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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum vorausschauenden Verteilen und Sortieren von Sor-
tiergut in einem logistischen Netzwerk.

[0002] In einem postalischen Netzwerk (auch postali-
sches Netzwerk genannt) sind eine Vielzahl von Sen-
dungen, hier allgemein als Sortiergut bezeichnet, tagtag-
lich an Poststellen und/oder anderen Aufgabestellen an-
zunehmen und in einen Sortier- und Verteilprozess ein-
zubringen. Fur diesen Sortier- und Verteilprozess sind in
dem logistischen Netzwerk weiter in der Regel eine Viel-
zahl von Verteil- und Sortierzentren fir Postsendungen
und/oder Paketstlickgut - nachfolgend allgemein als Sor-
tiergut bezeichnet - vorgesehen, in denen das Sortiergut
verarbeitet und fiir die weitere Verteilung und Sortierung
und im letzten Arbeitsschritt fiir die Auslieferung an einen
Kunden ausgegeben wird.

[0003] Es ist leicht nachvollziehbar, dass ein grosses
Bedurfnis besteht, bereits vorab gewisse Aussagen iiber
die erforderlichen Sortier- und Verteilstrome fiir das an-
genommene Sortiergut erstellen zu kénnen. Erste An-
satze zu einem derartig optimierten Sortierprozess sind
beispielsweise aus den deutschen Offenlegungsschrif-
ten DE 10 2006 053 671 A1 und DE 10 2012 211 964
A1 und der europaischen Patentanmeldung EP 2 254
084 A1 offenbart. Das erste Dokument erwahnt dabei als
besonderes Kriterium den Zustellort und die Servicequa-
litdt der Zustellung. So kann beispielsweise die erforder-
liche Kapazitat fiir die Sortierung und Zustellung von Sor-
tierstlicken mit priorisierter Zustellung in gewissen Gren-
zenin einem Verteil- und Sortierzentrum bzw. auch tber-
greifend geplant werden. So kénnen auch bereits vor-
ausschauende Abklarungen fur die Verarbeitung des
Sortierguts in ankommenden/wartenden Transportbe-
haltern (Wechselbriicke (WB) /ULD /Rollcontainer
/Sack,...) oder Transporter (LKW,...) an jeweils zur Ver-
fugung stehenden Eingangsstellen der Zentren, z.B. an
deren als Annahmestellen dienenden Endladetoren, die
z.B. Uber Forderbander mit diversen innerbetrieblichen
Bearbeitungssystemen und - Prozessen verbunden sind,
getroffen werden. Dieser Vorgang findet dann unter Be-
ricksichtigung sowohl der Produktionssituation in dem
gesamten logistischen Netzwerk als auch der Sendungs-
merkmale statt, woraus dann eine entsprechende Steu-
erung der Sortiergutstrome resultieren kann. Das Ziel ist
es dabei die involvierten Systeme, insbesondere die zur
Verfiigung stehenden Sortieranlagen, und Prozesse
wirtschaftlich einzusetzen und das ankommende Sortier-
gut (Sendungen) nach seinem vereinbarten Service Le-
vel zeitgerecht zu bearbeiten, damit der Nutzwert des
gesamten postalischen Netzwerks maoglichst optimal
ausgeschopft wird.

