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(54) Sortieranlage und Verfahren zum Sortieren von Objekten in einer Férderanlage

(57) Es wird ein Verfahren zum Sortieren von Objekten (7)
in einer Foérderanlage angegeben, bei dem ein
Férderobjekt (7) in einem Schritt a) zwischen einem
ersten Zwischenlagerungsplatz (20115) eines ersten
Zwischenpuffers (201) mit mehreren ersten, entlang
einer ersten Linie (301) hintereinander angeordneten
und entlang dieser ersten Linie (301) bewegbaren,
Zwischenlagerungsplatzen (20101..20118) und einem
gegeniiber positionierten Ubergabeplatz (51..54) einer
Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung (41..44)
ausgetauscht wird. in einem Schritt b) wird der
Ubergabeplatz (51..54) in eine Position gegeniber
einem zZweiten Zwischenlagerungsplatz
(20101..21518)  eines  zweiten Zwischenpuffers
(202..215) mit mehreren zweiten, entlang einer
zweiten Linie (302..315) hintereinander
angeordneten und entlang dieser zweiten Linie (302..
315) bewegbaren, Zwischenlagerungsplatzen
(20101..21518) verfahren. in einem Schritt ¢) werden
wahrend Schritt a) und/oder b) dariiber hinaus die
zweiten Zwischenlagerungsplatze (20101..21518)
entlang der zweiten Linie (302..315) bewegt.
SchlieBlich wird auch eine Sortieranlage (101..105)
angegeben, auf dem das besagte Verfahren
ausgefihrt wird.




Zusammenfassung

Es wird ein Verfahren zum Sortieren von Objekten (7) in einer Férderanlage ange-
geben, bei dem ein Férderobjekt (7) in einem Schritt a) zwischen einem ersten
Zwischenlagerungsplatz (20115) eines ersten Zwischenpuffers (201) mit mehreren
ersten, entlang einer ersten Linie (301) hintereinander angeordneten und entlang
dieser ersten Linie (301) bewegbaren, Zwischenlagerungsplatzen (20101..20118)
und einem gegenuber positionierten Ubergabeplatz (51..54) einer Ein- und/oder
Auslagerungsvorrichtung (41..44) ausgetauscht wird. In einem Schritt b) wird der
Ubergabeplatz (51..54) in eine Position gegenliber einem zweiten Zwischenlage-
rungsplatz (20101..21518) eines zweiten Zwischenpuffers (202..215) mit mehreren
zweiten, entlang einer zweiten Linie (302..315) hintereinander angeordneten und
entlang dieser zweiten Linie (302..315) bewegbaren, Zwischenlagerungsplatzen
(20101..21518) verfahren. In einem Schritt c) werden wahrend Schritt a) und/oder
b) darUber hinaus die zweiten Zwischenlagerungsplatze (20101..21518) entlang
der zweiten Linie (302..315) bewegt. SchlieRlich wird auch eine Sortieranlage

(101..105) angegeben, auf dem das besagte Verfahren ausgefuhrt wird.

Fig. 5
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Die Erfindung betrifft eine Sortieranlage, umfassend einen ersten Zwischenpuffer
mit mehreren ersten, in einer ersten Linie hintereinander angeordneten und ent-
lang dieser ersten Linie bewegbaren, Zwischenlagerungspléatzen und zumindest
einen zweiten Zwischenpuffer mit mehreren zweiten, in einer zweiten Linie hinter-
einander angeordneten und entlang dieser zweiten Linie bewegbaren, Zwischen-
lagerungsplatzen. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Sortierverfahren fur die

genannte Sortieranlage.

Eine Sortieranlage beziehungsweise ein Sortierverfahren sind grundsétzlich aus
dem Stand der Technik bekannt. Dabei werden Férderobjekte, beispielsweise zu
kommissionierende Waren, aus einem Lager ausgelagert, entweder in einer zufal-
ligen Reihenfolge oder auch schon vorsortiert. Diese Férderobjekte, die nun in
einer noch nicht endgultigen Reihenfolge vorliegen, werden mit Hilfe der Sortieran-
lage beziehungsweise mit Hilfe des Sortierverfahrens in eine vorgebbare Reihen-
folge gebracht. Dazu werden die Férderobjekte in einem Zwischenpuffer temporar
eingelagert und danach in der gewunschten Reihenfolge wieder ausgelagert. Von
einem herkédmmlichen Lager unterscheidet sich ein solcher Zwischenpuffer vor
allem dadurch, dass der Zwischenpuffer wesentlich kleiner ist als ein Lager und

die Férderobjekte dort auch deutlich kirzer eingelagert werden als in einem Lager.

Beispielsweise offenbart die WO 2010/012364 A1 zu dieser Thematik eine Sor-
tieranlage mit einer zentralen Abzugsbahn und zwei seitlich angeordneten P uffer-
bahnen, in welche die Forderobjekte eingeschleust werden und von denen sie mit
Hilfe von mehreren Schiebern in einer vorgebbaren Reihenfolge wieder auf die

Abzugsbahn geschoben werden kénnen.
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Ein ahnliches System ist in der EP 1 681 247 A1 offenbart, bei der Férderobjekte
von zwei parallel verlaufenden Zulieferbahnen in einer vorgebbaren Reihenfolge

auf eine zentrale Abzugsbahn geschoben werden.

Daruber hinaus offenbart die EP 1 760 012 A1 ein System, bei dem Férderobjekte
von einer Zulieferbahn in einer vorgebbaren Reihenfolge auf eine parallel verlau-

fende Abzugsbahn geschoben werden.

Die WO 2007/082741 A1 offenbart schlie3lich ein System, bei dem Férderobjekte
von einer Zulieferbahn in eine Kreisbahn ein- und von dort in einer vorgebbaren

Reihenfolge in eine Abzugsbahn ausgeschleust werden kénnen.

Ein genereller Nachteil der bekannten Systeme ist, dass je nachdem in welcher
Reihenfolge die Férderobjekte zugeliefert werden und je nachdem in welche ge-
wunschte Reihenfolge sie gebracht werden sollen, mehr oder minder grol3e Lu-
cken im Férderfluss entstehen. Das heil3t, die Férderobjekte kénnen zwar in eine
vorgebbare Reihenfolge gebracht werden, jedoch ist die Abfolge von Objekten fast
zwangslaufig von Lucken durchsetzt. Dies widerspricht der Forderung an eine Sor-
tieranlage beziehungsweise an ein Sortierverfahren, die Férderobjekte mit még-
lichst hohem Durchsatz in eine mdglichst kontinuierliche vorgebbare Reihenfolge
zu bringen. Weiterhin unterscheiden sich die entstandenen Licken deutlich hin-

sichtlich ihrer GréRe und sind im Férderfluss auch nicht gleichverteilt.

Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine verbesserte Sortieranlage bezie-
hungsweise ein verbessertes Sortierverfahren anzugeben. Insbesondere soll der
Durchsatz derselben erhéht und/oder ein weitgehend kontinuierlicher abgehender

Forderstrom erzeugt werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Sortieranlage der eingangs genannten
Art gel6st, umfassend

- zumindest eine Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung mit einem
Ubergabeplatz, welcher entlang einer quer zur ersten Linie und zur zweiten Linie
verlaufenden dritten Linie verfahrbar ist, derart, dass der Ubergabeplatz gegen-

Uber einem ersten Zwischenlagerungsplatz oder einem zweiten Zwischenlage-
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rungsplatz positionierbar ist, und

- eine Steuerung, welche dazu eingerichtet ist, die zweiten Zwischenla-
gerungsplatze entlang der zweiten Linie zu bewegen, wahrend ein erstes For-
derobjekt zwischen einem ersten Zwischenlagerungsplatz und dem gegenuber
positionierten Ubergabeplatz ausgetauscht und/oder der Ubergabeplatz zu einem

zweiten Zwischenlagerungsplatz bewegt wird.

Weiterhin wird die Erfindung mit einem Verfahren zum Sortieren von Objekten in
einer Forderanlage geldst, umfassend die Schritte:

a) Austauschen eines ersten Férderobjekts zwischen einem ersten Zwischen-
lagerungsplatz eines ersten Zwischenpuffers mit mehreren ersten, entlang einer
ersten Linie hintereinander angeordneten und entlang dieser ersten Linie beweg-
baren, Zwischenlagerungsplatzen und einem gegeniiber positionierten Ubergabe-
platz einer Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung,

b) Verfahren des Ubergabeplatzes in eine Position gegeniiber einem zweiten
Zwischenlagerungsplatz eines zweiten Zwischenpuffers mit mehreren zweiten,
entlang einer zweiten Linie hintereinander angeordneten und entlang dieser zwei-
ten Linie bewegbaren, Zwischenlagerungsplatzen,

C) Bewegen der zweiten Zwischenlagerungsplatze entlang der zweiten Linie
wahrend Schritt a) und/oder b).

