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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Sor-
tieren von Postsendungen, bei dem die Postsendungen
in einem Sortierprozess mit wenigstens zwei Sortier-
durchläufen nach einer Gangfolge wenigstens eines
mehrere Zustellpunkte aufweisenden Zustellgangs sor-
tiert werden, wofür die Postsendungen in eine Sortier-
einrichtung eingegeben werden, die eine Mehrzahl von
Endstellen aufweist, an denen jeweils ein Behälter zur
Aufnahme der Postsendungen positioniert ist, die Post-
sendungen in einem ersten Sortierdurchlauf an den End-
stellen in die Behälter abgeworfen werden, die einer auf
die Postsendungen aufgebrachten Zustelladresse zuge-
ordnet sind und die Postsendungen in den Behältern der
Stoffeingabe erneut für wenigstens einen weiteren Sor-
tierdurchlauf zugeführt werden.
[0002] Es ist bekannt, Postsendungen in so genannten
Multipass-Verfahren nach der Gangfolge von Zustellgän-
gen zu sortieren, bei denen die Sortierung in mehreren
Sortierdurchläufen erfolgt, die üblicherweise als passes
bezeichnet werden.
[0003] Für den ersten pass werden dabei die Zustell-
punkte der Zustellgänge Endstellen einer Sortiereinrich-
tung in einer bestimmten Weise zugeordnet. Während
des ersten passes werden die Sendungen dann entspre-
chend der auf sie aufgebrachten Zustelladresse an den
Endstellen gesammelt, die den Zustelladressen zuge-
ordnet sind.
[0004] Für die folgenden passes werden erneut Zuord-
nungen zwischen den Zustellpunkten und den Endstel-
len der Sortiereinrichtung vorgenommen, wobei die Zu-
stellpunkte, die bei einem vorangegangenen pass mit
einer einzigen Endstelle assoziiert waren, in geeigneter
Weise auf alle Endstellen verteilt werden.
[0005] Um die Postsendungen dabei in die vorgege-
bene Reihenfolge zu bringen, werden die Sendungen
der Sortiereinrichtung für einen pass der Sortiereinrich-
tung in einer vorgegebenen Reihenfolge zugeführt, die
sich aus der Reihenfolge der Endstellen ergibt, an denen
die Sendungen in einem vorangegangenen pass gesam-
melt worden sind.
[0006] Auf diese Weise können im letzten vorgesehe-
nen pass an den Endstellen Sendungen in der Reihen-
folge gesammelt werden, in der sie von einem Postzu-
steller auf seinem Zustellgang an die Zustellpunkte zu-
gestellt werden.
[0007] In der Regel wird für die Gangfolgesortierung
ein Zweipass-Verfahren angewendet, bei dem Sendun-
gen für eine Anzahl von Zustellpunkten sortiert werden
können, die der quadrierten Anzahl der Endstellen der
Sortiereinrichtung entspricht.
[0008] Um eine möglichst hohe Auslastung der Sor-
tiereinrichtung zu erzielen, werden bei der Gangfolge-
sortierung üblicherweise Sendungen für eine Mehrzahl
einzelner Zustellgänge sortiert und im Falle von Stan-
dard- und Kompaktbriefen als ein Gesamtstapel von der
Sortiereinrichtung ausgegeben.