[0004] Um den Pull-Prozess der Sendungen optimal
zu planen und zu steuern, missen sendungsbezogene
Merkmale (Produkttypen, physische Grofie, Zielvertei-
lung, zeitliche Prioritdt usw.) und die innerbetriebliche
Situation der Zentren in Betracht bezogen werden, damit
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folgende Probleme geldst werden oder der beste Kom-
promiss zur Lésung dieser Problemen gefunden wird:
Soist beispielsweise das Problem zu I6sen, wie die Sen-
dungsbearbeitung nach vereinbartem "Servicelevel"
(z.B. zeitliche Prioritat, zugesichertes Auslieferungsda-
tum beim Adressaten) sichergestellt werden kann
und/oder wie ein ausreichendes Sendungsvolumen fir
(unterschiedliche) nachfolgende Systeme, z.B. Pakets-
orter, Flyersorter, zur Verfligung gestellt werden kann.
Weiter ist zu betrachten, wie der Einfluss einer tempora-
ren Unterbrechung der Sendungszufiihrung, die z.B.
durch Verspatung von Transporten oder in einem einzel-
nen Zentrum nur schon durch einen unvorteilhaften
Wechsel von Container/LKW/WB/ULD verursacht wird,
minimiert werden und/oder wie die Zuflussintensitat von
Sendungen durch eine optimierte Mischung/Verteilung
der Paketgréssen auf den zur Verfiigung stehenden For-
der- und Sortierresourcen erhéht werden kann. Aufler-
dem gilt es Schieflasten in den angeschlossenen Sor-
tieranlagen (z.B. im Fall einer Konfiguration von Kreis-
loop mit mehr als einer Eingabestellen und einer Vielzahl
von Sortierbereichen) zu vermeiden oder wenigstens zu
minimieren.

[0005] Zur Losung dieser Probleme werden heute
meisten einfache Verfahren in der Praxis eingesetzt, z.B.
das Push-Prozessverfahren gesteuert durch ein "Dock
und Yard Management (DYM) System" oder eine Behal-
terzufiihrung zur Eingabestation eines Paketsorters. Die-
se Verfahren sind jedoch meist auf die Optimierung der
Leistung eines einzelnen Verteil- und Sortierzentrums
beschrankt. Im DYM, z.B. sucht ein Hofdisponent, ma-
nuell und z.B. auch teilweise I T-unterstiitzt, nach verfiig-
baren Endladetoren fir die Entladung ankommender
Transportbehalter und/oder Transportern ohne ausrei-
chende Beriicksichtigung der Sendungsmerkmale unter
erfahrungsgestiitzter Einbeziehung des geschatzten ak-
tuellen innerbetrieblichen Bedarfs.

[0006] Heute werden wertvolle Sendungsmerkmale
noch nicht fur die aktive Prozessplanung und -Steuerung
herangezogen, sondern hauptsachlich fir Prozessqua-
litdtsanalyse (nach Abschluss der Bearbeitung) in einem
Zentrum (Hub), z.B. fiir Tracing & Tracking oder Lauf-
zeitanalysen, verwendet. Auch die Systemdaten im Hub
werden zwar Uber Informationssysteme, wie z.B. SCADA
gesammelt und fir die Anlagesteuerung, -analyse oder
fur Statistiken und Servicezwecke eingesetzt, aber es
fehlt jegliche Anwendung ihrer aktiven Nutzung fir die
operative Planung des Verteil- und Sortierprozesses und
einer Steuerung hinsichtlich einer ganzheitlichen Nutz-
wertsteigerung des logistischen Netzwerks.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Betreiben eines der-
artigen logistischen Netzwerks anzugeben, bei dem die
Verteilung und Sortierung der anfallenden Menge an Sor-
tiergut vorausschauend optimiert werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
ein Verfahren gemass Patentanspruch 1 gelést. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung sind
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den Unteranspriichen 2 bis 9 zu entnehmen.

[0009] Die vorliegende Erfindung ermdglicht so die
Sendungsbearbeitung beispielsweise nach dem verein-
bartem Servicelevel durch eine zeitliche Prioritatssteue-
rung durchzufiihren. Durch die Steuerung der Sendungs-
verteilung und -weiterverarbeitung auf Basis der Uber-
wachung der Materialmenge vor unterschiedlichen Pro-
zessschritten konnen die vorhandenen Transportmittel
geplantund die vorhandenen Sortierressourcen mit einer
optimierten Anzahl von Sendungen fiir alle nachfolgen-
den Prozesse (Sortierung, Auslieferung) gewahrleistet
und deren Kapazitat optimal genutzt werden. Durch die
Steuerung der Sendungszufiihrung auf Basis von der
Vorkalkulationen aufgrund der bekannten Verteil- und
Sortierlage zur Verteilung von Sortiergutquellen (ankom-
mende LKW, Transporter, Transportbehalter und der-
gleichen) werden die zur Verfligung stehenden Verteil-
und Sortierressourcen in dem logistischen Netzwerk ef-
fizient genutzt. So kdnnen auch bereits friihzeitig Aussa-
gen zu Kapazitatsengpassen gemacht werden und ent-
sprechende Ressourcen - wo mdglich - rechtzeitig be-
reitgestellt werden.

