnik un-
terhalb des Foérderbands 30 einem zentralen tiefer
angeordneten Stellplatz zugefdrdert. Per Bildschirm
erhalt der Kommissionierer 100 am Kommissionier-
platz 4 Anweisung, von welchem der bereitgestellten
Lagerbehalter ein Artikel in den zentralen Auftrags-
behalter umgeladen werden soll. Der Weitertransport
der Auftragsbehalter sowie der Rucktransport teilge-
fullter Lagerbehalter (Restbehalter) in den Kommissi-
onierbereich erfolgt dhnlich wie bei dem oben erlau-
terten Ausfiihrungsbeispiel. Bei beiden Ausfiihrungs-
beispielen ist vorzugsweise vorgesehen, dal — etwa
Uber das Fordersystem flur die Auftragsbehalter —
nicht mehr benétigte entleerte Lagerbehalter zur wei-
teren Verwendung abtransportiert werden.

[0039] Das erfindungsgemale Pickfahrzeug 40
wird im folgenden anhand eines in den Fig. 6 und 7
gezeigten Ausflhrungsbeispiels im Detail erlautert.
Das Pickfahrzeug 40 weist ein Chassis 41 auf, an
dem ein Rohrrahmen sowie Rader angeordnet sind.
Das Ausfuhrungsbeispiel betrifft ein schienengebun-
denes Pickfahrzeug, wobei nichtschienengebundene
Varianten ebenso mdglich sind. An dem Rohrrah-
mengestell sind zwei mittels einer (nicht dargestell-
ten) Hubvorrichtung vertikal bewegliche Langstrager
42 angebracht, auf denen wiederum Lastaufnahme-
mittel 43 flr zwei in Bewegungsrichtung des Fahr-
zeugs hintereinander aufzunehmende Lagerbehalter
21 vorgesehen sind. Vorzugsweise sind die Lastauf-
nahmemittel 43 mittels (nicht dargestellter) Langsver-

schiebemittel in Langsrichtung (Bewegungsrichtung)
des Pickfahrzeugs 40 verschiebbar. Aufierdem weist
das Lastaufnahmemittel vorzugsweise etwa als Rie-
menfoérderer ausgebildete Querférdermittel zur Auf-
nahme von Lagerbehaltern auf und zur Abgabe von
Lagerbehaltern von dem Fahrzeug 40 auf. Weiterhin
ist es maglich, fur die beiden Lastaufnahmemittel 43
(nicht dargestellt) separate Hubvorrichtungen vorzu-
sehen, so dal zwei Behalter aus unterschiedlichen
Ebenen gleichzeitig gehandhabt werden kénnen,
was die Flexibilitdt und Pickleistung des Systems
weiter erhdéht. Das Pickfahrzeug 40 ist insgesamt
kompakt und leichtgewichtig konstruiert, so daf3 hohe
Beschleunigungswerte und kurze Fahrzeiten und da-
durch eine hohe Pick- und Kommissionierleistung
moglich sind.