[0009] Aus der US-Patenschrift US 4 601 369 bzw. aus
der deutschen Patentschrift DE 100 39 419 C1 ist es
bekannt, die Grenzen von Abschnitten des Gesamtsta-
pels, die Sendungen für einen Zustellgang enthalten,
durch Trennkarten bzw. an den Sendungen angebrachte
Aufkleber zu kennzeichnen.
[0010] Im Vergleich zu Standard- und Kompaktbriefen
ist die Sortierung und insbesondere die Gangfolgesor-
tierung von Groß- und Maxibriefen erheblich aufwändi-
ger, da aufgrund der Größe der Briefe und vor allem auf-
grund der sehr unterschiedlichen Sendungsformate kei-
ne im Wesentlichen homogenen Stapel mit Sendungen
gleichen Formats von der Sortiereinrichtung erstellt wer-
den können.
[0011] Eine Sortiereinrichtung für Groß- und Maxibrie-
fe, die auch zur Gangfolgesortierung genutzt werden
kann, geht beispielsweise aus der internationalen Paten-
tanmeldung WO 02/090006 hervor.
[0012] Die bekannte Sortiereinrichtung enthält eine
Briefsortiermaschine, bei der Briefe an mehreren Stoffe-
ingaben zugeführt und an Endstellen in Behälter abge-
worfen werden. Zur Durchführung einer Gangfolgesor-
tierung enthält sie eine Speichereinrichtung in der Be-
hälter, welche in einem pass gefüllt worden sind, aufge-
nommen und sortiert werden, um sie den Stoffeingaben
für einen nachfolgenden pass in der vorgesehenen Rei-
henfolge zuführen zu können.
[0013] Dabei wird ein Behälter, der während eines pas-
ses vollständig befüllt worden ist, von der Endstelle in
die Speichereinrichtung gefördert, während dieser End-
stelle ein Leerbehälter zugeführt wird, in den weitere
Sendungen abgeworfen werden, deren Zustelladresse
dieser Endstelle zugeordnet ist.
[0014] In der Speichereinrichtung werden nach Been-
digung eines passes die befüllten Behälter jeder End-
stelle gesammelt und diese Ansammlungen in die Rei-
henfolge der Endstellen gebracht.
[0015] Die Gangfolgesortierung von Groß- und Maxi-
briefen erfolgt, wie die Gangfolgesortierung von Stan-
dard- und Kompaktbriefen, anhand eines Sortierplans,
bei dem für jeden pass eine Sortiermatrix gebildet wird,
durch die jedem bei der Sortierung berücksichtigten Zu-
stellpunkt eine Endstelle zugeordnet wird.
[0016] Insbesondere bei der Gangfolgesortierung von
Groß- und Maxibriefen sind dabei Zweipass-Verfahren
mit lediglich zwei Maschinendurchläufen gegenüber Ver-
fahren mit mehr Maschinenläufen bevorzugt, um die
Sendungen möglichst schnell und wirtschaftlich zu ver-
arbeiten.
[0017] Um eine ausreichende Anzahl von Zustellpunk-
ten berücksichtigen zu können, ist dabei eine sehr große
Anzahl von Endstellen erforderlich, so dass die Sortier-
einrichtung einen erheblichen Platzbedarf hat.
[0018] Oftmals übersteigt die erforderliche Größe der
Sortiermaschine das Raumangebot, das in Sortierzent-
ren eines Postunternehmens vorhanden ist.
[0019] Zudem ist es zur Vorbereitung der Gangfolge-
sortierung von Postsendungen notwendig, diese nach
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Zielorten zu sortieren, um nur die Sendungen einem Sor-