Auf diese Weise ist es mdglich, den Durchsatz durch eine Sortieranlage gegen-
Uber bekannten Systemen zu steigern. Lucken im Férderfluss, wie sie bei Anlagen
nach dem Stand der Technik entstehen, kénnen weitgehend vermieden werden,
beziehungsweise sind vorhandene Lucken in der Regel ungefahr gleich grol und
weitgehend gleichverteilt. Dies wird dadurch ermdéglicht, dass ein geplanter Ein-
und/oder Auslagervorgang in einem zweiten Zwischenpuffer vorbereitet wird, wah-
rend in einem ersten Zwischenpuffer aktuell ein- und/oder ausgelagert wird
und/oder die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung verfahren wird. Konkret wird
der Zwischenlagerungsplatz im zweiten Puffer, in den eingelagert und/oder aus
dem ausgelagert werden soll, an eine Ubergabeposition bewegt oder dieser Vor-
gang zumindest eingeleitet, bevor der Ubergabeplatz der Ein- und/oder Auslage-

rungsvorrichtung gegentber dem zweiten Zwischenlagerungsplatz positioniert ist.
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Die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung kann also im Idealfall sofort nachdem
sie gegenuber dem zweiten Zwischenlagerungsplatz positioniert wurde mit der
Ein- und/oder Auslagerung beginnen. Jedenfalls wird aber eine mégliche Warte-
zeit deutlich reduziert. Damit einhergehend entsteht ein weitgehend kontinuierli-
cher aus der Sortieranlage abgehender Foérderfluss, und der Durchsatz der Sor-
tieranlage wird deutlich erhéht. Wegen der vergleichsweise kurzen Verweilzeit der
Foérderobjekte in den Zwischenpuffern kann die Sortieranlage auch raummagig

relativ klein gehalten werden.

An dieser Stelle wird angemerkt, dass im zweiten Zwischenpuffer vorzugsweise
jenes Férderobjekt lagert und an die Ubergabeposition gefahren wird, welches
dem ersten Fdérderobjekt als nachstes folgt beziehungsweise folgen soll. Dies ist
aber keine notwendige Bedingung. Denkbar ist naturlich auch, dass die Ein-
/Auslagerung beispielsweise des Ubernachsten (zweitfolgenden), drittfolgenden
oder eines noch spéter folgenden Forderobjekts vorbereitet wird. Die Vorberei-
tungszeit ist damit langer, und damit steigt die Wahrscheinlichkeit, dass die Ein-
/Auslagerung direkt nach dem Eintreffen des Ubergabeplatzes der Ein- und/oder
Auslagerungsvorrichtung an der Ubergabeposition erfolgen kann. Selbstverstand-
lich ist es auch mdglich, die Ein-/Auslagerung mehrerer folgender Objekte in ver-
schiedenen Zwischenpuffern simultan beziehungsweise zumindest mit einer zeitli-

chen Uberschneidung vorzubereiten.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriuchen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau

mit den Figuren.

Von Vorteil ist es, wenn die erste Linie und die zweite Linie in zueinander paralle-
len Ebenen liegen, insbesondere als zueinander parallele erste und zweite Gerade
ausgebildet sind, und die dritte Linie in einer auf die erste/zweite Ebene normal
stehenden dritten Ebene liegt, insbesondere als dritte Gerade ausgebildet ist, wel-
che normal auf die erste und zweite Gerade steht. Im Speziellen erfolgt die Ein-
/Auslagerung in einer vierten Richtung, welche normal auf die erste/zweite Gerade
und die dritte Gerade steht. Bei dieser Ausfuhrungsform kénnen mehrere Zwi-

schenpuffer, die zueinander parallel ausgerichtet sind, auf einfache Weise anei-
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nander gereiht werden. Die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung ist dazu quer
ausgerichtet. Konkret kénnen die Zwischenpuffer beispielsweise regalartig Uberei-
nander angeordnet sein und die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung als vor
dem Regal stehender Einlagerungs- und/oder Auslagerungslift ausgebildet sein.
Bei der Ein- und/oder Auslagerung werden die Férderobjekte quer zur Regalfront
in einen Zwischenlagerungsplatz ein- oder aus diesem ausgelagert. Im Speziellen
ist es also von Vorteil, wenn die erste und zweite Ebene respektive die erste und
zweite Gerade horizontal ausgerichtet sind. Die dritte Ebene respektive dritte Ge-
rade ist demnach vertikal ausgerichtet. Denkbar ist naturlich auch, dass die Zwi-
schenpuffer nebeneinander angeordnet sind und die Ein- und/oder Auslagerungs-
vorrichtung horizontal tber/unter dem Zwischenpuffer verfahrt. Die Ein- und/oder

Auslagerung erfolgt in diesem Fall vertikal.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die erste und/oder zweite Linie geschlossen
ist/sind. Die Zwischenlagerungsplétze sind demnach in einem Ring angeordnet,
insbesondere in einem Kreis, einem Oval oder einem Rechteck. Die Zwischenla-
gerungsplatze kénnen insbesondere auch immer in eine Richtung bewegt werden,
damit Gegensténde in den als Férderobjekten fungierenden Ladehilfsmitteln durch
die wechselnden Beschleunigungen nicht durcheinander geworfen werden. Denk-
bar ist aber naturlich auch eine Vor-/Zuriickbewegung anhand des kirzesten

Wegs.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn einer Einlagerungsvorrichtung auf einer Seite
der ersten/zweiten Linie jeweils eine Auslagerungsvorrichtung auf der anderen
Seite der Linien gegenuber gestellt ist. Im Speziellen ist es dabei von Vorteil, wenn
der Ubergabeplatz der Einlagerungsvorrichtung, der Zwischenlagerungsplatz, an
dem die Einlagerungsvorrichtung positioniert ist, und der Ubergabeplatz der Aus-
lagerungsvorrichtung in einer Bewegungsrichtung eines Ein-/Auslagerungs-
mechanismus hintereinander liegen. Dementsprechend ist es auch von Vorteil,
wenn eine auf einer Seite der ersten/zweiten Linie angeordnete Einlagerungsvor-
richtung und eine auf der anderen Seite der Linien angeordnete Auslagerungsvor-
richtung jeweils gegenuber demselben Zwischenlagerungsplatz positioniert wer-

den. Vorteilhaft ist es dabei Insbesondere, wenn sich der Einlagerungsvorgang
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und der Auslagerungsvorgang zeitlich Gberschneiden, insbesondere simultan aus-
gefuhrt werden. Auf diese Weise kénnen ein Einlagerungsvorgang in den Zwi-
schenpuffer und ein Auslagerungsvorgang aus demselben simultan oder wenigs-
tens im Wesentlichen simultan erfolgen. Beispielsweise kann das einzulagernde
Objekt das auszulagernde Objekt vor sich her und aus dem Zwischenpuffer hin-
ausschieben, beziehungsweise kann ein Einlagerungsvorgang gleichzeitig mit ei-
nem Auslagerungsvorgang gestartet und auch mit diesem beendet werden (simul-
tane Ein-/Auslagerung). Fur eine simultane Ein-/Auslagerung ist es nicht zwingend
erforderlich, dass sich das einzulagernde Objekt und das auszulagernde Objekt
bertihren. Beispielsweise kénnen Rollenférderer oder Férderbéander an den Uber-
gabeplatzen beziehungsweise Riemenein-/ausschleuser in den Zwischenpuffern
voneinander beabstandete ein-/auszulagernde Objekte simultan bewegen. Denk-
bar ist aber auch, dass der Auslagerungsvorgang vor dem Einlagerungsvorgang
gestartet wird, diese wahrend einer gewissen Zeitspanne aber gleichzeitig erfol-
gen (im Wesentlichen simultane Ein-/Auslagerung). Beide Ein-/Auslagerungsver-
fahren werden dadurch ermdglicht, dass sich der Zwischenpuffer zwischen einer
Einlagerungsvorrichtung und einer Auslagerungsvorrichtung befindet. Zum Bei-
spiel kbénnen die Zwischenpuffer regalartig Ubereinander angeordnet die Einlage-
rungsvorrichtung als vor dem Regal stehender Einlagerungslift und die Auslage-
rungsvorrichtung als hinter dem Regal stehender Auslagerungslift ausgebildet
sein. In diesem Fall werden der Einlagerungslift und der Auslagerungslift in der-
selben Zeile beziehungsweise in derselben Spalte des Regals positioniert und so-

dann der simultane oder quasi simultane Ein-/Auslagerungsvorgang angestof3en.

