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Verfahren und Station zum Kommissionieren von Artikeln nach dem Ware-Zum-Mann

Prinzip

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln nach dem Ware-
Zum-Mann Prinzip an einer Kommissionierstation, in der Artikel in Auftrags-Ladehilfsmittel

kommissioniert werden, und eine entsprechende Kommissionierstation.

Es ist allgemein bekannt Kommissionierstationen fur eine Kommissionierung nach dem
Ware-zum-Mann Prinzip zu betreiben. Dabei werden die Waren oder Artikel eines
Auftrags an die jeweilige Kommissionierstation transportiert, wozu sie meist in Behaltern,
auf Tablaren etc. eingebracht sind. Dort werden sie aus den sogenannten Lager- oder
Produktbehaltern entnommen und in die entsprechenden Behalter, Tablare etc. eines

Auftrags, sogenannte Auftragsbehalter, eingelegt.

Dieser Vorgang wiederholt sich (iblicherweise bis der jeweilige Auftrag oder Teil-Auftrag

beim Zonenkommissionieren abgearbeitet ist.

Meist kommissioniert der Arbeiter dabei zur Durchsatzerhéhung mehrere Auftrage
parallel, so dass auch mehrere Auftragsbehalter parallel in der Kommissionierstation

vorgehalten werden.

Der Kommissionier kann daher mittels Anzeigen angezeigt bekommen, wo die Artikel
hineinzulegen sind. Entsprechend wird dieses Put-To-Light genannt. Werden zudem
mehrere Produktbehalter analog an die Kommissionierstation transportiert, kann auch ein
Pick-To-Light Verfahren durchgefiihrt werden, so dass auch die Artikelenthahme

vereinfacht wird.

Ein Put-Platz ist also ein Platz fur Auftragsbehalter, in welchen die Ware/Artikel aus den

Lagerbehaltern vom Kommissionierer entsprechend hineingelegt werden.
Entsprechend ist eine Put-To-Light Anzeige eine Anzeige flr den Kommissionierer, in
welchen Auftragsbehalter er den gerade aus dem Produktbehalter genommenen Artikel

oder mehrere Artikel oder die Packeinheit etc. einlegen soll.

Umgekehrt ist der Pick-Platz der Platz eines Produktbehalters, aus dem der
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Kommissionierer die Artikel etc. entnimmt. Entsprechend ist eine Pick-To-Light Anzeige
eine Anzeige, die dem Kommissionierer den Produktbehalter und/oder ggf. die Artikel

und/oder deren Menge fur den Kommissionierschritt anzeigt.

Aus der EP 2 050 695 A1, der EP 2 098 464 A1 und der WO 2013/033743 A1 sind
entsprechende Kommissionierstationen bekannt, bei denen mehrere Auftragsbehalter in
der Kommissionierstation gleichzeitig vorgehalten und von einem zentralen Platz aus mit

wechselnden Produktbehaltern mit Artikel kommissioniert werden.

Durch die Prasentation von mehreren Auftragsbehaltern werden die Anforderungen an die

Sequenz der Produktbehalter zwar verringert.

Dies bedingt jedoch, dass die Kommissionierstationen mit einer Anbindung an die
zentrale Fordertechnik fir jeden der Put-Platze ausgeristet sind, was den Aufbau
komplex und teuer sowie aufwendig in der Wartung macht sowie viel Platz beansprucht.
Da ein Auftrag seinen Put-Platz nicht verandert, sind die Kommissioniervorgange
gleichmalig auf alle Put-Platze verteilt und der Kommissionierer muss relativ weite Wege

zurlcklegen.

Somit besteht weiterhin Bedarf an einer vereinfachten Kommissionierldsung nach dem
Ware-zum-Mann Prinzip, bei dem der Aufbau der Kommissionierstationen vereinfacht und
das Kommissionieren fiir den Kommissionierer erleichtert wird, ohne dass der Durchsatz

verringert wird.

Diese Aufgabe wird durch das in Anspruch 1 wiedergegebene Kommissionierverfahren

bzw. der in Anspruch 9 angegebenen Kommissionierstation geldst.