[0040] Ein Ausflihrungsbeispiel des Kommissionier-
platzes 4 des erfindungsgemafien Kommissionier-
systems wird nun unter Bezugnahme auf die Fig. 9
bis 11 erlautert. Vom Pickfahrzeug 40 gelangen die
Lagerbehalter 21 mittels einer (nicht dargestellten)
Querférdereinrichtung auf das Zufiihrband 30a, wo
die Behalter in der fir die Abarbeitung eines Kommis-
sionierauftrags vorgesehenen Reihenfolge — d.h. se-
quenziert — eine Warteschlange zur Lagerbehal-
ter-Kommissionierposition 31 bilden. Eine Querfor-
dertechnik 80 flihrt auf einer darunterliegenden Ebe-
ne Auftragsbehalter 22 einer Hubeinrichtung 81 zu,
die die Auftragsbehalter auf ein weiteres Férderband
70 anheben, das die Auftragsbehalter einer Auftrags-
behalter-Kommissionierposition 71 zufiihrt. Dem am
Kommissionierplatz 4 auf einem Sitzarbeitsplatz be-
findlichen Kommissionierer 100 werden Lagerbehal-
ter 21 und Auftragsbehalter 22 in einem rechten Win-
kel zueinander in bequemer Griffreichweite bereitge-
stellt. Zur weiteren Verbesserung der Ergonomie und
der Einsichtmdglichkeit in die Behalter ist eine (nicht
dargestellte) Verkippungseinrichtung zum Verkippen
der Behalter vorgesehen. Der Kommissionierer er-
halt auf einem zentral angeordneten Bildschirm 75
seine Arbeitsanweisungen, beispielsweise zwei Ge-
genstéande aus dem Lagerbehalter 21 in den Auf-
tragsbehalter 22 umzuladen. Die Ausfiihrung der An-
weisungen wird mittels Lichtgitter-Sensoreinrichtun-
gen 72 Uberprift, die erfassen, wenn die Hand des
Kommissionierers in den Lagerbehalter 21 bzw. den
Auftragsbehalter 22 greift. Zusatzlich kann auch eine
manuelle Quittierung auf der unter dem Bildschirm
vorgesehenen Tastatur erfolgen. Die Lichtgitter-Sen-
soreinrichtungen 72 kénnen au3erdem der automati-
schen Systemablaufsteuerung dienen. Mit der Licht-
gitter-Sensoreinrichtung am Lagerbehalter 21 wird
erfal3t, wenn der Kommissionierer dem Lagerbehal-
ter einen Gegenstand entnimmt und mit der Lichtgit-
ter-Sensoreinrichtung am Auftragsbehalter wird er-
falt, wenn der Kommissionierer den Artikel in den
Auftragsbehalter hineinlegt. Ist der letztere Vorgang
(Hineinlegen des Artikels in den Auftragsbehalter 22)
abgeschlossen, so veranlaldt der Lagerverwaltungs-
rechner den Weitertransport des Lagerbehalters von
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der Lagerbehéalter-Kkommissionierposition 31 und die
Zufihrung des in der Warteschlange wartenden
nachsten Lagerbehélters. Wenn von der Lichtgit-
ter-Sensoreinrichtung dann erfaBt wird, dal der
Kommissionierer in den nachsten Lagerbehalter
greift, veranlal’t der Lagerverwaltungsrechner den
Abtransport des Auftragsbehélters 22 in den Fallen,
in denen der nachste Artikel in einen neuen Auftrags-
behalter geladen werden soll, weil entweder ein Auf-
trag abgeschlossen ist oder der Auftragsbehalter voll
ist. So wird eine automatisierte funktionssichere Ab-
laufsteuerung des Kommissioniervorgangs sicherge-
stellt.

[0041] Teilentleerte Auftragsbehalter 21 werden
dann vom Ricklaufband 30b wieder dem Pickfahr-
zeug 40 zur Ricklagerung im Kommissionierbereich
60 zugefihrt. Vollstandig entleerte Lagerbehalter 21
kdnnen vom Kommissionierer manuell auf das Ruck-
laufforderband 70b fir die Auftragsbehéalter gelegt
werden, so dall diese genauso wie abgearbeitete
Auftragsbehalter Uber die Hubeinrichtung 81 der
Querfoérdertechnik 80 zur Weiterverarbeitung zuge-
fuhrt werden. Falls ein Auftragsbehalter 22 fiir einen
Auftrag vollstandig gefiillt ist, wird dieser mit der
Querférdertechnik 80 der Verpackungs- bzw. Ver-
sandstelle (nicht gezeigt) zugefihrt. Wenn der Auf-
tragsbehalter noch nicht fertig bearbeitet ist, wird er
mit der Querférderungtechnik 80 einer weiteren Kom-
missioniereinheit, wie sie etwa in Fig. 9 links oben
dargestellt ist, zur Weiterbearbeitung des Kommissi-
onierauftrags zugefihrt. Der erfindungsgemalie
Kommissionierplatz 4 erlaubt eine hohe Kommissio-
nierleistung und -sicherheit bei gleichzeitig ergono-
misch optimiertem Arbeitsablauf.