Gunstig ist es, wenn die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung als diskontinuier-
licher Férderer, insbesondere als Lift, ausgebildet ist/sind. Bei einem diskontinuier-
lichen Férderer (insbesondere Lift) erfolgen ein Ein- und/oder Auslagervorgang
oder mehrere Ein- und/oder Auslagervorgange im Wechsel mit einem Befullen
und/oder Entleeren des Fdrderers. Dazu wechselt der Férderer im Betrieb auch
laufend seine Bewegungsrichtung, das heildt ein Lift fahrt beispielsweise rauf und
runter. Der diskontinuierliche Férderer kann also nach jedem Einlagerungsvorgang
in den Zwischenpuffer und/oder Auslagervorgang aus dem Zwischenpuffer mit

einem (einzigen) Objekt aus einem zufuhrenden Férderstrom befullt werden
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und/oder ein (einziges) Objekt in einen abfUhrenden Férderstrom abgeben. Alter-
nativ ist auch vorstellbar, dass der diskontinuierliche Férderer nach mehreren Ein-
lagerungsvorgangen in den Zwischenpuffer und/oder Auslagervorgangen aus dem
Zwischenpuffer mit mehreren Objekten aus einem zufuhrenden Forderstrom be-
fullt wird und/oder mehrere Objekte in einen abfuhrenden Férderstrom abgibt. Von
Vorteil ist es beim Einsatz eines diskontinuierlichen Férderers, wenn nachfolgende
Ein und/oder Auslagerungsvorgange (stets) in verschiedenen Zwischenpuffern
(insbesondere Ebenen) stattfinden, sodass die jeweiligen Ein und/oder Auslage-
rungsvorgange durch Positionieren des korrekten Zwischenlagerungsplatzes vor-

bereitet werden kénnen.

Gunstig ist es auch, wenn die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung als im We-
sentlichen kontinuierlicher Férderer, insbesondere als Paternoster, ausgebildet ist.
Auf diese Weise kdnnen Férderobjekte im Wesentlichen kontinuierlich in das Zwi-
schenlager eingelagert respektive aus diesem ausgelagert werden. Der kontinuier-
liche Férderer (insbesondere Paternoster) kann sich dabei im engeren Sinn konti-
nuierlich bewegen oder auch schrittweise. In letzterem Fall hélt der Férderer fur
einen Ein- und/oder Auslagervorgang immer kurz an und bewegt sich dann in die
nachste Position weiter. Ein Kennzeichen des kontinuierlichen Férderers ist es,
dass gleichzeitig zu einem Einlagerungsvorgang in den Zwischenpuffer und/oder
Auslagervorgang aus dem Zwischenpuffer ein Befillen des Férderers aus einem
zufihrenden Férderstrom und/oder ein Entleeren desselben in einen abfuhrenden
Foérderstrom an anderer Stelle erfolgt oder zumindest erfolgen kann. Dies im Un-
terschied zu einem diskontinuierlichen Férderer (insbesondere Lift) bei dem ein
Ein- und/oder Auslagervorgang oder mehrere Ein- und/oder Auslagervorgange im
Wechsel mit einem Befullen und/oder Entleeren des Férderers erfolgen. Von Vor-
teil ist es beim Einsatz eines kontinuierlichen Férderers, wenn nachfolgende Ein-
und/oder Auslagerungsvorgange (stets) in verschiedenen Zwischenpuffern (insbe-
sondere Ebenen) stattfinden, sodass die jeweiligen Ein und/oder Auslagerungs-
vorgange durch Positionieren des korrekten Zwischenlagerungsplatzes vorbereitet
werden kénnen. Eine weitere Mdglichkeit fur einen kontinuierliche Ein- und/oder
Auslagerungsvorrichtung ist eine Férderstrecke, welche gelenkig mit einem (starr

verlegten) Zulieferférderer /Ablieferférderer und gelenkig mit einem Ubergabeplatz
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der Ein-/Auslagerungsvorrichtung verbunden ist. Ist die Ein-/Auslagerungs-
vorrichtung als Lift ausgefuhrt, so andert sich die Steigung der genannten Férder-
strecke dementsprechend je nach Position des Ubergabeplatzes. Dieser bleibt
aber Uber die genannte Férderstrecke stets oder zumindest Uber einen bestimm-
ten Verfahrbereich des Lifts mit dem Ubergabeplatz verbunden und kann diesen
dann kontinuierlich mit Férderobjekten versorgen beziehungswese Fdrderobjekte

von diesem abflhren.

Gunstig ist es weiterhin, wenn die Sortieranlage nur eine einzige kombinierte Ein-
und/oder Auslagerungsvorrichtung oder eine einzige Einlagerungsvorrichtung so-
wie eine einzige Auslagerungsvorrichtung aufweist. Die Sortieranlage weist also
eine einzige Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung auf einer Seite des Zwischen-
lagers oder eine einzige Einlagerungsvorrichtung auf einer Seite des Zwischenla-
gers sowie eine einzige Auslagerungsvorrichtung auf der anderen Seite des Zwi-
schenlagers auf. Dadurch kann der Sortiervorgang relativ einfach gesteuert wer-
den.

Gunstig ist es, wenn eine Einlagerungsvorrichtung mit einem Zulieferférderer und
eine Auslagerungsvorrichtung mit einem Ablieferférderer beziehungsweise eine
kombinierte Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung mit einem Zulieferférderer und
einem Ablieferférderer respektive einem kombinierten Zuliefer-/Ablieferférderer
verbunden sind. Dadurch kann die Zulieferung, Sortierung und Ablieferung vollau-
tomatisch ablaufen.

Bei dem vorgestellten Sortierverfahren ist es von Vorteil, wenn die Schritte a) bis
c) rekursiv anhand einer Ausgangs-Sortierreihenfolge jeweils mit einem anderen
Forderobjekt respektive mit einem anderen Zwischenlagerungsplatz ausgefuhrt
werden. Die Auslagerung hat demgemal Prioritat Uber der Einlagerung. Die zwei-
ten Zwischenlagerungsplatze werden beim nachsten Rekursionsschritt die neuen
ersten Zwischenlagerungsplatze und weitere dritte oder auch die alten ersten Zwi-
schenlagerungsplatze werden die neuen zweiten Zwischenlagerungsplatze und so

weiter.
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Vorteilhaft ist es, wenn die einem Zulieferférderer und/oder Ablieferférderer naher
liegenden Zwischenpuffer mit weniger Férderobjekten befullt werden als weiter
weg liegende Zwischenpuffer. Insbesondere kénnen diese auch verschieden grof}
ausgebildet sein. Dadurch wird wegen kurzer Wege eine Systembeschleunigung
erzielt, wenn auf den naher liegenden Zwischenpuffern haufiger vorkommende

Foérderobjekte abgelegt werden.

Gunstig ist es schlielich, wenn eine Einlagerungsvorrich-
tung/Auslagerungsvorrichtung mehrere Férderobjekte von einem Zulieferférderer
Ubernimmt/an einen Ablieferférderer Ubergibt und diese an mehreren einzelnen
Positionen hintereinander in verschiedene Zwischenlagerungsplatze abgibt oder
von diesen Uubernimmt bevor erneut mehrere Férderobjekte von einem Zulieferfor-
derer Ubernommen/an einen Ablieferférderer Ubergeben werden. Auf diese Weise
kann verhindert werden, dass die (diskontinuierlich arbeitende) Einlagerungsvor-
richtung/Auslagerungsvorrichtung allzu oft nachgeladen oder entladen werden
muss. Stattdessen werden mehrere Férderobjekte auf einmal von einem Zuliefer-
férderer Ubernommen oder an einen Ablieferférderer Ubergeben. Konkret ist bei-
spielsweise ein Lift mit einer Plattform vorstellbar, welche mehr als ein Férderob-
jekt aufnehmen kann. Diese Variante der Sortieranlage ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn die Einlagerungsvorrichtung/Auslagerungsvorrichtung lange Weg-
strecken zwischen den Zwischenpuffern und dem Zulieferférderer/Ablieferférderer

zurlicklegen muss.