Erfindungsgemal ist erkannt worden, dass wenn die Auftrags-Ladehilfsmittel in einer
Reihe durch die Kommissionierstation gefordert werden und dabei der jeweilige Put-Platz
des Ladehilfsmittels in der Reihe wechselt, es mdglich ist, die fordertechnische Anbindung
zu vereinfachen, da nicht jeder Put-Platz eine Anbindung bendétigt, da die Ladehilfsmittel
nicht wabhlfrei auf jeden freien Platz gefahren werden. Die Ladehilfsmittel werden also mit
anderen Worten in einer ,historischen Reihe® durch die Kommissionierstation geférdert,

d.h. die altesten Ladehilfsmittel stehen am Beginn der Reihe und die jingsten am Ende.
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Die Artikel kbnnen entweder direkt als solches geférdert werden, wenn dies die
Artikeleigenschaften erlauben, oder in Produkt-Ladehilfsmitteln vorliegen und aus diesen

kommissioniert werden.

Jedem Auftrags-Ladehilfsmittel ist also ein wechselnder Put-Platz zugeordnet. Mit
anderen Worten, wird ein in der Reihe liegendes Auftrags-Ladehilfsmittel fertig

kommissioniert und anschlie3end ,entsorgt®, kbnnen die nachfolgenden Auftrags-
Ladehilfsmittel aufschlie3en, um wieder eine lickenlose Reihe herzustellen. Dabei

wechseln diese dann ihren Put-Platz.

Somit verringern sich die Laufwege des Kommissionierers, da die altesten Ladehilfsmittel
bzw. Artikel in der Kommissionierstation am haufigsten Ziel des nachsten
Kommissioniervorgangs sind, da die dazu gehoérigen Ladehilfsmittel ebenfalls am langsten
(i.S. der Transportzeit) zu der Kommissionierstation unterwegs waren und somit
ublicherweise friher eintreffen. Die Kommissioniervorgange verteilen sich also auf die

altesten Ladehilfsmittel in der Reihe.

In anderen Worten, die Artikel bzw. Produkt-Ladehilfsmittel flir die Fertigstellung der
Kommissionierung eines Auftrags-Ladehilfsmittels am Anfang der Reihe sind bereits vor
anderen weiter hinten in der Reihe angefordert worden und kommen deshalb auch vor
den anderen Produkt-Ladehilfsmitteln bzw. Artikel am Pick-Platz an, soweit der

Férderweg zur Kommissionierstation dies erlaubt, da sie dafiir am meisten Zeit hatten.

Somit wird auch der Haupt-Pick/Put-Platz, also derjenige am Anfang der Reihe, statistisch
am haufigsten mit Artikeln versorgt. Somit muss der Kommissionierer weniger Wege

zurlcklegen.

Es hat sich z.B. gezeigt, dass somit in etwa 80 % aller Kommissioniervorgange (Picks) auf
die drei altesten Auftrags-Ladehilfsmittel verteilen, wenn die Sequenzierungsregeln die
Kommissionierung in die altesten 6 Auftragsladehilfsmittel ermdglicht; die

Kommissionierstation also tUber 6 Putz-Platze verflgt.

Wenn aus einem Produkt-Ladehilfsmittel eine Kommissionierung von mehreren Auftrags-
Ladehilfsmitteln oder aus mehreren Produkt-Ladehilfsmitteln ein Auftrags-Ladehilfsmittel

moglich ist, kann zudem ein Serieneffekt zur Verbesserung des Durchsatzes erreicht
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werden.

Eine weitere Reduzierung der Sequenzierungsanforderungen kann erreicht werden, wenn
mehr als ein, vorzugsweise zwei, Produkt-Ladehilfsmittel bzw. Artikel gleichzeitig an der
Kommissionierstation im Zugriff stehen.

Erfindungsgemal ist ferner vorgesehen, dass wenn ein Artikel bzw. Produkt-
Ladehilfsmittel benutzt worden, d.h. der Kommissionierer gewlinschte Artikel fiir den
Kommissionierauftrag entnommen hat, diese sofort weitertransportiert werden und
nachste Artikel bzw. Produkt-Ladehilfsmittel nachriicken. Es wird also nicht erst die
Quittierung der fehlerfreien Ausfiihrung des jeweiligen Kommissionierschritts abgewartet.
Damit aber eine Korrektur moglich bleibt, wird der abgefiihrte Artikel bzw. das Produkt-
Ladehilfsmittel in einer Pufferzone gehalten, die in Reichweite des Kommissionierers liegt.
Somit hat der Kommissionierer ggf. bei einem Fehler noch Zugriff auf die Artikel, um noch

weitere Artikel zu greifen oder Artikel zurlickzulegen.