[0042] Fig. 8 zeigt eine Seitenansicht eines bei-
spielhaften Lagers mit erfindungsgemafiem Kommis-
sioniersystem. Das System ist in eine Halle 110 inte-
griert, die in mehrere Ebenen aufgeteilt ist, wobei in
Fig. 8 vier Ebenen mit jeweiligen Kommissionierplat-
zen 4 gezeigt sind, an denen Kommissionierer 100
arbeiten. Auf der rechten Bildseite ist ein Hochregal-
lager 50 dargestellt, das auf zwei Ebenen aufgeteilt
ist, die von jeweils separaten Regalfahrzeugen 20
bedient werden. Das in Fig. 8 unten dargestellte Re-
galfahrzeug 20 fahrt drei Stockwerke des Hochregal-
lagers ab und beliefert zwei Kommissionierpuffer im
Kommissionierpufferbereich 60. Das in der Fig. oben
dargestellte Regalfahrzeug 20 fahrt ebenfalls drei
Stockwerke des Hochregallagers ab und beliefert
Kommissionierarbeitsplatze 4 im Kommissionierpuf-
terbereich 60. Die unterste Ebene im oberen Kom-
missionierpufferbereich 60 wird bei dem gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel als Behalterlager genutzt. Dies
ist vorteilhaft, wenn die Kommissionierpuffer im obe-
ren Kommissionierpufferbereich Uberwiegend mit
Langsamlaufer-Artikeln besttckt sind, d. h. viele Be-
halter standig vom Kommissionierpufferbereich wie-
der ins Behalterlager zuriick transportiert werden
mussen.

[0043] Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel

des erfindungsgemalen Kommissionierverfahrens
unter Bezugnahme auf das FluRdiagramm von
Fig. 12 erldutert. Im Verfahrensschritt S1 werden die
Lagerbehalter 21 durch die Regalfahrzeuge 20 aus
dem Regallager 50 in den Kommissionierbereich 60
gefoérdert und dort in Verfahrensschritt S2 auf Puffer-
platzen 10 bereitgestellt. Die Bereitstellung kann da-
bei sowohl dynamisch (bei Langsamlaufer-Artikeln)
als auch statisch (bei Schnelldufer-Artikeln) erfolgen.
Ein nicht dargestellter Lagerverwaltungsrechner er-
mittelt aus den vorliegenden Kommissionierauftra-
gen einen optimierten Verfahrensablauf und steuert
die fur diese optimierte Ausflihrung der Kommissio-
nierauftrage erforderlichen Einzelvorgange. So wer-
den in Verfahrensschritt S3 die fur die Abarbeitung ei-
nes Kommissionerauftrags erforderlichen Lagerbe-
halter 21 in der dem optimierten Verfahrensablauf
entsprechenden Reihenfolge (d.h. sequenziert)
durch das Pickfahrzeug 40 den Kommissionierplat-
zen 10 entnommen und daraufhin der Warteschleife
auf dem Forderband 30 Ubergeben. Die gepickten
Lagerbehalter werden so an der Lagerbehalter-Kom-
missionierposition 31 am Kommissionierplatz in der
fur die Ausfiihrung des Kommissioniervorgangs er-
forderlichen Reihenfolge bereitgestellt (Verfahrens-
schritt S4), so dall der am Kommissionierplatz 4 ar-
beitende Kommissionierer 100 mit Hilfe von uber ei-
nen Bildschirm angezeigten Anweisungen die jewei-
ligen Umladevorgange in einen ebenfalls bereitge-
stellten Auftragsbehélter 22 ausfiihren kann. Teilge-
fullte Lagerbehalter werden anschlief3end in Verfah-
rensschritt S5 mittels des Pickfahrzeugs 40 wieder in
den Kommissionierbereich (und im Falle der dynami-
schen Lagerung in das Regallager 50) riickgelagert.
Entleerte Lagerbehalter werden zur Weiterverarbei-
tung der Férdertechnik 70 ibergeben und (an diesem
Kommissionierplatz) fertig bearbeitete Auftragsbe-
halter werden der Querférdertechnik 80 zur Uberga-
be an die Verpackungs- bzw. Versandstelle (im Falle
von abgearbeiteten Kommissionierauftragen) sowie
weiteren Kommissionierplatzen zur Vervollstandi-
gung des Kommissionierauftrags ibergeben.