[0010] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann es vorgesehen sein, dass der Datenbasis zur
vorausschauenden Bestimmung von Sortier- und Vertei-
laufgaben Kalenderdaten, Wetterdaten und/oder gelern-
te Daten der Auslastung der bereitstehenden und zur
Vorhersage der zukiinftig erforderlichen Kapazitat von
Transportmitteln, Ausliefermitteln, Annahmestellen
und/oder Ausgabestellen zur Verfligung gestellt werden.
Auf diese Weise kann die ibergeordnete Steuerungsin-
stanz bei der vorausschauenden Bestimmung der Ver-
teil- und Sortieraufgaben zum einen wiederkehrende Ef-
fekte, wie Wochenenden, Schulferien-bedingte Abwe-
senheit von Teilen der Bevdlkerung, saisonale Effekte,
wie witterungsbedingte Dimension von Paketen (Winter-
kleidung ist in der Regel volumindser als Sommerklei-
dung), durch Festtage verursachte Effekte, durch den
Ultimo verursachte Effekte (hdhere Bestellbereitschaft
kurz voroder kurz nach Gehaltszahlung) und dergleichen
ebenfalls beriicksichtigen. Hier kann vor allen Dingen
das Anwenden von bereits gelernten und durch Nach-
verfolgung bestatigten Prognosen von zurlickliegenden
Zeitintervallen dazu beitragen, dass bereits ersichtliche
Trends beider erstmaligen Erfassung von Sortiergut glei-
tend fur die Kapazitatsplanung und die effektive Steue-
rung der Sortier- und Verteilprozesse beriicksichtigt wer-
den kénnen.

[0011] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der vorlie-
genden Erfindung kann es vorgesehen sein, dass den
vorstehenden Faktoren in der Steuerungsinstanz in Ver-
gleich zueinander unterschiedliche Entscheidungsge-
wichte zugewiesen werden. Auf diese Weise ist es daher
moglich, auch temporérdurch eine Veranderung der Ent-
scheidungsgewichte das vorrangige Sortierziel zu defi-
nieren und eines oder mehrere Transportmittel und/oder
Zentrum in diesem Sinne auf dieses Ziel getrimmt zu
betreiben.
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[0012] Typischerweise kann es daher in vorteilhaften
Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung vorgese-
hen sein, dass:

a) der Faktor der sortiergutspezifischen Daten star-
ker gewichtet wird, wenn eine gleichmassige Aus-
lastung und/oder Beaufschlagung zumindest eines
Teils der Sortieranlagen priorisiert wird, und/oder

b) der Faktor der Daten zur Servicequalitat starker
gewichtet wird, wenn eine rechtzeitige Auslieferung
zumindest eines Teils des Sortiergutes priorisiert
wird, und/oder

c) der Faktor der Daten zu der aktuellen und ggfs.
zukiinftigen Auslastung der Anzahl von Sortieranla-
gen starker gewichtet wird, wenn eine Optimierung
der zur Verfligung stehenden Sortierkapazitat prio-
risiert wird, und/oder

d) der Faktor der Daten zur aktuellen und ggfs. zu-
kinftigen Auslastung der Anzahl von Annahmestel-
len und/oder Ausgabestellen starker gewichtet wird,
wenn eine Vergleichmassigung des Zu- und/oder
Abflusses von zumindest einen Teil des Sortierguts
priorisiert wird, und/oder