tierprozess zur Gangfolgesortierung zuzuführen, welche
auf den Zustellgängen zuzustellen sind, für welche der
Sortierprozess durchgeführt wird.
[0020] Üblicherweise wird dafür eine erste Sortierma-
schine zur Sortierung nach Zielorten verwendet. Die von
dieser Einrichtung sortierten Sendungen werden dann
der Einrichtung zur Gangfolgesortierung zugeführt.
[0021] Eine Sortiereinrichtung zur Gangfolgesortie-
rung besteht daher wenigstens aus zwei Sortiermaschi-
nen, wodurch die maschinelle Sortierung sehr unwirt-
schaftlich ist. Die Gangfolgesortierung wird daher in der
Regel manuell durchgeführt.
[0022] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde die
genannten Nachteile des Standes der Technik zu besei-
tigen und eine Gangfolgesortierung von Postsendungen
zu ermöglichen, die insbesondere mit kompakten und
möglichst einfach konstruierten Sortiereinrichtungen
durchgeführt werden kann.
[0023] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch ei-
ne Vorrichtung nach dem Patentanspruch 1 gelöst.
[0024] Zweckmäßige Weiterbildungen der Vorrichtung
sind Gegenstand der Unteransprüche 2 bis 8.
[0025] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zum Sortie-
ren von Postsendungen weist wenigstens eine Stoffein-
gabe zur Zuführung von Postsendungen, wenigstens ei-
ne Identifikationsstrecke zum Erfassen von auf den Post-
sendungen befindlichen, wenigstens einen Zielort und
einen Zustellpunkt enthaltenden Zustelladresse und zum
Aufbringen von den Postsendungen eindeutig zugeord-
neten Identifikationscodes auf die Postsendungen, ein
Mittel zum Speichern der Zuordnung zwischen den Post-
sendungen und dem Identifikationscode, eine Mehrzahl
von Endstellen an denen die Postsendungen in Abhän-
gigkeit des Identifikationscodes und unter Berücksichti-
gung der Zuordnung zwischen dem Identifikationscode
in Behälter abgeworfen werden und wenigstens eine För-
dereinrichtung zum Transportieren der Behälter von den
Endstellen zu der Stoffeingabe auf.
[0026] Die Vorrichtung zeichnet sich insbesondere da-
durch aus, dass sie ein Aktivierungsmittel zum Aktivieren
eines ersten und eines zweiten Betriebszustandes der
Vorrichtung aufweist, wobei in dem ersten Betriebszu-
stand ein Zuordnungsmittel jeder Endstelle wenigstens
einen Zielort zuordnet, die Postsendungen in Abhängig-
keit einer Zuordnung zwischen dem Identifikationscode
und dem Zielort der Postsendungen an den entsprechen-
den Endstellen abgeworfen werden und gefüllte Behälter
von den Endstellen aus dem Bereich der Vorrichtung ab-
transportiert werden und in dem zweiten Betriebszustand
das Zuordnungsmittel für einen ersten Sortierdurchlauf
eines Sortierprozesses zur Gangfolgesortierung jeder
Endstelle einen Zustellpunkt zuordnet, die Postsendun-
gen in Abhängigkeit einer Zuordnung zwischen den Iden-
tifikationscodes und den Zustellpunkten an den entspre-
chenden Endstellen abgeworfen werden, die Förderein-
richtung die gefüllten Behälter von den Endstellen zu der
Stoffeingabe transportiert und das Zuordnungsmittel für