[0044] Die vorstehend beschriebene Erfindung er-
moglicht so durch die konsequente Umsetzung des
Prinzips "Ware-zu-Mann" eine Steigerung der Pick-
leistung, eine Minimierung der Fehlerquote sowie
eine wesentliche Verbesserung der Arbeitsergono-
mie.
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Bezugszeichenliste

1 Behalterlager
Statische Durchlaufkanale
3 Dynamische Durchlaufkanale (Wechsel-
platze)
4 Kommissionierplatz
5 Behalter
6 Forderband
10 Pufferplatze
15 Pickfahrzeug-Gasse
20 Regalfahrzeug (RFZ2)
21 Lagerbehalter
22 Auftragsbehalter
30 Fordertechnik fir Lagerbehalter
31 Lagerbehalter-Kommissionierposition
40 Pickfahrzeug
41 Chassis
42 Langstrager
43 Lastaufnahmemittel
50 Regallager
51 Regalreihen
55, 56 RFZ-Gassen
60 Kommissionierpufterbereich
70 Fordertechnik fiir Auftragsbehalter
71 Auftragsbehalter-Kommissionierposition
72 Lichtgitter-Sensoreinrichtung
75 Bildschirm
80 Querfordertechnik
81 Hubeinrichtung
100 Kommissionierperson
110 Halle
Patentanspriiche

1. System zum Kommissionieren von in Lagerbe-
haltern befindlichen Artikeln mit:
einem Regallager (50) zum Lagern der Artikel in La-
gerbehaltern (21),
einem Kommissionierpufferbereich (60) zum Bereit-
stellen der Lagerbehalter (21) auf Pufferplatzen (10),
wenigstens einem rechnergesteuerten Pickfahrzeug
(40) zur entsprechend einem Kommissionierauftrag
sequenzierten Entnahme von Lagerbehaltern (21)
aus den Pufferplatzen (10), und zum Ricktranspart
teilentleerter Lagerbehalter (21) auf Pufferplatze (10),
und
wenigstens einem Kommissionierplatz (4), an dem
einem Kommissionierer (100) die Lagerbehalter (21)
zur Entnahme von Artikeln und zum Umladen dersel-
ben in ebenfalls bereitgestellte Auftragsbehalter (22)
aufeinanderfolgend zugefiihrt und bereitgestellt wer-
den.

2. Kommissioniersystem nach Anspruch 1, wobei
sich der Kommissionierpufferbereich (60) an das Re-
gallager (50) anschlieRt und mittels eines Regalfahr-
zeugs (20) durch eine gemeinsame Regalfahrzeug-
gasse (56) beflllbar ist.

3. Kommissioniersystem nach Anspruch 1 oder
2, wobei der Kommissionierpufferbereich (60) im un-
teren Abschnitt eines Regallagers (50) angeordnet
ist.

4. Kommissioniersystem nach Anspruch 1, 2
oder 3, wobei jedem Kommissionierarbeitsplatz je-
weils ein Pickfahrzeug (40) zugeordnet ist.

5. Kommissioniersystem nach einem der Anspru-
che 1 bis 4, wobei das Pickfahrzeug Lastaufnahme-
mittel (43) zur Aufnahme von zwei in Bewegungsrich-
tung des Pickfahrzeugs (40) hintereinander angeord-
neten Lagerbehaltern (21) aufweist.

6. Kommissioniersystem nach Anspruch 5, wobei
das Pickfahrzeug (40) eine Hubvorrichtung zum An-
heben und Absenken der Lastaufnahmemittel (43)
aufweist.

7. Kommissioniersystem nach Anspruch 5 oder
6, wobei das Pickfahrzeug (40) eine Querverschiebe-
einrichtung zum Aufnehmen und Abgeben von La-
gerbehaltern (21) auf/von dem Lastaufnahmemittel
(43) aufweist.

8. Kommissioniersystem nach einem der Anspru-
che 5 bis 7, wobei das Pickfahrzeug (40) Langsver-
schiebemittel zur Langsverschiebung der Lastauf-
nahmemittel (43) aufweist.

9. Kommissioniersystem nach Anspruch 5 und 6,
aufweisend zwei separate Hubvorrichtungen fur bei-
de Lagerbehalter (21).

10. Kommissioniersystem nach einem der An-
spriche 1 bis 9, aufweisend ein Stetigfordersystem
(30) zum Fordern der Lagerbehalter (21) vom Pick-
fahrzeug (40) zum Kommissionierplatz (4).

11. Kommissioniersystem nach Anspruch 10,
aufweisend ein zweites Stetigférdersystem (70) zur
Zufuhrung der Auftragsbehalter (22) zum Kommissi-
onierplatz (4).

12. Kommissioniersystem nach Anspruch 11, wo-
bei am Kommissionierplatz (4) Lagerbehalter (21)
und Auftragsbehalter (22) im rechten Winkel zuein-
ander angeordnet bereitgestellt werden.