e) der Faktor der Daten zur Ankunft von Sortiergut-
quellen und der von den Sortiergutquellen angelie-
ferten Sortierstiicke starker gewichtet wird, wenn ei-
ne in die Zukunft gerichtete Planung des Sortiervor-
ganges fir zumindest einen Teil des Sortierguts pri-
orisiert wird, und/oder

f) der Faktor der Daten zur bereitstehenden oder zu-
kinftigen Kapazitat von Sortiergutsenken zur Auf-
nahme von im Zentrum sortierten Sortierstiicken
starker gewichtet wird, wenn der in die Zukunft ge-
richtete rechtzeitige Abgang von Sortiergutsenken
priorisiert wird.

[0013] Insgesamt ist es eine besonders vorteilhafte
Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung, dass in die
Ubergeordnete Steuerungsinstanz der Verarbeitungs-
prozesse in dem postalischen Netzwerk bereits Daten
von Sortiergut einfliessen, das sich noch auf dem Weg
zu einem noch zu bestimmenden Sortier- und Verteilzen-
trum befindet. Damit ist es der Steuerungsinstanz und
auch einer lokalen Anlagensteuerung moglich, bereits
sehr vorausschauend beispielsweise die Entladeprozes-
se fur die Sortiergutquellen den Zentren zuzuweisen, die
die entsprechenden Kapazitaten aufweisen bzw. die in
der Lage sind, die entsprechenden Kapazitaten dann be-
reitzustellen, wodurch gewahrleistet ist, dass die von
dem Gesamtprozess erwartete Sortierqualitat erreicht
werden kann. Hat also beispielweise eine Sortiergutquel-
le Sortierstiicke fir einen Flughafen-Cargo-Prozess ge-
laden, kann die Steuerungsinstanz mit der Kenntnis der
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Abflugzeiten und Zieldestinationen von Cargo-Flugzeu-
gen und mit der Kenntnis der voraussichtlichen Ankunft
des Transportmittels sowie mit der Kenntnis der auf dem
Transportmittel geladenen Sortierstiicke und ihrer Ziel-
adressen und ihres Gewichts/Volumens bereits die loka-
le Anlagensteuerung so einstellen, dass im besonderen
priorisierte Sortierstiicke in jedem Fall rechtzeitig zu den
entsprechenden Cargo-Flugzeugen zusortiert werden
kénnen. Grundsatzlich tragt also gerade der Einbezug
auch aller externen Daten - wie Ankunftszeit von Trans-
portmitteln sowie deren geladenes Sortiergut inkl. Ziel-
adresse, Abfahrts/Abflugzeiten von Transportmitteln - zu
einer besonders vorausschauenden Steuerung des Sor-
tier- und Verteilprozesses bei. Damit lassen sich die Zie-
le, wie ein besonders hoher Durchsatz von Sortiergut,
die Garantie von Quality of Service-Anforderungen, wie
z.B. die garantierte Zustellung am Zielort innerhalb einer
durch Bezahlung auswahlbaren Anzahl von Transport-
tagen, die Verringerung von Treibhausgasen durch eine
optimierte Lenkung von Sortiergutquellen und -senken,
ausgesprochen gut erreichen.

[0014] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der vor-
liegenden Erfindung kénnen den Ubrigen abhangigen
Ansprichen enthommen werden.

[0015] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung
werden nachfolgend anhand der Figuren beispielsweise
naher erlautert. Dabei zeigen:

Figur 1 schematisch eine Ansicht eines logistischen
Netz-werks mit einer Ubergeordneten Steue-
rungsinstanz;

schematisch eine Ansicht eines Anliefer- und
Ablie-ferprozesses an einem landseitigen
Verteil- und Sortierzentrums;

Figur 2

schematisch eine Ansicht eines Anliefer- und
Ablie-ferprozesses an einem flughafenseiti-
gen Verteil- und Sortierzentrums mit einer
Ubergabestelle;

Figur 3

[0016] Bevor im Detail auf die Figuren eingegangen
wird, sollen noch die nachstehenden einleitenden Erlau-
terungen zur vorliegenden Erfindung und einigen beson-
ders bevorzugten Ausfiihrungsvarianten gemacht wer-
den.