einen zweiten Sortierdurchlauf des Sortierprozesses zur
Gangfolgesortierung jeder Endstelle einen Zustellpunkt
zuordnet und die Postsendungen der Zuordnung zwi-
schen den Identifikationscodes und den Zustellpunkten
an den entsprechenden Endstellen abgeworfen werden.
[0027] Die Vorrichtung hat den Vorteil, dass sie sowohl
zur Sortierung von Postsendungen nach dem Zielort als
auch für die Gangfolgesortierung eingesetzt werden
kann.
[0028] Der Begriff Zielort kann dabei eine Zielregion,
eine Zustellbezirksgruppe und/oder einen einzelnen Zu-
stellbezirk bezeichnen und bezieht sich insbesondere
auf die Sortiertiefe, die zur Vorbereitung der Gangfolge-
sortierung erforderlich ist.
[0029] Die gesamte Sortierung der Postsendungen
kann somit mittels einer einzigen Maschine vorgenom-
men werden, die flexibel in zwei Betriebszuständen be-
trieben werden kann.
[0030] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form der Vorrichtung unterdrückt das Zuordnungsmittel
entsprechend dem erfindungsgemäßen Verfahren in der
zweiten Betriebsart bei der Zuordnung zwischen den
Endstellen und den Zustellpunkten die Zustellpunkte, für
die keine Sendungen vorliegen.
[0031] Die Vorrichtung enthält vorzugsweise ferner ein
Mittel zum Abwerfen einer Trennkarte in die Behälter.
Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn bei der
Gangfolgesortierung im zweiten Betriebszustand Sen-
dungen für mehrere Zustellbezirke in einen Behälter ab-
gegeben werden. Die Sendungen für verschiedene Zu-
stellbezirke können dann durch die Trennkarte vonein-
ander getrennt werden.
[0032] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist wenigstens einer Endstelle eine Überlauffunktion
zugeordnet. Dort werden die Postsendungen abgewor-
fen, wenn der Behälter an der Endstelle die der Zustell-
adresse der Postsendungen zugeordnet ist, bereits ge-
füllt ist.
[0033] Ferner ist es vorteilhaft, die Vorrichtung mit ei-
nem Mittel zur Erfassung von Identifikationsmerkmalen
der Behälter und mit einer Steuerung auszustatten, wel-
che eine Zuführung der Behälter zu den Stoffeingaben
in Abhängigkeit der Identifikationsmerkmale vornimmt.
[0034] Damit wird es insbesondere möglich, nur die
Sendungen in die Sortiereinrichtung einzugeben, die von
den Behältern aufgenommen werden können, und auf
den Überlauf zu verzichten.
[0035] Es ist dabei besonders zweckmäßig, dass die
Vorrichtung ebenfalls ein Mittel zum Zuordnen der Iden-
tifikationsmerkmale zu den in den Behältern befindlichen
Sendungen aufweist.
[0036] Bei dem Identifikationsmerkmal handelt es sich
vorzugsweise um auf die Behälter aufgebrachte Identifi-
kationscodes.
[0037] Ferner ist es vorteilhaft, dass die Vorrichtung
im Bereich der Endstellen eine Füllstandskontrolle zum
Ermitteln des Füllstandes der an den Endstellen ange-
ordneten Behälter aufweist.
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[0038] Hierdurch kann die Sortiervorrichtung insbe-
sondere so gesteuert werden, dass an einer Endstelle,
an der sich ein vollständig gefüllter Behälter befindet, kei-
ne Postsendungen mehr abgeworfen werden und diese
Sendungen beispielsweise zu einer Endstelle geleitet
werden, der eine Überlauffunktion zugeordnet ist.
[0039] Mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung kön-
nen auf die Postsendungen aufgebrachten Zustelladres-
sen erfasst werden, wobei aufgrund der erfassten Zu-
stelladressen festgestellt werden kann, für welche Zu-
stellpunkte Sendungen vorliegen, und wobei bei der Zu-
ordnung zwischen den Endstellen und den Zustellpunk-
ten die Zustellpunkte unterdrückt werden können, für die
nicht wenigstens eine Postsendung vorhanden ist.
[0040] Dabei können nur die Zustellpunkte einer End-
stelle zugeordnet werden, für die wenigstens eine Post-
sendung vorliegt. Insbesondere bei der Sortierung von
Groß- und Maxibriefen, die für die Mehrzahl von Zustell-
punkten nicht täglich vorliegen, kann damit eine erheb-
liche Anzahl von Endstellen für die Sortierung einer vor-
gegebenen Anzahl von Zustellgängen eingespart wer-
den.
[0041] Für die Gangfolgesortierungen können somit
Sortiereinrichtungen mit einem wesentlich geringeren
Platzbedarf eingesetzt werden.
[0042] In einer kleineren Sortiereinrichtung sind zu-
dem die Transportwege für die Postsendungen kürzer,
wodurch die Bearbeitungszeit für das Sortieren verkürzt
wird.
[0043] Weitere Vorteile der Erfindung bestehen daher
in einem Zeitgewinn und einer Erhöhung der Verfügbar-
keit einer Sortiereinrichtung, da jede zusätzliche Endstel-
le eine zusätzliche Quelle für Störungen der Einrichtung
darstellt.
[0044] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass an einer
Endstelle keine Postsendungen mehr abgeworfen wer-
den, wenn der dort positionierte Behälter vollständig ge-
füllt ist.
[0045] Es ist dann für den zweiten Sortierdurchlauf nur
ein Behälter von jeder Endstelle der Stoffeingabe der
Sortiereinrichtung zuzuführen und eine aufwändige Ein-
richtung zum Speichern und Sortieren der Behälter wird
eingespart.
[0046] Die Behälter können in einfacher Weise in der
Reihenfolge zur Stoffeingabe transportiert werden, die
der räumlichen Anordnung der Endstellen entspricht.
[0047] Dabei werden Sendungen mit einer Zustell-
adresse, die einer bestimmten Endstelle zugeordnet ist,
an einem Überlauf abgeworfen, wenn der Behälter an
der bestimmten Endstelle gefüllt ist.
[0048] Gefüllte Behälter an der dem Überlauf zugeord-
neten Endstelle werden aus dem Bereich der Sortierein-
richtung heraus transportiert und werden bei dem Sor-
tierprozess nicht weiter berücksichtigt.
[0049] Alternativ ist es möglich, dass vor dem Beginn
des Sortierprozesses die Anzahl der Sendungen ermit-
telt wird, die für jeden Zustellpunkt vorliegen.
[0050] Dadurch wird es möglich, nur die Sendungen