13. Kommissioniersystem nach Anspruch 11
oder 12, aufweisend einen Bildschirm (75) zur Anzei-
ge von Kommissionieranweisungen an den Kommis-
sionierer (100).

14. Kommissioniersystem nach einem der An-
spriche 11 bis 13, aufweisend eine Lichtgitter-Sen-
soreinrichtung (72) an der Lagerbehalter-Kommissio-
nierposition (31) und/oder der Auftragsbehalter-Kom-
missionierposition (71) zur Kontrolle des Umladevor-
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gangs.

15. Verfahren zum Kommissionieren von in La-
gerbehaltern befindlichen Artikeln, welche Lagerbe-
halter (21) in einem Regallager (50) gelagert werden,
aufweisend die Schritte:

— Forderung der Lagerbehalter (21) zu einem Kom-
missionierpufferbereich (60) und Bereitstellen der La-
gerbehalter (21) auf Pufferplatzen (10),

— entsprechend einem Kommissionierauftrag se-
quenzierte Entnahme bereitgestellter Lagerbehalter
(21) durch ein rechnergesteuertes Pickfahrzeug (40),
— aufeinanderfolgende Bereitstellung der Lagerbe-
halter (21) sowie von Auftragsbehaltern (22) an ei-
nem Kommissionierplatz (4), so dal} einer Kommissi-
onierperson (100) das Umladen von im Lagerbehal-
ter (21) befindlichen Artikeln in den Auftragsbehalter
(22) erméglicht wird, und

— Rucktransport teilgefillter Auftragsbehalter (21) in
den Kommissionierbereich (60) mittels des Pickfahr-
zeugs (40).

16. Verfahren nach Anspruch 15, wobei die For-
derung der Lagerbehalter (21) aus dem Regallager
(50) in den Kommissionierpufferbereich (60) mit Re-
galfahrzeugen (20) erfolgt.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, wobei
das Pickfahrzeug (40) aufgenommene Lagerbehalter
(21) an ein Stetigférdersystem (30) Gbergibt, welches
die Lagerbehalter (21) einer Lagerbehalter-Kommis-
sionierposition (31) am Kommissionierplatz (4) aufei-
nanderfolgend zufihrt.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis
17, wobei die Auftragsbehalter (22) mittels eines
zweiten Stetigférdersystems (70) einer Auftragsbe-
halter-Kommissionierposition (71) am Kommissio-
nierplatz (4) zugefuhrt werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis
18, wobei Lagerbehalter (21) und Auftragsbehalter
(22) in rechtem Winkel zueinander und beide in
Reichweite einer Kommissionierperson (100) am
Kommissionierplatz (4) bereitgestellt werden.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis
19, wobei am Kommissionierplatz Lagerbehalter (21)
von zwei Seiten zugefihrt werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis
20, wobei der Kommissionierperson (100) mittels
Bildschirmanzeige (75) Kommissionieranweisungen
signalisiert werden.

22. Pickfahrzeug (40), aufweisend:
Lastaufnahmemittel (43) zur Aufnahme von zwei La-
gerbehaltern (21),
eine Hubeinrichtung zum Anheben und Absenken
der Lastaufnahmemittel (43),

eine Langsverschiebungseinrichtung (21) zur Bewe-
gung der Lastaufnahmemittel (43) in Bewegungsrich-
tung des Pickfahrzeugs, und

eine Querverschiebeeinrichtung zur Aufnahme und
Abgabe von Lagerbehaltern (21) auf das Lastaufnah-
memittel (43).

23. Pickfahrzeug nach Anspruch 21, aufweisend
zwei separat vertikal verfahrbare Lastaufnahmemittel
(43).

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Behélterlager
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FIG. 1

(Stand der Technik)
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FIG. 2
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Forderung der Lagerbehalter aus Regallager in den
Kommissionierpufferbereich mittels Regalfahrzeugen

Bereitstellen der Lagerbehéiter
im Kommissionierpufferbereich

entsprechend Kommissionierauftrag sequenzierte
Entnahme (Pick) von ausgewahlten Lagerbehaltern
durch automatisches Pickfahrzeug

™~ S3

aufeinanderfolgende Bereitstellung der ausgewahlten
Lagerbehalter am Kommissionsplatz

Rickforderung teilgefiliter Lagerbehalter in den

Kommissionierpufferbereich mittels Pickfahrzeug | S5

FIG. 12
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