An dieser Stelle wird angemerkt, dass sich die verschiedenen Varianten des Sor-
tierverfahrens sowie die daraus resultierenden Vorteile sinngemaf auch auf die

vorgestellte Sortieranlage angewendet werden kénnen und umgekehrt.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine beispielhafte und schematisch dargestellte Sortieranlage in Vor-
deransicht;
Fig. 2 die Sortieranlage aus Fig. 1 in Draufsicht;
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Fig. 3 die Sortieranlage aus Fig. 1 in Seitenansicht;

Fig. 4 eine beispielhafte und schematisch dargestellte Sortieranlage mit ei-

nem Paternoster in Schragansicht;

Fig. 5 eine beispielhafte und schematisch dargestellte Sortieranlage mit ring-

férmigen Zwischenpuffern in Schragansicht;
Fig. 6 wie Fig. 5 nur mit einem Paternoster anstelle des Lifts und

Fig. 7 eine beispielhafte und schematisch dargestellte Sortieranlage mit ring-

férmigen Zwischenpuffern und zwei gegenuber angeordneten Liften;

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer
Lageénderung sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiterhin kbnnen
auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und be-
schriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen fur sich eigenstandige, er-

finderische oder erfindungsgemalie Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass séamtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréer und
enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2

bis 8,1 oder 5,5 bis 10.
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Die Figuren 1 bis 3 zeigen ein erstes Beispiel fur eine Sortieranlage 101. Konkret
ist die Sortieranlage 101 in Fig. 1 in Vorderansicht, in Fig. 2 in Draufsicht und in

Fig. 3 in Seitenansicht dargestellt.

Die Sortieranlage 101 umfasst mehrere Zwischenpuffer 201..215 mit mehreren
jeweils in einer Linie 301..315 hintereinander angeordneten und entlang dieser
Linie 301..315 bewegbaren Zwischenlagerungsplatzen 20101.. 21518, wobei die
ersten drei Ziffern der betreffenden Bezugszeichen in diesem Beispiel eine Zeile
des durch die Zwischenpuffer 201..215 gebildeten Regals angeben, die letzten
zwei Ziffern dagegen die Spalte. Die Sortieranlage umfasst weiterhin eine Einlage-
rungsvorrichtung 41und eine Auslagerungsvorrichtung 42 mit je einem Ubergabe-
platz 51, 52, welche entlang quer zu den Linien 301..315 verlaufenden dritten Li-
nien 6 verfahrbar sind, derart, dass die Ubergabeplatze 51 und 52 gegeniiber den
Zwischenlagerungsplatzen 20201..21518 positionierbar sind. Weiterhin umfasst
die Sortieranlage 101 eine Steuerung zum Bewegen der Zwischenlagerungsplatze
20101..21518 entlang der Linien 301..315.

Véllig wahlfrei wird fur die folgenden Betrachtungen angenommen, dass es sich
beim Zwischenpuffer 201 um einen ersten Zwischenpuffer mit mehreren ersten, in
einer ersten Linie 301 hintereinander angeordneten und entlang dieser ersten Li-
nie 301 bewegbaren, Zwischenlagerungsplatzen 20101..20118 handelt und beim
Zwischenpuffer 211 um einen zweiten Zwischenpuffer mit mehreren zweiten, in
einer zweiten Linie 311 hintereinander angeordneten und entlang dieser zweiten
Linie 311 bewegbaren Zwischenlagerungsplatzen 21101..21118. Die genannte
Steuerung ist dazu eingerichtet, die zweiten Zwischenlagerungsplatze
21101..21118 entlang der zweiten Linie 311 zu bewegen, wahrend ein erstes Fér-
derobjekt 7 zwischen einem ersten Zwischenlagerungsplatz 20115 und einem ge-
genuber positionierten Ubergabeplatz 51, 52 ausgetauscht und/oder der Uberga-
beplatz 51, 52 zu einem zweiten Zwischenlagerungsplatz 21101..21118 bewegt

wird.

Das Verfahren zum Sortieren von Objekten 7 in einer Férderanlage umfasst nun
die Schritte:

a) Austauschen eines ersten Férderobjekts 7 zwischen einem ersten Zwi-
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schenlagerungsplatz 20115 des ersten Zwischenpuffers 201,

b) Verfahren des Ubergabeplatzes 51, 52 in eine Position gegenuber ei-
nem zweiten Zwischenlagerungsplatz 21101..21118 des zweiten Zwischenpuffers
211 und

c) Bewegen der zweiten Zwischenlagerungsplatze 21101..21118 entlang

der zweiten Linie 311 wahrend Schritt a) und/oder b).

Als Beispiel wird angenommen, dass sich das ein-/auszulagernde Férderobjekt,
das dem Forderobjekt 7 auf dem ersten Zwischenlagerungsplatz 20115 des ersten
Zwischenpuffers 201 folgt, auf dem zweiten Zwischenlagerungsplatz 21106 des
zweiten Zwischenpuffers 211 lagert. GemaR dem vorgeschlagenen Verfahren wird
der zweite Zwischenlagerungsplatz 21106 an eine Ubergabeposition (also zur Ein-
lagerungsvorrichtung 41 / Auslagerungsvorrichtung 42) bewegt, oder dieser Vor-
gang wird zumindest eingeleitet, bevor der Ubergabeplatz 51, 52 der Ein- und/oder
Auslagerungsvorrichtung 41, 42 gegenuber dem zweiten Zwischenlagerungsplatz
21106 positioniert ist. Dazu sind die Objekte 7 in den Zwischenpuffern 201..215
beweglich gelagert, beispielsweise auf Rollenférderern oder wie in den Figuren 1
bis 3 dargestellt auf Férderbdndern, die gleichsam die ,Regalbéden” bilden. Im
Idealfall langt der Zwischenlagerungsplatz 21106 an der Ubergabeposition spétes-
tens mit Eintreffen der Ubergabeplatze 51, 52 der Einlagerungsvorrichtung
41/Auslagerungsvorrichtung 42 ein. Der Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung
fur das Objekt 7 auf dem Zwischenlagerungsplatz 21106 kann dann sofort mit Ein-
treffen der genannten Ubergabeplatze 51, 52 beginnen. In jedem Fall wird eine
Wartezeit, die fur ein Eintreffen des Zwischenlagerungsplatzes 21106 bei den be-
reits vor der zweiten Zwischenpuffer 211 positionierten Ubergabeplatze 51, 52
bendtigt wird, reduziert. Damit kann der Durchsatz durch die Sortieranlage 101
erhéht und diese raummalig klein gehalten werden. Daruber hinaus kann ein
weitgehend kontinuierlicher aus der Sortieranlage 101 abgehender Férderfluss
realisiert werden. Zumindest kénnen Lucken im abgehenden Férderfluss relativ

klein gehalten werden.

Die Verfahrensschritte a) bis ¢) werden vorzugsweise rekursiv anhand einer Aus-

gangs-Sortierreihenfolge jeweils mit einem anderen Forderobjekt 7 respektive mit
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einem anderen Zwischenlagerungsplatz 20101..21518 ausgefuhrt. Die Auslage-
rung hat demgemalf Prioritat Uber der Einlagerung. Die zweiten Zwischenlage-
rungsplatze 21101..21118 werden beim nachsten Rekursionsschritt die neuen ers-
ten Zwischenlagerungsplatze und weitere dritte oder auch die alten ersten Zwi-
schenlagerungsplatze werden die neuen zweiten Zwischenlagerungsplatze und so

weiter.

Im vorliegenden Beispiel sind die Linien 301..315, entlang derer in den Zwischen-
puffern 201..215 eingelagerte Férderobjekte 7 bewegt werden kdnnen, als zuei-
nander parallele Geraden ausgebildet. Die dritten Linien 6, entlang derer die
Ubergabeplatze 51, 52 bewegt werden, stehen normal auf die Geraden 301..315.
Die Ein-/Auslagerung in die Zwischenpuffer 201..215 als solche erfolgt wiederum
entlang einer vierten Geraden 8, welche normal auf die Geraden 301..315 und die
dritte Geraden 6 steht. Die Geraden 301..315 und die vierte Gerade 8 sind in die-
sem Beispiel dartuber hinaus horizontal die dritte Gerade 6 vertikal ausgerichtet.
Die einzelnen zueinander parallelen Zwischenpuffer 201..215 kénnen daher wie in
diesem Beispiel auf einfache Weise aneinander (hier regalartig Gbereinander) ge-
reiht werden. Diese Anordnung ist aber nicht zwingend fur die Erfindung. Denkbar
ist beispielsweise auch, dass die Zwischenpuffer nebeneinander angeordnet sind
und die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung horizontal tber/unter dem Zwi-
schenpuffer verfahrt. Die Ein- und/oder Auslagerung erfolgt in diesem Fall vertikal.