in die Sortiereinrichtung einzugeben, die von den Behäl-
tern aufgenommen werden können, und auf den Überlauf
zu verzichten.
[0051] Sendungen, die in einem ersten Sortierprozess
nicht berücksichtigt werden, da sie entweder an dem
Überlauf abgeworfen oder nicht in die Sortiereinrichtung
eingegeben worden sind, können in einem nachfolgen-
den Sortierprozess nach der Gangfolge sortiert werden.
[0052] Eine Sortierung mehrerer Teilmengen der Ge-
samtmenge an Sendungen in mehreren Sortierprozes-
sen trägt dabei insbesondere auch den logistischen Ge-
gebenheiten bei der Sortierung von Postsendungen
Rechnung.
[0053] So werden in einem Sortierzentrum eines Pos-
tunternehmens nicht alle nach der Gangfolge zu sortie-
renden Sendungen gleichzeitig, sondern vielmehr über
einen Zeitraum verteilt angeliefert.
[0054] Im ersten Sortierprozess unberücksichtigt ge-
bliebene Sendungen werden daher zusammen mit den
nach dem Beginn des ersten Sortierprozesses angelie-
ferten Sendungen nach der Gangfolge sortiert.
[0055] Gegenüber einem Verfahren, bei dem alle Sen-
dungen in einem Sortierprozess sortiert werden, der
nach dem Eingang der letzten Sendungen gestartet wird,
ist bei einer Sortierung der Sendungen in mehreren Teil-
mengen insgesamt ein größeres Zeitfenster innerhalb
des für die Gangfolgesortierung zur Ver-fügung stehen-
den Zeitraums vorhanden.
[0056] Die entstehenden nach der Gangfolge sortier-
ten Teilmengen von Sendungen für einen Zustellgang
können durch eine weitere Sortierung zu einer Gesamt-
menge von nach der Gangfolge sortierten Sendungen
zusammengefasst werden.
[0057] Dies geschieht entweder in einem weiteren au-
tomatisierten Sortierprozess oder manuell, beispielswei-
se durch den Zusteller.
[0058] Um die Effizienz bei der Sortierung noch weiter
zu steigern, kann vorgesehen sein, einer Endstelle Zu-
stellpunkte für mehrere Zustellgänge zuzuordnen.
[0059] Dadurch kann bei der Sortierung eine optimale
Befüllung der Behälter erreicht werden, bei der teilgefüll-
te Behälter weitgehend vermieden werden. Die Anzahl
der Zustellgänge, die bei der Sortierung mit einer gege-
benen Anzahl von Endstellen durchgeführt wird, kann
durch diese Maßnahme weiter erhöht werden.
[0060] Um die Sendungen für verschiedene Zustell-
gänge leicht voneinander trennen zu können, kann bei
der Sortierung eine Trennkarte nach der letzten zu einem
Zustellgang gehörenden Sendung in die Behälter einsor-
tiert werden, die Sendungen für mehrere Zustellgänge
enthalten.
[0061] Die Sortierung der Postsendungen nach der
Gangfolge kann in einem Verteilzentrum an einem Zielort
der Postsendungen vorgenommen werden.
[0062] Jedoch können die Zustelladressen auch auf
den Postsendungen an einem Absendeort der Postsen-
dungen erfasst werden.
[0063] Bei der Erfassung kann ein Identifikationscode
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auf die Postsendungen aufgebracht werden, welcher der
Sendung eindeutig zugeordnet ist.
[0064] Die Zuordnung kann zweckmäßigerweise in ei-
ner Einheit gespeichert werden, auf die bei der Sortie-
rung der Sendungen zugegriffen wird. Dabei werden die
Sendungen in Abhängigkeit des Identifikationscodes an
den Endstellen der Sortiereinrichtung abgeworfen.
[0065] Bei der Sortierung können ferner Abmessun-
gen und/oder ein Gewicht der Postsendungen erfasst
werden. Nach einer Überprüfung der Abmessungen
und/oder des Gewichts können solche Sendungen aus
dem Sendungslauf ausgeschleust werden, die aufgrund
ihres Formats und/oder Gewichts nicht zuverlässig sor-
tiert werden können.
[0066] Darüber hinaus können Freimachungsvermer-
ke auf den Postsendungen geprüft werden. Postsendun-
gen ohne gültigen Freimachungsvermerk können eben-
falls aus dem Sendungsverlauf ausgeschleust werden.
Weitere Vorteile und zweckmäßige Weiterbildungen der
Erfindung ergeben sich aus den Unteransprüchen und
der nachfolgenden Darstellung bevorzugter Ausfüh-
rungsbeispiele anhand der Figuren.
[0067] Von den Figuren zeigt