Wenn sowohl die Auftrags-Ladehilfsmittel als auch die Produkt-Ladehilfsmittel bzw. Artikel
jeweils in einer Reihe durch die Kommissionierstation gefordert werden, ggf. in
umgekehrten Férderrichtungen, kann eine noch starker Aufweichung der
Sequenzanforderung an beide Ladehilfsmittelarten bzw. Artikel erreicht werden, was z.B.

beim Kommissionieren von Teilauftragen Vorteile bringt.

Bei einer solchen n:m Anordnung kdnnen dann parallel mehrere Picks und Puts

gleichzeitig abgearbeitet werden.

Bei den Ladehilfsmitteln kann es sich um Behélter, Tablare, Kartons usw. handeln.

In der Reihe wechselt der Put-Platz immer, wenn ein in der Reihe voraus liegendes
Auftrags-Ladehilfsmittel fertig kommissioniert und weggefdrdert wird. Vorzugsweise
wechselt der Put-Platz des Auftrags-Ladehilfsmittels, wenn ein historisch davorliegendes
Auftrags-Ladehilfsmittel fertig kommissioniert und abgefiihrt (also aus der Reihe entfernt)
wurde. Meist wird dies das erste Auftrags-Ladehilfsmittel in der Reihe sein. Es kann aber
auch vorkommen, dass ein innerhalb der Reihe angeordnetes Auftrags-Ladehilfsmittel
fertig kommissioniert und auf die abfiihrende Férdertechnik abgegeben wurde. Dann
ricken die danach stehenden Auftrags-Ladehilfsmittel auf. Ganz analog zu einer

klassischen Staureihe.
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Das Kommissionieren kann manuell durch einen Kommissionierer oder automatisch durch
eine Kommissioniervorrichtung, wie z.B. einem entsprechend ausgeristeten Roboter

ausgefiihrt werden.

Beim manuellen Kommissionieren ist es sinnvoll, wenn dem Kommissionierer bei jedem
Kommissioniervorgang der jeweilige Auftrags-Ladehilfsmittel angezeigt wird, wie z.B.
durch eine Put-To-Light Anzeige. Interessant ist dabei aber gemaf} der Erfindung die
Tatsache, dass der Put-Platz eines Auftrags-Ladehilfsmittels wechselt. Daher ist es
ebenfalls sinnvoll, wenn die Anzeige des jeweiligen Auftrags-Ladehilfsmittels mit dem
Auftrags-Ladehilfsmittel mitwechselt. Dies geschieht vorzugsweise virtuell, d.h. die
Anzeigen sind ortsfest und nur ,Inhalt” wandert passend zum jeweiligen wechselnden

Auftrags-Ladehilfsmittel.

Vorzugsweise werden die Auftrags-Ladehilfsmittel also in einer First-in-First-out (FIFO)

Reihe durch die Kommissionierstation gefordert.

Die Erfindung betrifft ebenfalls eine entsprechende Kommissionierstation zum
Kommissionieren von Artikeln nach dem Ware-Zum-Mann Prinzip, wobei Artikel aus
Produkt-Ladehilfsmittel in Auftrags-Ladehilfsmittel kommissioniert werden und die
Produkt-Ladehilfsmittel auf einer ersten Fordertechnik durch die Kommissionierstation
gefordert werden und die Auftrags-Ladehilfsmittel auf einer zweiten Férdertechnik durch

die Kommissionierstation geférdert werden.

Erfindungsgemal werden die Auftrags-Ladehilfsmittel gemeinsam in einer Reihe auf der
zweiten Fordertechnik und gemeinsam in einer Reihe auf der ersten Fordertechnik durch
die Kommissionierstation gefordert und mindestens jedem Ladehilfsmittel ist ein

wechselnder Put- Platz zugeordnet.

Somit kann, wie oben beschrieben, die Férdertechnik vereinfacht werden. Zudem kann
die Ergonomie fiir den Kommissionierer verbessert werden (vgl. oben), da durch die
verwendete FIFO Reihe sich die Kommissioniervorgange auf die Auftrags-Ladehilfsmittel

am Anfang der Reihe konzentrieren.

Bevorzugt ist es, wenn jeder Put-Platz als einzeln steuerbarer und antreibbarer
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Férderabschnitt der zweiten Fordertechnik ausgebildet ist.. Jedem Auftrags-

Ladehilfsmittel ist dann ein wechselnder Put-Platz zugeordnet.