[0017] Die vorliegende Erfindung fiir die Verteilung
und Sortierung von Sortierstiicken in einem postalischen
Netzwerk, dem eine Anzahl von Verteil- und Sortierzen-
tren (Hubs) zugeordnet sind, setzt massgeblich an der
Basis der Anwendung von Production Planning and Con-
trol fur innerbetriebliche Prozesse (operative Planung,
Uberwachung und Steuerung) und der Information aus
einem sendungsbasierten Managementsystem an. Mit
derrasanten technologischen Entwicklung und dem per-
manenten Marktzuwachs im Paketgeschaft durch den
eCommerce ist es mit der Erfindung mdglich, dass jede
im Logistiknetz aufgenommene Sendung seine wichti-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gen Merkmale, wie z.B. Empfangeradresse, Produkttyp,
Grosse, Service Level, in der zu durchlaufenden Pro-
zesskette im Netz sehr friih bereits als Basisdaten im
Sendungsmanagementsystem (Steuerungsinstanz) auf
einer Datenbasis, wie z.B. einer Datenbank (auch Cloud-
Lésungen mdglich), hinterlegt. Auch die mégliche Ver-
schachtelung (z.B. welche Sendung sich in welchen
Transportbehalter und/oder welcher Transportbehalter
sind im welchen Transporter befindet usw.) ist unter Aus-
nutzung der hohen Leistungsfahigkeit der IT-Infrastruk-
tur in dem erfindungsgemassen Verfahren ein Bestand-

teil dieser Basisinformation (sortiergutspezifischen
Daten) .
[0018] Unter Einsatz von Production Planning and

Control in dem erfindungsgemassen Netzwerk ist es
ebenfalls moglich, dass aktuelle Prozesszusténde in
Echtzeittreue an die Gbergeordnete Steuerungsinstanz
rickgemeldet werden. Durch die rechnerunterstiitzte
Analyse von Sendungsmerkmalen der Sendungen (Sor-
tiergut mit einer Anzahl von Sortierstiicken) in anderen
Hubs, im Verkehr befindlichen Transportbehaltern oder
Transportern, und auch des aktuellen Prozessbedarfs in
den Hubs des postalischen Netzwerks kann ein Trans-
portbehalter oder Transporter "vorsortiert" und dann der
bestgeeignetsten Annahmestelle zugeordnet werden.
Dadurch kénnen sowohl vereinbarte Service Level der
Sendungen im Behalter oder Transporter als auch die
Prozessbediirfnisse in einem bestimmten Hub bei der
Prozesssteuerung stark verbessert berlicksichtigt wer-
den.