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Sortieren von Groß- und Maxibriefen
in einer Draufsicht,

Fig. 2a eine Sortiermatrix für den ersten Sortierdurch-
lauf, und

Fig. 2b eine Sortiermatrix für den zweiten Sortier-
durchlauf.

[0068] Im Folgenden wird beispielhaft die Sortierung
von Großbriefen (GBf) und Maxibriefen (MBf) dargestellt,
die ein Höchstmaß von 353 mm x 250 mm x 20 mm bzw.
353 mm x 250 mm x 50 mm sowie ein maximales Gewicht
von 500 g bzw. 1000 g aufweisen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (FSQM) zum Sortieren von Postsendun-
gen (GBf, MBf) mit

- wenigstens einer Stoffeingabe (101,...,104)
zum Zuführen von Postsendungen (GBf, MBf),
- wenigstens einer Identifikationsstrecke
(301,...,304) zum Erfassen von auf den Postsen-
dungen (GBf, MBf) befindlichen, wenigstens ei-
nen Zielort und einen Zustellpunkt enthaltenden
Zustelladressen und zum Aufbringen von den
Postsendungen (GBf, MBf) eindeutig zugeord-
neten Identifikationscodes auf die Postsendun-
gen,
- einem Mittel zum Speichern der Zuordnung
zwischen den Postsendungen (GBf, MBf) und

den Identifikationscodes,
- einer Mehrzahl von Endstellen (401,...,40N) an
denen die Postsendungen (GBf, MBf) in Abhän-
gigkeit der Identifikationscodes in Behälter ab-
geworfen werden und
- wenigstens einer Fördereinrichtung (801, 802)
zum Transportieren der Behälter von den End-
stellen (401,...,40N) zu der Stoffeingabe
(101,...,104),

dadurch gekennzeichnet,
dass

- sie ein Aktivierungsmittel zum Aktivieren eines
ersten und eines zweiten Betriebszustandes
aufweist, wobei
- in dem ersten Betriebszustand eine Abgangs-
briefzentrumssortierung zur Vorbereitung einer
Gangfolgesortierung durchgeführt wird und wo-
bei ein Zuordnungsmittel jeder Endstelle
(401, ..., 40N) wenigstens einen Zielort zuordnet,
die Postsendungen (GBf, MBf) in Abhängigkeit
einer Zuordnung zwischen dem Identifikations-
codes und dem Zielort der Postsendungen (GBf,
MBf) an den entsprechenden Endstellen
(401, ..., 40N) abgeworfen werden und gefüllte
Behälter von den Endstellen (401, ..., 40N) aus
dem Bereich der Vorrichtung abtransportiert
werden und
- in dem zweiten Betriebszustand eine Gangfol-
gesörtierung durchgeführt wird und wobei das
Zuordnungsmittel für einen ersten Sortierdurch-
lauf eines Sortierprozesses zur Gangfolgesor-
tierung jeder Endstelle (401,...,40N) einen Zu-
stellpunkt zuordnet, die Postsendungen (GBf,
MBf) in Abhängigkeit einer Zuordnung zwischen
den Identifikationscodes und den Zustellpunk-
ten an den entsprechenden Endstellen (401, ...,
40N) abgeworfen werden, die Fördereinrichtung
(801, 802) die gefüllten Behälter von den End-
stellen (401,...,40N) zu der Stoffeingabe trans-
portiert und das Zuordnungsmittel für einen
zweiten Sortierdurchlauf des Sortierprozesses
zur Gangfolgesortierung jeder Endstelle
(401, ..., 40N) einen Zustellpunkt zuordnet und
die Postsendungen (GBf, MBf) in Abhängigkeit
der Zuordnung zwischen den Identifikations-
codes und den Zustellpunkten an den entspre-
chenden Endstellen (401,...,40N) abgeworfen
werden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Zuordnungsmittel in der zweiten Betriebs-
art bei der Zuordnung zwischen den Endstellen
(401,...,40N) und den Zustellpunkten die Zustell-
punkte unterdrückt, für die keine Postsendungen
(GBf, MBf) vorliegen.
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3. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Mittel zum Abwerfen einer Trennkarte
in die Behälter aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens einer Endstelle (401,...,40N) eine
Überlauffunktion zugeordnet ist und dort Postsen-
dungen (GBf, MBf) abgeworfen werden, wenn der
Behälter an der Endstelle (401, ..., 40N), die der Zu-
stelladresse der Postsendungen (GBf, MBf) zuge-
ordnet ist, bereits gefüllt ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Mittel zur Erfassung von Identifikations-
merkmalen der Behälter aufweist und eine Steue-
rung besitzt, welche eine Zuführung der Behälter zu
den Stoffeingaben in Abhängigkeit der Identifikati-
onsmerkmale besitzt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Mittel zum Zuordnen der Identifikations-
merkmale zu den in den Behältern befindlichen Sen-
dungen aufweist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 und 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Identifikationsmerkmal auf die Behälter
aufgebrachte Identifikationscodes sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Füllstandskontrolle zum Ermitteln des
Füllstandes der an den Endstellen (401,...,40N) an-
geordneten Behälter aufweist.