Wenn ein Auftrags-Ladehilfsmittel fertig kommissioniert ist, kann das Auftrags-
Ladehilfsmittel von der zweiten Fordertechnik auf eine abflihrende Sammelfordertechnik
abgeschoben werden. Dies kann manuell oder durch eine automatische
Abschiebeeinrichtung, wie z.B. einem Pusher oder einem Riementransfer erfolgen.
Ublicherweise wird dies das erste Auftrags-Ladehilfsmittel am Anfang der Reihe sein.
Daher reicht es meist aus, wenn die Sammelfordertechnik dort an die zweite
Foérdertechnik anschlief3t. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass die abflihrende
Sammelférdertechnik angeordnet ist, um eine Ubernahme oder ein Abschieben von
einem Teil der Reihe oder gar der ganzen Reihe zu ermdglichen. Sie kann z.B. parallel

zur zweiten Fordertechnik angeordnet sein.

Zur Erleichterung und Verbesserung des Kommissionierens ist vorzugsweise jedem
Kommissionierplatz eine Kommissionieranzeige zugeordnet, die mit dem jeweiligen
Auftrags-Ladehilfsmittel gemeinsam in der Reihe mitwandert. Bevorzugt ist es, wenn
diese wie oben beschrieben virtuell mit wandern, wozu eine virtuelle
Kommissionieranzeige einem Auftrags-Ladehilfsmittel beim Eintritt in die Reihe
zugeordnet (gepaart) wird und mit diesem in der Reihe wandert. Lediglich der reale
Anzeigeort wird dann neu aufgrund der Positionsénderung des Auftrags-Ladehilfsmittels
verandert. Dazu kdnnen stationdre klassische Put-To-Light Anzeigen verwendet werden,
die jeweils mit der virtuellen Anzeige verbunden werden. Denkbar ware auch der Einsatz
einer Art Laufdisplay, auf dem die Anzeige durch Veranderung des mit der virtuellen

Kommissionieranzeige verbundenen Anzeigebereichs wandert.

Sinnvoll ist es, wenn die Auftrags-Ladehilfsmittel auf einer dritten Fordertechnik unterhalb
der zweiten Fordertechnik platzsparend zu geférdert werden. Anschliel3end kdnnen sie
mittels eines Hebers auf die zweite Fordertechnik gehoben werden. Somit wird in
konstruktiv einfacher Weise eine platzsparende Anordnung geschaffen. Ein weiterer
Vorteil besteht in der guten Zuganglichkeit der Kommissionierstation, da der Auftrags-
Kreislauf vertikal gefiihrt wird, sind die Stationen frei zuganglich (ohne Uberstiege o. a.).
Bei Anordnung einer Reihe von Kommissionierplatzen liegt die Férdertechnik nur auf
einer Seite der Reihe. Trotzdem befinden sich Quell- und Zielbehalter ergonomisch

gunstig auf einer Hohe. Weiterhin kdnnen auf diese Weise viele Pufferplatze fur Auftrage
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auf geringem Raum untergebracht werden.

Bei Ausgestaltung der Kommissionierstation als Doppelstation, kdnnen sich die Stationen
die abfiihrende Sammelférdertechnik teilen, so dass weniger Platzbedarf besteht und der

Aufwand fiir diese nur zu 50 % einer Station zugerechnet werden braucht.

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden

Beschreibung der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Kommissionierstation gemaf} der Erfindung in der

Draufsicht;

Fig. 2 einen Schnitt durch die Kommissionierstation aus Figur 1 entlang der Linie A-A;

Fig. 3 eine schematische Ansicht einer Doppelkommissionierstation gemaf} der

Erfindung in der Draufsicht und

Fig. 4 einen Schnitt durch die Kommissionierstation aus Figur 3 entlang der Linie B-B.

In den Figuren sind jeweils als Ganzes mit 1 bezeichnete manuelle

Kommissionierstationen mit einem Kommissionier 2 dargestellt.

Der Kommissionierstation 1 werden Produktbehalter P auf einer Forderbahn 3 von einer
zentralen Fordertechnik 4 zugefiihrt und nach einem etwa 90 Grad Richtungswechsel auf

einer Forderbahn 5 durch die Kommissionierstation 1 durchgefordert.

Der Kommissionierstation 1 werden Auftragsbehalter A auf einer Forderbahn 6 von einer
zentralen Fordertechnik 7 zugefiuihrt und Gber einen Heber 8 von der unteren Ebene
gehoben und auf eine héher gelegene Forderbahn 9 transportiert und auf dieser durch die

Kommissionierstation 1 durchgefordert.