Die Zwischenpuffer bilden in diesem Fall gleichsam ein ,liegendes® Regal.

In dem in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Beispiel ist die Ein- und/oder Auslage-
rungsvorrichtung als diskontinuierlicher Férderer, konkret als Lift 41, 42, ausgebil-
det. Bei den Liften 41, 42 erfolgen ein Ein- und/oder Auslagervorgang oder mehre-
re Ein- und/oder Auslagervorgénge im Wechsel mit einem Befullen und/oder Ent-
leeren der Lifte 41, 42. Im vorliegenden Beispiel kann jeder Lift 41, 42 drei Foér-
derobjekte 7 auf einmal aufnehmen. Das bedeutet, dass die Lifte 41, 42 nur nach
jedem dritten (einzeln ausgefuhrten) Ein- und/oder Auslagervorgang zu einem Zu-
lieferférderer 9 respektive einem Ablieferférderer 10 fahren mussen, um Férderob-
jekte 43 in die Zwischenpuffer 201..215 einzulagern respektive aus diesem auszu-

lagern. Der Zulieferférderer 9 und der Ablieferférderer 10 kdnnen beispielsweise
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als Rollenférderer ausgebildet sein und die Zwischenpuffer 201..215 eingangssei-
tig mit einem nicht dargestellten Warenlager beziehungsweise ausgangsseitig mit
nicht dargestellten Kommissionier-Arbeitsplatzen verbinden. Selbstverstandlich
sind aber auch andere Ausfuhrungsformen denkbar, bei denen die Lifte 41, 42
mehr oder weniger Objekte 7, insbesondere nur ein einziges Objekt 7, aufnehmen

kénnen.

Bei der in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Sortieranlage 101 ist der Lift 41 vor
den Zwischenpuffern 201..215 angeordnet, der Lift 42 gegenuber liegend auf der
hinteren Seite der Zwischenpuffer 201..215. Vorteilhaft werden der vor den Zwi-
schenpuffern 201..215 angeordnete Lift 41 und der dahinter angeordnete Lift 42
fUr das Ein- beziehungsweise Auslagern von Objekten 7 jeweils gegentber dem-
selben Zwischenlagerungsplatz positioniert. Dadurch kénnen sich der Einlage-
rungsvorgang und der Auslagerungsvorgang zeitlich dberschneiden, insbesondere
simultan ausgefuhrt werden. Konkret liegen der Ubergabeplatz 51 des Einlage-
rungslifts 41, der Zwischenlagerungsplatz 20115, an dem der (einzige) Einlage-
rungslift 41 positioniert ist und der der Ubergabeplatz 52 des (einzigen) Auslage-
rungslifts 42 in einer Bewegungsrichtung 8 eines Ein-/Auslagerungsmechanismus
hintereinander, hier im Speziellen auf einer Geraden. Beispielsweise kann der Ein-
/Auslagerungsmechanismus als im Zwischenpuffer 201..215 angeordneter und
quer zu den Geraden 301..315 ausgerichteter Riemenein- beziehungsweise -
ausschleuser ausgebildet sein. Alternativ oder zusatzlich ist naturlich auch denk-
bar, dass zumindest einer der Ubergabeplatze 51, 52 der Auslagerungslifte 41, 42
(insbesondere aber beide) mit einer Fordervorrichtung ausgestattet oder diese als
solche ausgebildet sind. Beispielsweise kann ein Ubergabeplatz 51, 52 durch ei-
nen Rollenférderer oder ein Foérderband gebildet sein oder mit einem Schieber
ausgestattet sein. Beispielsweise kann das einzulagernde Objekt 7 das auszula-
gernde Objekt 7 vor sich her und aus dem Zwischenpuffer 201 hinausschieben,
beziehungsweise kann ein Einlagerungsvorgang gleichzeitig mit einem Auslage-
rungsvorgang gestartet und auch mit diesem beendet werden (simultane Ein-
/Auslagerung). Fur eine simultane Ein-/Auslagerung ist es nicht zwingend erforder-
lich, dass sich das einzulagernde Objekt 7 und das auszulagernde Objekt 7 berih-

ren. Beispielsweise kénnen Rollenférderer oder Férderbander an den Ubergabe-
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platzen 51, 52 beziehungsweise Riemenein-/ausschleuser in den Zwischenpuffern
201..215 voneinander beabstandete ein-/auszulagernde Objekte 7 simultan bewe-
gen. Denkbar ist aber auch, dass der Auslagerungsvorgang vor dem Einlage-
rungsvorgang gestartet wird, diese wahrend einer gewissen Zeitspanne aber

gleichzeitig erfolgen (im Wesentlichen simultane Ein-/Auslagerung).

Die Fig. 4 zeigt nun eine weitere und rein schematisch dargestellte Variante einer
Sortieranlage 102. Die Zwischenpuffer 201..204 befinden sich wie schon bei der
Ausfuhrungsform nach den Figuren 1 bis 3 regalartig Gbereinander. Die Objekte 7
kénnen dabei entlang der Geraden 301..304 verschoben werden. Anstelle der Lifte
41 und 42 ist in diesem Fall jedoch ein Paternoster 43 vorgesehen, das einen kon-
tinuierlichen oder im Wesentlichen kontinuierlichen Férderer darstellt. Mit Hilfe der
Vielzahl an Ubergabeplatzen 53 kénnen Férderobjekte 7 im Wesentlichen kontinu-
ierlich in die Zwischenpuffer 201..204 eingelagert respektive aus diesen ausgela-
gert sowie im Wesentlichen kontinuierlich vom Zulieferférderer 9 Ubernommen
beziehungsweise an den Ablieferférderer 10 abgegeben werden. Der Paternoster
43 kann sich dabei im engeren Sinn kontinuierlich bewegen oder auch schrittwei-
se. In letzterem Fall halt es fur einen Ein- und/oder Auslagervorgang immer kurz
an und bewegt sich dann in die nachste Position weiter. Ein Kennzeichen des kon-
tinuierlichen Férderers 43 ist es, dass gleichzeitig zu einem Einlagerungsvorgang
in den Zwischenpuffer 201..204 und/oder Auslagervorgang aus dem Zwischenpuf-
fer 201..204 ein Befullen des Foérderers 43 aus einem zufuhrenden Férderstrom
und/oder ein Entleeren desselben in einen abfuhrenden Férderstrom erfolgen
kann. Damit wird die Leistungsfahigkeit der Sortieranlage 102 nochmals gestei-
gert.

Eine weitere Méglichkeit fur einen kontinuierliche Ein- und/oder Auslagerungsvor-
richtung ist eine Férderstrecke, welche gelenkig mit einem (starr verlegten) Zulie-
ferférderer 9 und/oder Ablieferférderer 10 und gelenkig mit einem Ubergabeplatz
51, 52 der Ein-/Auslagerungsvorrichtung 41, 42 verbunden ist. Sind die Ein-
/Auslagerungsvorrichtungen 41, 42 als Lifte ausgefuhrt, so &ndert sich die Stei-
gung der genannten Férderstrecke dementsprechend je nach Position des Uber-

gabeplatzes 51, 52. Dieser bleibt aber Uber die genannte Férderstrecke stets oder
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zumindest Uber einen bestimmten Verfahrbereich der Lifte 41, 42 mit dem jewelli-

gen Ubergabeplatz 51, 52 verbunden.

Die Fig. 5 zeigt nun eine weitere und rein schematisch dargestellte Variante einer
Sortieranlage 103, welche der in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Sortieranlage
101 recht ahnlich ist. Im Unterschied dazu weist die Sortieranlage 103 aber einen
(einzigen) kombinierten Ein-/Auslagerungslift 44 auf. Zudem sind die Zwischenla-
gerungsplatze in einem Ring angeordnet. Die Férderobjekte 7 kénnen also entlang
der geschlossenen Linien 301..304 bewegt werden, die hier in Form eines Ovals
ausgebildet sind. Denkbar sind naturlich auch kreisférmige oder rechteckférmige
Linien, letztere insbesondere mit abgerundeten Ecken. Dadurch ist es auch bei
vollstandig befullten Zwischenpuffern 201..204 méglich, jedes beliebige Férderob-
jekt 7 an den Lift 44 zu fahren. Insbesondere kénnen diese auch stets in eine
Richtung bewegt werden, damit beispielsweise Gegenstande in als Férderobjekten
7 fungierenden Ladehilfsmitteln durch die wechselnden Beschleunigungen nicht
durcheinander geworfen werden. Denkbar ist aber naturlich auch eine Vor-

/Zurickbewegung anhand des kirzesten Wegs.