Claims

1. A device (FSQM) for sorting mailpieces (GBf, MBf)
comprising,

• at least one material feed hopper (101, ..., 104)
for feeding in mailpieces (GBf, MBf),
• at least one identification zone (301, ..., 304)
for detecting delivery addresses present on the
mailpieces (GBf, MBf) and containing at least a
destination and a delivery point, and for applying
onto the mailpieces (GBf, MBf) identification
codes that are unambiguously associated with
said mailpieces,
• a means to store the association between the

mailpieces (GBf, MBf) and the identification
codes,
• a plurality of end stations (401, ..., 40N) at which
the mailpieces (GBf, MBf) are discharged into
containers as a function of the identification
codes, and
• at least one conveying means (801, 802) to
transport the containers from the end stations
(401, ..., 40N) to the material feed hopper
(101, ..., 104), characterized in that
• it has an activation means to activate a first
and a second operating state whereby,
• in the first operating state, an outbound mail
center sorting is carried out in order to prepare
a route sequence sorting, and whereby an as-
sociation means associates at least one desti-
nation with each end station (401, ..., 40N), then
the mailpieces (GBf, MBf) are discharged at the
appropriate end stations (401, ..., 40N) as a func-
tion of the association between the identification
code and the destination of the mailpieces (GBf,
MBf), and filled containers from the end stations
(401, ..., 40N) are transported away from the end
stations and out of the area of the device and,
• in the second operating state, a route sequence
sorting is carried out and whereby, for a first sort-
ing pass of a sorting process for route sequence
sorting, the association means associates a de-
livery point with each end station (401, ..., 40N),
then the mailpieces (GBf, MBf) are discharged
at the appropriate end stations (401, ..., 40N) as
a function of the association between the iden-
tification codes and the delivery points, the con-
veying means (801, 802) transports the filled
containers from the end stations (401, ..., 40N)
to the material feed hopper and, for a second
sorting pass of the sorting process for route se-
quence sorting, the association means associ-
ates a delivery point with each end station
(401, ..., 40N), and the mailpieces (GBf, MBf) are
discharged at the appropriate end stations
(401, ..., 40N) as a function of the association
between the identification codes and the deliv-
ery points.

2. The device according to Claim 1,
characterized in that,
in the second operating state, during the association
between the end stations (401, ..., 40N) and the de-
livery points, the association means suppresses the
delivery points for which no mailpieces (GBf, MBf)
are present.

3. The device according to either Claim 1 or 2,
characterized in that
it has a means to drop a separator card into the con-
tainers.
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4. The device according to one of the preceding claims,
characterized in that
at least one end station (401, ..., 40N) is associated
with an overflow function, where mailpieces (GBf,
MBf) are discharged when the container at the end
station (401, ..., 40N) that is associated with the de-
livery address of the mailpieces (GBf, MBf) is already
full.

5. The device according to one of the preceding claims,
characterized in that
it has a means to detect the identification attributes
of the containers, and a control unit that effectuates
the conveyance of the containers to the material feed
hoppers as a function of the identification attributes.

6. The device according to Claim 5,
characterized in that
it has a means to associate the identification at-
tributes with the mailpieces held in the containers.

7. The device according to either Claim 5 or 6,
characterized in that
the identification attributes applied onto the contain-
ers are identification codes.

8. The device according to one of the preceding claims,
characterized in that
it has a filling level control mechanism to ascertain
the filling level in the containers arranged at the end
stations (401, ..., 40N).