Die Forderbahnen 3 und 6 dienen dabei als Puffer. Die Férderbahnen 5 und 9 fordern
somit die Behalter in quer zu einander verlaufenden Richtungen, so dass der
Kommissionierer 2 sich glinstiger Weise in einen dadurch gebildeten Eckarbeitsbereich

aufhalt. Der Behalterwechsel auf der Forderbahn 5 erfolgt besonders schnell, weil sich
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alter und neuer Behalter gleichzeitig bewegen.

Die Forderbahn 5 miindet auf ein quer dazu verlaufendes abfiihrendes Sammelband 10,
das zurtick zur zentralen Férdertechnik 4, 7 fiihrt und somit flir eine Entsorgung der
Produktbehalter P sorgt.

Erfindungsgemald ist ferner vorgesehen, dass der benutzte Produktbehalter P, d.h. der
Kommissionierer gewtlinschte Artikel fiir den Kommissionierauftrag enthommen hat, sofort
weitertransportiert wird und der nachste Produktbehdalter P nachriickt. Es wird also nicht
erst die Quittierung der fehlerfreien Ausflihrung des jeweiligen Kommissionierschritts
abgewartet. Damit aber eine Korrektur méglich bleibt, wird der Produktbehalter P, in einer
Pufferzone 14 gehalten, die in Reichweite des Kommissionierers liegt, bevor der
Produktbehalter P auf das Sammelband 10 gelangt. Somit hat der Kommissionierer ggf.
bei einem Fehler noch Zugriff auf die Artikel, um noch weitere Artikel zu greifen oder

Artikel zuriickzulegen.

Auf der Forderbahn 9 werden die Auftragsbehélter A in einer Reihe durch die
Kommissionierstation 1 gefordert. Wenn ein Auftragsbehalter A fertig kommissioniert ist,
wird er auf das Sammelband 10 automatisch abgeschoben und somit in die zentrale
Fordertechnik 4, 7 zur weiteren Behandlung eingeschleust. Das Sammelband 10 kann
sich bis zum Ende des Férderbands 9 erstrecken oder, wie gestrichelt mit 10° angedeutet,
sich Uber die gesamte Lange des Férderbands 9 erstrecken, so dass ein Abschieben auf

der ganzen Lange mdoglich ist.

Das Forderband 9 bildet dabei 6 Kommissionierplatze als Put-Platze 11 aus, die jeweils
mit einer Put-To-Light Anzeige 12 versehen sind, um dem Kommissionierer den
Auftragsbehalter A und die Anzahl der Artikel fir den anstehenden Kommissionierschritt

(Put) anzuzeigen.

Um ein lickenloses Nachriicken der Auftragsbehalter A in der Reihe auf der Férderbahn 9
zu ermoglichen, ist jeder Put-Platz 11 als einzeln steuerbarer und antreibarerer
Férderabschnitt 13 ausgebildet. Somit kann trotz Abschieben eines in der Reihe nicht
vorne angeordneten Auftragsbehalters A, eine liickenlose Reihe beibehalten werden. Auf
diese Forderabschnitts 13 kann verzichtet werden, wenn sich das Sammelband 10 nur bis

zum ersten Put-Platz 11 erstreckt (angedeutet durch den nicht gestrichelten Bereich).
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Die Kommissionierstation der Figuren 1 und 2 unterscheidet sich von derjenigen der
Figuren 3 und 4 im Wesentlichen nur durch die Verdoppelung mit dem Sammelband 10
als Spiegelachse und damit geteilte Nutzung der abfiihrenden Sammelférdertechnik.
Somit werden sich entsprechende Teile beider Kommissionierstationen mit sich

entsprechenden Bezugszeichen bezeichnet.

Eine Kommissionierung erfolgt in beiden Stationen wie nachfolgend erlautert in gleicher

Weise.

Der Station 1 werden die Auftragsbehalter A zu gefordert und in einer Reihe auf der
Forderbahn 9 entsprechend der Put-Platze 11 angeordnet. Gleichzeitig wird der erste
Produktbehalter P auf der Férderbahn 5 bereitgestellt.

Uber die Kommissionieranzeigen 12 wird dem Kommissionierer nun angezeigt, wie viele
Artikel er aus dem aktuellen Produktbehalter P in die jeweiligen Auftragsbehélter einlegen

soll.

Nach Quittierung des Kommissionierschritts wird der benutzte Produktbehalter P zur
Sammelstrecke 10 gefahren und abtransportiert. Gleichzeitig wird der nachste

Produktbehalter P bereitgestellt und der nachste Kommissionierschritt durchgefihrt.