In diesem Beispiel liegen die Linien 301..304 in zueinander parallelen und horizon-
tal ausgerichteten Ebenen. Die dritte Gerade 6 steht wiederum normal auf diese
Ebenen. Selbstverstandlich ist auch hier eine ,liegende“ Anordnung denkbar. Soll
bei einer ,liegenden” Anordnung simultan ein- und ausgelagert werden, ist gene-
rell (also auch bei geraden Linien 301..304) zu berucksichtigen, dass spezielle
Haltevorrichtungen benétig werden, welche die Férderobjekte 7 in den Zwischen-
puffern 201..215 halten, da ein einfaches Abstellen auf dem ,Regalboden” dann ja
nicht mehr méglich ist. Beispielsweise kénnen dies Halteelemente (z.B. Zapfen
oder Bolzen) sein, die in Ausnehmungen (z.B. Bohrungen oder Schlitze) von als

Foérderobjekten 7 fungierenden Ladehilfsmitteln eingreifen.

Fig. 6 zeigt nun eine Sortieranlage 104, welche ahnlich der bereits in Fig. 4 darge-
stellten Sortieranlage 102 ist. Im Unterschied dazu sind die Linien 301..304 auf
denen die Férderobjekte 7 in den Zwischenpuffern 201..204 bewegt werden nicht

als Geraden sondern als geschlossene Ovale ausgebildet. Die daraus resultieren-
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den Vorteile ergeben sich sinngemaf als Kombination der Vorteile der Sortieran-
lagen 102 (Fig. 4) und 103 (Fig. 5).

Fig. 7 zeigt schliellich eine Sortieranlage 105 die als Kombination der Sortieranla-
ge 101 aus den Figuren 1 bis 3 und der Sortieranlage 103 aus Fig. 5 aufgefasst
werden kann. Neben den als geschlossene Ovale ausgebildeten Linien 301..304,
entlang derer die Férderobjekte 7 in den Zwischenpuffern 201..204 bewegt wer-
den kénnen, sind bei dieser Variante wiederum ein Einlagerungslift 41 und ein ge-
genuber, hier im Inneren des Ovals angeordneter, Auslagerungslift 42 vorgese-
hen. Letzterer kann eine Ebene tiefer fahren als der Einlagerungslift 41, um den
Ablieferférderer 10 erreichen zu kénnen. Selbstverstandlich kann der Ablieferfér-
derer 10 auch Uber den Zwischenpuffern 201..204 angeordnet sein. Denkbar ist
natUrlich auch, dass die Einlagerung innerhalb des Rings und die Auslagerung
auRerhalb des Rings erfolgt. Schliellich wird angemerkt, dass die Ablieferrichtung
nur der besseren Darstellbarkeit halber entgegen der Zulieferrichtung gewahlt
wurde. Selbstverstandlich kann auch in dieselbe Richtung zu- und abgeliefert wer-

den.

Generell (also sowohl bei Einsatz eines Lifts 41, 42, 44 als auch bei Einsatz eines
Paternosters 43) ist es von Vorteil, wenn nachfolgende Ein und/oder Auslage-
rungsvorgange (stets) in verschiedenen Zwischenpuffern 201..215 (insbesondere
Ebenen) stattfinden, sodass die jeweiligen Ein und/oder Auslagerungsvorgange
durch Positionieren des korrekten Zwischenlagerungsplatzes 20118..21518 vorbe-

reitet werden kénnen.

Von Vortell ist es auch, wenn die einem Zulieferférderer 9 und/oder Ablieferférde-
rer 10 naher liegenden Zwischenpuffer 201..215 (in den dargestellten Beispielen
also die unteren Ebenen) mit weniger Férderobjekten 7 befullt werden als weiter
weg liegende Zwischenpuffer 201..215. Insbesondere kénnen die Zwischenpuffer
201..215 auch verschieden grofd ausgebildet sein. Dadurch wird wegen kurzer
Wege eine Systembeschleunigung erzielt, wenn in den naher liegenden Zwi-

schenpuffern 201..215 haufiger vorkommende Fdérderobjekte abgelegt werden.
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Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfuhrungsvarianten einer Sortieran-
lage 101..105, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die
speziell dargestellten Ausfuhrungsvarianten desselben eingeschrankt ist, sondern
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen AusfUhrungsvarianten unter-
einander moglich sind und diese Variationsmaéglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch séamtliche denk-
baren Ausfuhrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dar-
gestellten und beschriebenen Ausfuhrungsvariante méglich sind, vom Schutzum-

fang mit umfasst.

Beispielsweise kann in der Fig. 4 auch ein zweiter, dem Paternoster 43 auf der
anderen Seite der Zwischenpuffer 201..204 gegentber liegender Paternoster vor-
gesehen sein. Der Paternoster 43 dient dann beispielsweise dem Einlagern von
Objekten 7 in die Zwischenpuffer 201..204 und der zweite Paternoster dem Ausla-
gern von Objekten 7 aus dem Zwischenpuffer 201..204. Auf diese Weise kann die
Leistungsfahigkeit einer Sortieranlage nochmals deutlich gesteigert werden. Ana-
log ist es auch in der in Fig. 7 dargestellten Sortieranlage 105 denkbar, dass an-

stelle der Lifte 41, 42 Paternoster vorgesehen sind.

An dieser Stelle wird angemerkt, dass sich die Zwischenlagerungsplatze
20101..21518 nicht notgedrungen auf Geraden oder in einem Ring bewegen. Ne-
ben allgemeinen Kurvenverlaufen sind insbesondere auch U-férmige oder maan-
derférmige Linienverldufe mdéglich. Denkbar ist schliel3lich auch, dass fur die Zwi-
schenpuffer 201..215 unterschiedliche Linien 301..315 vorgesehen sind, um die
Zwischenpuffer 201..215 gegebenenfalls besser an eine Einbausituation anzupas-

sen.

Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Sortieranlagen
101..105 in der Realitat auch mehr oder weniger Bestandteile als dargestellt um-

fassen kdnnen.

Der Ordnung halber sei abschlielend darauf hingewiesen, dass die Sortieranla-

gen 101..105, sowie deren Bestandteile zum besseren Verstandnis ihres Aufbaus
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teilweise unmalstablich und/oder vergréRert und/oder verkleinert dargestellt wur-
den.

Die den eigensténdigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann
der Beschreibung enthommen werden.
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101..105
201..215
20101..21518
301..315
41..44
51..54

6

7

8

9

10

Bezugszeichenliste

Sortieranlage

Zwischenpuffer

Zwischenlagerungsplatze

Bewegungslinien fur Zwischenlagerungsplatze

Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung

Ubergabeplatz

Bewegungslinie fur Ubergabeplatz
Forderobjekt

Richtung fur Ein-/Auslagerung

Zulieferférderer

Ablieferférderer
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Patentanspriiche

1. Sortieranlage (101..105), umfassend

- einen ersten Zwischenpuffer (201) mit mehreren ersten, in einer ersten
Linie (301) hintereinander angeordneten und entlang dieser ersten Linie (301) be-
wegbaren, Zwischenlagerungsplatzen (20101..20118) und

- zumindest einen zweiten Zwischenpuffer (202..215) mit mehreren
zweiten, in einer zweiten Linie (302..315) hintereinander angeordneten und ent-
lang dieser zweiten Linie (302..315) bewegbaren Zwischenlagerungsplatzen
(20201..21518),

gekennzeichnet durch

- zumindest eine Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung (41..44) mit
einem Ubergabeplatz (51..54), welcher entlang einer quer zur ersten Linie (301)
und zur zweiten Linie (302..315) verlaufenden dritten Linie (6) verfahrbar ist, der-
art, dass der Ubergabeplatz (51..54) gegenuber einem ersten Zwischenlage-
rungsplatz (20101..20118) oder einem zweiten Zwischenlagerungsplatz
(20201..21518) positionierbar ist, und

- eine Steuerung, welche dazu eingerichtet ist, die zweiten Zwischenla-
gerungsplatze (20201..21518) entlang der zweiten Linie (302..315) zu bewegen,
wahrend ein erstes Férderobjekt (7) zwischen einem ersten Zwischenlagerungs-
platz (20115) und dem gegenuber positionierten Ubergabeplatz (51..54) ausge-
tauscht und/oder der Ubergabeplatz (51..54) zu einem zweiten Zwischenlage-
rungsplatz (20201..21518) bewegt wird.