Revendications

1. Dispositif (FSQM) de tri d’envois postaux (GBf, MBf),
comportant :

- au moins un dispositif d’entrée (101, ..., 104)
pour amener des d’envois postaux (GBf, MBf) ;
- au moins un trajet d’identification (301, ..., 304)
pour détecter des adresses de livraison qui se
trouvent sur les envois postaux (GBf, MBf) et
qui contiennent au moins une destination et un
point de livraison, et pour apposer sur les envois
postaux des codes d’identification associés uni-
voquement aux envois postaux (GBf, MBf) ;
- un moyen pour enregistrer l’association entre
les envois postaux (GBf, MBf) et les codes
d’identification ;
- une pluralité de points finaux (401, ..., 40N) aux-
quels les envois postaux (GBf, MBf) sont éjectés
dans des récipients en fonction des codes
d’identification ; et
- au moins un dispositif de transport (801, 802)
pour le transport des récipients des points finaux
(401, ..., 40N) au dispositif d’entrée (101, ...,
104),

caractérisé en ce que :
- il comporte un moyen d’activation pour activer
un premier et un deuxième état de fonctionne-
ment,
- un tri du centre de tri de départ étant effectué
dans le premier état de fonctionnement en vue
de préparer un tri dans un ordre de passage, et
un moyen d’association associant au moins une
destination à chaque point final (401, ..., 40N),
les envois postaux (GBf, MBf) étant éjectés, en
fonction d’une association entre le code d’iden-
tification et la destination des envois postaux
(GBf, MBf), aux points finaux correspondants
(401, ..., 40N), et des récipients remplis étant en-
levés de la zone du dispositif au départ des
points finaux (401, ..., 40N), et
- un tri dans un ordre de passage étant effectué
dans le deuxième état de fonctionnement, et le
moyen d’association associant, pour une pre-
mière passe de tri d’un processus de tri en vue
du tri dans un ordre, un point de livraison à cha-
que point final (401, ..., 40N), les envois postaux
(GBf, MBf) étant éjectés, en fonction d’une as-
sociation entre les codes d’identification et les
points de livraison, aux points finaux correspon-
dants (401, ..., 40N), le dispositif de transport
(801, 802) transportant les récipients remplis des
points finaux (401, ..., 40N) vers le dispositif d’en-
trée, et le moyen d’association associant, pour
une deuxième passe de tri du processus de tri
en vue du tri dans un ordre de passage, un point
de livraison à chaque point final (401, ..., 40N),
et les envois postaux (GBf, MBf) étant éjectés,
en fonction de l’association entre les codes
d’identification et les points de livraison, aux
points finaux correspondants (401, ..., 40N).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le moyen d’association réprime, dans le
deuxième mode de fonctionnement, lors de l’asso-
ciation entre les points finaux (401, ..., 40N) et les
points de livraison, les points de livraison pour les-
quels il n’y a pas d’envois postaux (GBf, MBf).

3. Dispositif selon l’une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé en ce qu’il comporte un moyen pour éjec-
ter dans les récipients une carte de séparation.

4. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’une fonction de trop-plein
est associée à au moins un point final (401, ..., 40N)
et en ce que des envois postaux (GBf, MBf) y sont
éjectés lorsque le récipient est déjà rempli au point
final (401, ..., 40N) qui est associé à l’adresse de li-
vraison des envois postaux (GBf, MBf).

5. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’il comporte un moyen pour
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détecter des caractéristiques d’identification des ré-
cipients et qu’il possède une commande qui com-
porte un passage pour amener des récipients aux
dispositifs d’entrée en fonction des caractéristiques
d’identification.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu’il comporte un moyen pour associer les ca-
ractéristiques d’identification aux envois qui se trou-
vent dans les récipients.

7. Dispositif selon l’une des revendications 5 et 6, ca-
ractérisé en ce que la caractéristique d’identifica-
tion consiste en codes d’identification apposés sur
les récipients.

8. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’il comporte un contrôle
de niveau de remplissage pour déterminer le niveau
de remplissage des récipients situés aux points fi-
naux (401, ..., 40N).

13 14 



EP 1 773 513 B1

9



EP 1 773 513 B1

10



EP 1 773 513 B1

11

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• US 4601369 A [0009]
• DE 10039419 C1 [0009]

• WO 02090006 A [0011]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