Ist ein Kommissionierauftrag eines Auftragsbehalters abgearbeitet, wird dem
Kommissionierer angezeigt, dass der jeweilige Auftragsbehélter A abgeschoben werden
kann auf die Sammelstrecke 10 bzw. der Auftragsbehalter A wird automatisch

abgeschoben.

Wenn dies der erste Behalter am Put-Platz 1 ist, wird die Reihe der Auftragsbehalter
weitergefordert, wobei die Put-Platze der Auftragsbehalter A wechseln und ein neuer

Auftragsbehalter Uber den Heber 8 bereitgestellt wird.

Dies ist der Standardfall, da der erste Auftragsbehalter in der Reihe auch derjenige ist,
dessen angeforderte Produktbehalter am meisten Zeit hatten, um zur

Kommissionierstation gefordert zu werden.
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Ist dies jedoch ein anderer Auftragsbehélter in der Reihe, rlicken die anderen Behalter A
nach, wozu die Férderabschnitte 13 entsprechend betrieben und gesteuert werden, und

ein neuer Auftragsbehalter wird lber den Heber 8 bereitgestellt.

Anschlie3end beginnt der Vorgang von neuem.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kommissionieren von Artikeln nach dem Ware-Zum-Mann Prinzip
an einer Kommissionierstation, in der Artikel in Auftrags-Ladehilfsmittel
kommissioniert werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftrags-Ladehilfsmittel
in einer Reihe durch die Kommissionierstation geférdert werden und dabei der

jeweilige Put-Platz des Ladehilfsmittels in der Reihe wechselt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel in Produkt-

Ladehilfsmitteln vorliegen und aus diesen kommissioniert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Put-Platz
des Auftrags-Ladehilfsmittels wechselt, wenn ein historisch davorliegendes

Auftrags-Ladehilfsmittel fertig kommissioniert und abgefiihrt wurde.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftrags-
Ladehilfsmittel in einer liickenlosen Reihe durch die Put-Platze der

Kommissionierstation geférdert werden.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Kommissionierer bei jedem Kommissioniervorgang das jeweilige Auftrags-

Ladehilfsmittel angezeigt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzeige des

jeweiligen Auftrags-Ladehilfsmittels mit dem Auftrags-Ladehilfsmittel mitwechselt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auftrags-Ladehilfsmittel in einer First-in-First-out (FIFO) Reihe durch die

Kommissionierstation geférdert werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass benutzte Artikel-Ladehilfsmittel nach Entnahme der gewlinschten Artikel fur
den Kommissionierauftrag aus dem Pick-Platz sofort in eine in Reichweite des
Kommissionierers liegende Pufferzone abtransportiert werden und das nachste

Artikel-Ladehilfsmittel in den Pick-Platz nachriickt und erst nach Quittierung der
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10.

11.

12.

13.

12

fehlerfreien Ausfiihrung des jeweiligen Kommissionierschritts das benutzte Artikel-
Ladehilfsmittel aus der Pufferzone und somit aus der Kommissionierstation

abtransportiert wird.

Kommissionierstation zum Kommissionieren von Artikeln nach dem Ware-Zum-
Mann Prinzip, wobei Artikel in Auftrags-Ladehilfsmittel kommissioniert werden,
wobei die Artikel auf einer ersten Fdrdertechnik durch die Kommissionierstation
geférdert werden und die Auftrags-Ladehilfsmittel auf einer zweiten Fordertechnik
durch die Kommissionierstation gefordert werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auftrags-Ladehilfsmittel gemeinsam in einer Reihe auf der zweiten
Fordertechnik durch die Kommissionierstation gefordert werden und jedem

Ladehilfsmittel ein wechselnder Put-Platz zugeordnet ist.

Kommissionierstation nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Put-
Platz als einzeln steuerbarer und antreibbarer Forderabschnitt der zweiten

Fordertechnik ausgebildet ist..

Kommissionierstation nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass Auftrags-
Ladehilfsmittel von der zweiten Fordertechnik auf eine abflihrende

Sammelfdrdertechnik abgeschoben werden.

Kommissionierstation nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
jedem Put-Platz eine Kommissionieranzeige zugeordnet ist, die mit dem jeweiligen

Auftrags-Ladehilfsmittel gemeinsam in der Reihe mit wandert.

Kommissionierstation nach einem der Ansprliche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftrags-Ladehilfsmittel auf einer dritten Férdertechnik

unterhalb der zweiten Fordertechnik zu gefordert werden.