2. Sortieranlage (101..105) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Linie (301) und die zweite Linie (302..315) in zueinander parallelen
Ebenen liegen und die dritte Linie (6) in einer auf die erste/zweite Ebene normal

stehenden dritten Ebene liegt.

3. Sortieranlage (101..105) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die erste und/oder zweite Linie (301..315) geschlossen ist/sind.
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4, Sortieranlage (101..105) nach einem der Ansprtche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass einer Einlagerungsvorrichtung (41) auf einer Seite der ers-
ten/zweiten Linie (301..315) jeweils eine Auslagerungsvorrichtung (42) auf der an-

deren Seite der Linien (301..315) gegenuber gestellt ist.

5. Sortieranlage (101..105) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ubergabeplatz (51) der Einlagerungsvorrichtung (41), der Zwischenlage-
rungsplatz (20115), an dem die Einlagerungsvorrichtung (41) positioniert ist, und
der Ubergabeplatz (52) der Auslagerungsvorrichtung (42) in einer Bewegungsrich-

tung (8) eines Ein-/Auslagerungsmechanismus hintereinander liegen.

6. Sortieranlage (101..105) nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung als diskontinu-
ierlicher Forderer (41,42, 44), ausgebildet ist.

7. Sortieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung als im Wesentlichen

kontinuierlicher Férderer (43) ausgebildet ist.

8. Sortieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese nur eine einzige kombinierte Ein- und/oder Auslagerungsvor-
richtung (44) oder eine einzige Einlagerungsvorrichtung (41, 43) sowie eine einzi-

ge Auslagerungsvorrichtung (42) aufweist.

9. Sortieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Einlagerungsvorrichtung (41) mit einem Zulieferférderer (9)
und eine Auslagerungsvorrichtung (42) mit einem Ablieferférderer (10) bezie-
hungsweise eine kombinierte Ein- und/oder Auslagerungsvorrichtung (43, 44) mit
einem Zulieferférderer (9) und einem Ablieferférderer (10) respektive einem kom-

binierten Zuliefer-/Ablieferférderer verbunden sind.
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10. Verfahren zum Sortieren von Objekten (7) in einer Foérderanlage, ge-
kennzeichnet durch die Schritte:

a) Austauschen eines ersten Férderobjekts (7) zwischen einem ersten
Zwischenlagerungsplatz (20115) eines ersten Zwischenpuffers (201) mit mehreren
ersten, entlang einer ersten Linie (301) hintereinander angeordneten und entlang
dieser ersten Linie (301) bewegbaren, Zwischenlagerungsplatzen (20101..20118)
und einem gegenuber positionierten Ubergabeplatz (51..54) einer Ein- und/oder
Auslagerungsvorrichtung (41..44),

b) Verfahren des Ubergabeplatzes (51..54) in eine Position gegentiber
einem zweiten Zwischenlagerungsplatz (20201..21518) eines zweiten Zwischen-
puffers (202..215) mit mehreren zweiten, entlang einer zweiten Linie hintereinan-
der (302..315) angeordneten und entlang dieser zweiten Linie (302..315) beweg-
baren, Zwischenlagerungsplatzen (20201..21518),

C) Bewegen der zweiten Zwischenlagerungsplatze (20201..21518) ent-
lang der zweiten Linie (302..315) wahrend Schritt a) und/oder b).

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schritte a) bis ¢) rekursiv anhand einer Ausgangs-Sortierreihenfolge jeweils mit
einem anderen Foérderobjekt (7) respektive mit einem anderen Zwischenlage-

rungsplatz (20101..21518) ausgefuhrt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass
eine auf einer Seite der ersten/zweiten Linie (301..315) angeordnete Einlage-

rungsvorrichtung (41) und eine auf der anderen Seite der Linien (301..315) ange-
ordnete Auslagerungsvorrichtung (42) jeweils gegenuber demselben Zwischenla-

gerungsplatz (20101..21518) positioniert werden.

13. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Einlagerungsvorgang und der Auslagerungsvorgang zeit-

lich Uberschneiden.
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14. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einem Zulieferférderer (9) und/oder Ablieferférderer (10) néher
liegenden Zwischenpuffer (201..215) mit weniger Férderobjekten (7) befullt wer-

den als weiter weg liegende Zwischenpuffer (201..215).

15. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Einlagerungsvorrichtung/Auslagerungsvorrichtung (41..44)
mehrere Férderobjekte (7) von einem Zulieferférderer (9) Ubernimmt/an einen Ab-
lieferférderer (10) Ubergibt und diese an mehreren einzelnen Positionen hinterei-
nander in verschiedene Zwischenlagerungsplatze (20101..21518) abgibt oder von
diesen ubernimmt, bevor erneut mehrere Férderobjekte (7) von einem Zulieferfor-

derer (9) Ubernommen/an einen Ablieferférderer (10) Ubergeben werden.

25735 N2012/27300



N B 5 | NN e
A e _ | = M 1012
iz N7 7 o LovLe
oLz M // _ =T = : @ L0512
YAl T .\ . 10212
_‘_\N\,mw.ﬂ\. , T 1ER MLEL[[[ [[[[H[ﬂ/ LOLLZ
oz _ nmEaN il M 10012
mow\_H 1 ,Nw T a L0602
802~ | . = |ogoz
NON\\\WW [ YRV | P [ L m\awm‘mww MMM MMM 10,02
90z T | 0%
s0z | CEE | . 10S0Z
vz _ AR o, Lovoz
€0z ) o, Loe0z

—= O
A =S . LozZoz
L0C — L . [H Ry s FVW@\ = w 1B — L0LOZ
\ NN RN N NN NDDNDDBRDBMNDNNMNNDNNNDNDNDNDRDDDNNDDLDDNMNRNNDNDDDNDDDNMDODDNDDN
o’ BHiNSENSEZi3:333733caisgss53
0 ~N O UL WN 200 © OO WN-= OO OOL~NOO G A~ WN =

TGW Logistics Group GmbH

26/ 35



101
s/

301

27135

TGW Logistics Group GmbH



20101

20201

20301

20401

20501

20601

20701

20801

20901

21001

21101

21201

21301

21401

21501

42\

g

\
:

:

101

A
ya
7

N
AN
N
A

N\
AN

N
bl
e

Gl

B T I O O O i (e

L
N\

e T e T
J

I

Vi
Va

a }-I’
HA

G

— 1| |H

£/
Iull@/
(Y T 71
(©) ==
N1

A

=

NN NN NN

N\

NN

TGW Logistics Group GmbH



e
' T 17 T s
/E:ﬂmf? ,,%
L~
\.

TGW Logistics Group GmbH
291735



I .~ e
Ty o~ 7
3017/ % E/A_‘%l//; ; '/;/')q
302;; //I_ /4 ]533%8/ ’, ;,,/,

4ﬁ/ N | 1A A7
201\;(/ 52 VM} 51

v , g
301{, _— /@’;I//'AJ ‘\6
302{, - / /;l//

3032/, _— /@’ //
e A
g

Fig. 7

TGW Logistics Group GmbH
30/35



Recherchenbericht zu A 50570/2012

’//4///////////
//é y

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméaB IPC:

B65G 1/04 (2006.01); B65G 1/06 (2006.01); B65G 1/137 (2006.01); B65G 47/08 (2006.01); B65G

47/50 (2006.01); B65G 47/52 (2006.01); G06Q 10/08

(2012.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geman CPC:

B65G 1/0421 (2013.01); B65G 1/0435 (2013.01); B65G 1/0485 (2013.01); B65G 1/06 (2013.01);
B65G 1/1373 (2013.01); B65G 47/082 (2013.01); B65G 47/50 (2013.01); B65G 47/52 (2013.01);

G06Q 10/08 (2013.01)

Recherchierter Prufstoff (Klassifikation):
B65G, G06Q

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, Volltext, F-Terms

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 10.12.2012 eingereichten Anspriichen 1-15 erstellt.

| Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend
Kategorie) Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Ansoruch
Verdffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
X JP H0252809 A (TSUBAKIMOTO CHAIN CO) 22. Februar 1990 1-3, 6-9,
(22.02.1990) 10-11, 13-
15
Figuren 1-4
A Figuren 1-4 4-5, 12
A JP S$6384014 U 02. Juni 1988 (02.06.1988) 1-15
Figuren 1-4
A DE 10157121 Al (BALZER RICHARD) 28. Mai 2003 (28.05.2003) 1-15
gesamtes Dokument
A DE 19635026 Al (SCHAMBOECK WOLFGANG) 05. Mdarz 1998 1-15
(05.03.1998)
gesamtes Dokument
Datum der Beendigung der Recherche: Prufer(in):

Seite 1 von 1

20.11.2013

AUER Erwin

TKategorien der angeflihrten Dokumente:

X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungs—gegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Ver6ffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritdtstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich mdglich, wiirde Neuheit in Frage
stellen).

Veréffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

31735

DVR 0078018




(Neue) Patentanspriiche

1. Sortieranlage (101..105), umfassend

- einen ersten Zwischenpuffer (201) mit mehreren ersten, in einer ersten
Linie (301) hintereinander angeordneten und entlang dieser ersten Linie (301) be-
wegbaren, Zwischenlagerungsplatzen (20101..20118) und

- zumindest einen zweiten Zwischenpuffer (202..215) mit mehreren
zweiten, in einer zweiten Linie (302..315) hintereinander angeordneten und ent-
lang dieser zweiten Linie (302..315) bewegbaren Zwischenlagerungsplétzen
(20201..21518),

gekennzeichnet durch

- zumindest eine eigenstandige Einlagerungsvorrichtung (41) mit einem
Ubergabeplatz (51) und zumindest eine eigenstandige Auslagerungsvorrichtung
(42) mit einem Ubergabeplatz (52), wie an sich bekannt, oder

- zumindest eine Ein- und Auslagerungsvorrichtung (43; 44) mit wenigs-
tens einem Ubergabeplatz (53; 54), welcher Ubergabeplatz (51..54) jeweils der
eigenstandigen Ein- und Auslagerungsvorrichtungen (41..44) bzw. der Ein- und
Auslagerungsvorrichtung (43; 44) entlang einer quer zur ersten Linie (301) und zur
zweiten Linie (302..315) verlaufenden dritten Linie (6) verfahrbar ist, derart, dass
der Ubergabeplatz (51..54) gegeniber einem ersten Zwischenlagerungsplatz
(20101..20118) oder einem zweiten Zwischenlagerungsplatz (20201..21518) posi-
tionierbar und ein Férderobjekt (7) zwischen dem Ubergabeplatz (51..54) und dem
ersten/zweiten Zwischenlagerungsplatz (20101..20118; 20201..21518) austausch-
bar ist, wobei die ersten Zwischenlagerungsplatze (20101..20118) und zweiten
Zwischenlagerungsplatze (20201..21518) jeweils entlang deren ersten/zweiten
Linien (301, 302..315) unabhéngig voneinander bewegbar sind, und

- eine Steuerung, welche dazu eingerichtet ist, die zweiten Zwischenla-
gerungsplatze (20201..21518) entlang der zweiten Linie (302..315) zu bewegen,
wahrend ein erstes Férderobjekt (7) zwischen einem ersten Zwischenlagerungs-

platz (20115) und dem gegeniiber positionierten Ubergabeplatz (51..54) ausge-
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tauscht und/oder der Ubergabeplatz (51..54) zu einem zweiten Zwischenlage-
rungsplatz (20201..21518) bewegt wird.

2. Sortieranlage (101..105) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Linie (301) und die zweite Linie (302..315) in zueinander parallelen
Ebenen liegen und die dritte Linie (6) in einer auf die erste/zweite Ebene normal

stehenden dritten Ebene liegt.

3. Sortieranlage (101..105) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und/oder zweite Linie (301..315) geschlossen ist/sind.

4. Sortieranlage (101..105) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass einer eigenstandigen Einlagerungsvorrichtung (41) auf einer
Seite der ersten/zweiten Linie (301..315) jeweils eine eigenstandige Auslage-
rungsvorrichtung (42) auf der anderen Seite der Linien (301..315) gegeniiber ge-

stellt ist.

5. Sortieranlage (101..105) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ubergabeplatz (51) der eigenstandigen Einlagerungsvorrichtung (41), der
Zwischenlagerungsplatz (20115), an dem die eigensténdige Einlagerungsvorrich-
tung (41) positioniert ist, und der Ubergabeplatz (52) der eigenstandigen Auslage-
rungsvorrichtung (42) in einer Bewegungsrichtung (8) eines Ein-

/Auslagerungsmechanismus hintereinander liegen.

6. Sortieranlage (101..105) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die eigenstandige Einlagerungsvorrichtung, die eigenstén-
dige Auslagerungsvorrichtung oder die Ein- und Auslagerungsvorrichtung als dis-

kontinuierlicher Forderer (41,42, 44) ausgebildet ist.

7. Sortieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die eigensténdige Einlagerungsvorrichtung, die eigensténdige Aus-
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lagerungsvorrichtung oder die Ein- und Auslagerungsvorrichtung als im Wesentli-

chen kontinuierlicher Férderer (43) ausgebildet ist.

8. Sortieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese nur eine einzige Ein- und Auslagerungsvorrichtung (44) oder
eine einzige eigenstandige Einlagerungsvorrichtung (41; 43) sowie eine einzige
eigenstandige Auslagerungsvorrichtung (42) aufweist.

9. Sortieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine eigenstandige Einlagerungsvorrichtung (41) mit einem Zulie-
ferforderer (9) und eine eigensténdige Auslagerungsvorrichtung (42) mit einem
Ablieferférderer (10) beziehungsweise eine Ein- und Auslagerungsvorrichtung (43;
44) mit einem Zulieferférderer (9) und einem Ablieferférderer (10) respektive ei-

nem kombinierten Zuliefer-/Ablieferférderer verbunden sind.

10. Verfahren zum Sortieren von Objekten (7) in einer Férderanlage, ge-
kennzeichnet durch die Schritte:

a) Austauschen eines ersten Forderobjekts (7) zwischen einem ersten
Zwischenlagerungsplatz (20115) eines ersten Zwischenpuffers (201) mit mehreren
ersten, entlang einer ersten Linie (301) hintereinander angeordneten und entlang
dieser ersten Linie (301) bewegbaren, Zwischenlagerungsplatzen (20101..20118)
und einem diesem gegeniiber positionierten Ubergabeplatz (51..54) einer Ein-
und/oder Auslagerungsvorrichtung (41..44),

b) Verfahren des Ubergabeplatzes (51..54) in eine Position gegentiber
einem zweiten Zwischenlagerungsplatz (20201..21518) eines zweiten Zwischen-
puffers (202..215) mit mehreren zweiten, entlang einer zweiten Linie hintereinan-
der (302..315) angeordneten und entlang dieser zweiten Linie (302..315) beweg-
baren, Zwischenlagerungsplatzen (20201..21518),

C) Bewegen der zweiten Zwischenlagerungsplatze (20201..21518) ent-
lang der zweiten Linie (302..315) wahrend Schritt a) und/oder b), und unabhéngig
von den ersten Zwischenlagerungsplatzen (20101..20118).
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schritte a) bis c) rekursiv anhand einer Ausgangs-Sortierreihenfolge jeweils mit
einem anderen Forderobjekt (7) respektive mit einem anderen Zwischenlage-
rungsplatz (20101..21518) ausgefiihrt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass
eine auf einer Seite der ersten/zweiten Linie (301..315) angeordnete eigenstandi-
ge Einlagerungsvorrichtung (41) und eine auf der anderen Seite der Linien
(301..315) angeordnete eigenstandige Auslagerungsvorrichtung (42) jeweils ge-
genlber demselben Zwischenlagerungsplatz (20101..21518) positioniert werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Einlagerungsvorgang und der Auslagerungsvorgang zeit-

lich Gberschneiden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einem Zulieferforderer (9) und/oder Ablieferférderer (10) naher
liegenden Zwischenpuffer (201..215) mit weniger Forderobjekten (7) befillt wer-
den als weiter weg liegende Zwischenpuffer (201..215).

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Einlagerungsvorrichtung/Auslagerungsvorrichtung (41..44)
mehrere Férderobjekte (7) von einem Zulieferférderer (9) tibernimmt/an einen Ab-
lieferférderer (10) Obergibt und diese an mehreren einzelnen Positionen hinterei-
nander in verschiedene Zwischenlagerungsplatze (20101..21518) abgibt oder von
diesen Gbernimmt, bevor erneut mehrere Férderobjekte (7) von einem Zulieferfor-

derer (9) Gbernommen/an einen Ablieferforderer (10) ibergeben werden.
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