[0019] Zur Lésung des Problems einer Sicherstellung
der Bearbeitung der Sortierstiicke nach dem vereinbar-
ten Servicelevel (z.B. zeitliche Prioritét der Zustellung)
ist es bekannt, dass eine Gefahrdung des Servicelevels
einer Sendung haufig im Fall einer Verspatung der Trans-
portbehélter- oder Transporter-Ankunft auftritt, weil die
Anschlusstransporter (Sortiergutsenken) im Hub plan-
mafig, d.h. ohne zu warten, abfahren/abfliegen werden.
Um die Beeintrachtigung der Verspatung zu minimieren,
kann die zeitliche Prioritat aller ankommenden und/oder
bereits wartenden Sortiergutquellen ermittelt werden. Da
ein ankommender Transporter (Sortiergutquelle fir ei-
nen Hub) viele Sendungen mit verschiedenen Zielen zu
einem Hub bringt, die durch unterschiedliche Anschluss-
transporter (d.h. in unterschiedliche Abfahrt/Abflugzei-
ten) weiter transportiert werden, wird die zeitliche Dring-
lichkeit der verspateten Sortiergutquelle, z.B. eines ver-
spateten LKW'’s, auf Basis der geladenen Sendungen
und deren Merkmale analysiert. Hierzu wird beispiels-
weise zuerst die Mengenverteilung der Sendungen auf
die unterschiedlichen Ziele erstellt. Ferner wird die er-
laubte Bearbeitungszeit in Hub (=Abfahrtzeit der Trans-
porter minus aktuellen Zeitpunkt) ermittelt. Danach ist
festzustellen, wie viele Sendungen in diesem Transpor-
terinnerhalb der minimalen Bearbeitungszeit (z.B. 15 Mi-
nuten) bearbeitet werden missen, damit sie ohne Ver-
spatung weiter transportiert werden kénnen. Die ermit-
telte dringlich zu bearbeitete Sendungsmenge bildete die
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"Prioritat" dieses Transporters ab; somit wird seine Zu-
fuhrung zu einem Endladetor nicht mehr wie herkémm-
lich nur nach dem FIFO-Prinzip, sondern nach zeitlicher
Prioritat gesteuert.

[0020] Weiter ist es fiir die Effizienz eines bestimmten
Sortierzentrums besonders vorteilhaft, wenn alle den An-
nahmestellen nachfolgenden (Sortier-)Systeme, z.B. ei-
ne Anzahl von Paketsortern, eine Anzahl von Flyer-Sor-
tern, mit ausreichenden Materialien beaufschlagt sind.
Die Logistikprozesskette in einem Pakethub (Verteil- und
Sortierzentrum flir Pakete) wird wegen der Automatisie-
rung der nachfolgenden Sortierung haufig in folgender
Weise so gestaltet, dass unterschiedliche Produkttypen
(Pakete, Flyer, NC) aus einem Transportbehalter oder
Transporter auf die spezifischen Forderersysteme je-
weils an den diesen vorgeordneten Annahmestellen ent-
leert werden.

[0021] Diese Produkttypen werden dabei Uber ver-
schiedene separate Prozesspipelines bearbeitet. Ohne
entsprechende Steuerung von der Sendungszufiihrung
an den Annahmestellen kdnnte diese Prozessverkettung
dazu flhren, dass eine Prozesspipeline in bestimmten
Zeitintervallen sehr stark belastet wiirde, wahrend die
anderen Pipelines unter einem Mangel an zu sortieren-
den Sendungen leiden. Zur Lésung dieses Problems wird
die Sendungszufiihrung unter Beriicksichtigung folgen-
der Information gesteuert. Durch die Vorausschau/Uber-
wachung der restlichen Bearbeitungszeit zum Abbau der
aktuellen Sendungsmenge vor jeder Anlage/Produkti-
onspipeline (steht im Zusammenhang mit Produkttyp),
kann beim Auftritt eines kritischen Zeitpunkts (Vorankiin-
digung eines Materialmangelns) entschieden werden,
welche Sortiergutquelle (mit der meisten Menge des er-
forderlichen sich verknappenden Produkttyps) zuerst
entladen wird, damit die gefdhrdete Produktion der An-
lage wieder mit ausreichenden Mengen versorgt werden
kann. Hierbei ist die aktuelle Sendungsmenge vor einer
Anlage durch alle zur Entladung geschickte, aber noch
nicht durch die Anlage bearbeitete Sendungen (mit dem
Produkttyp fiir diese Anlage) gegeben.

[0022] Ein weiterer wichtiger Punkt zur optimalen Nut-
zung des Zentrums besteht in einer Minimierung einer
temporaren Unterbrechung der Sendungszufiihrung, die
z.B. durch gleichzeitige Wechsel von Sortiergutquellen
(LKW, Transporter, Container und dergleichen) an den
Annahmestellen (Entlade-Docks oder - Tore) verursacht
werden kann. Diese Beeintrachtigung kann durch Ver-
meidung oder Reduzierung der gleichzeitige Sortiergut-
quellen-Wechsel an mehreren Annahmestellen, deren
Materialstréme spater zusammen gefiihrt werden, mini-
miert werden.

[0023] Ein weiteres wichtiges Kriterium fiir die Errei-
chung einer méglichst hohen Effizienz der zur Verfiigung
stehenden Sortiersysteme und ihrer Zuférderrouten be-
stehtin einer Harmonisierung der Zuflussintensitat durch
eine optimierte Mischung der Paketgrofien beispielswei-
se auf einem Forderband. In einer Entladezone ist es
nicht selten, dass die Materialstrome mehrerer Endlade-
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tore Uber einen Férderband zusammengefihrt werden.
Ein definierter Durchsatz auf diesen Zusammenfih-
rungsstrecken kann nur dann erreicht werden, wenn die
Sendungsgrdssenverteilung auf dieser Strecke im Sinne
von "gleichmaRig gemischt" harmonisiert ist.

[0024] Eine wirksame Massnahme besteht gemass ei-
ner Ausgestaltung der Erfindung darin die Sendungs-
grossen der Sortiergutquelle (Transportbehélter oder
Transporter, LKW) zur Sendungszufiihrung vorher zu
analysieren, damit die Transportbehalter oder Transpor-
ter mit vielen grésseren Stiicken mdglichst zu verschie-
denen Torbereichen, d.h. unterschiedlichen Zusammen-
fuhrungsbanden, verteilt werden kénnen. Dadurch kann
die definierte Leistung des Forderers und der danach
angeschlossenen Sortieranlagen mit hoherer Wahr-
scheinlichkeit erzielt werden.

[0025] Aufgrund der vorhandenen Sorter-Konfigurati-
on und einem aktiven Sortierplan (welche Ziele werden
durch welchen Sortierbereich sortiert) kann bei der Sen-
dungszufiihrung zum Sorter bereits eine "Vorsortierung"
durchgefiihrt werden, wobei die Zielverteilung der Sen-
dungsmenge in der Sortiergutquelle auf die beiden Sor-
tierbereiche vorher analysiert wird.

[0026] In der der Ubergeordneten Steuerungsinstanz
zugeordneten Datenbasis werden alle sortiergutspezifi-
schen Daten gesammelt. So kann die Ubergeordnete
Steuerungsinstanz eine genaue Prognose erstellen, wie
sichdie Verteilung des ankommenden Sortierguts anden
Zentren des logistischen Netzwerks hinsichtlich Zustell-
punkte, Dimensonsklasse (Abmessungen eines Sortier-
stiicks), Gewichtsklasse und Service-Klasse entwickeln
wird. Diese Prognose beinhaltet im Rahmen der vorlie-
genden Erfindung auch eine Prognose fir die Entwick-
lung der Last auf den Transportmitteln zwischen den
Zentren.

[0027] InSinne dervorliegenden Erfindung kann diese
Prognose saisonale und wochentags bezogene
Schwankungen beriicksichtigen und diese der reinen
Prognose zu dem bereits im dem postalischen (logisti-
schen) Netzwerk befindlichen Sortiergut Uberlagern.
Ebenso kénnen Singularitdten, wie Feiertage, héhere
Anzahl von Online-Bestellungen aufgrund schlechten
Wetters in einer Region oder durch von aussen stimu-
lierte Ereignisse, wie Zugewinn oder Wegfall eines
Grossauslieferers, berlicksichtigt werden. Aufgrund die-
ser Analysen der ubergeordneten Steuerungsinstanz
kénnen der oder die Betreiber des postalischen Netz-
werks erkennen, ob Optimierungen am logistischen
Netzwerk erforderlich sind um neue Volumenverteilun-
gen effizient und im Rahmen der definierten Service-
Klasse verarbeiten zu kénnen. Auch im Bereich der Zu-
stellung kann auf Basis der prognostizierten Volumen fiir
die einzelnen Tage eine Routenoptimierung durchge-
fuhrt und der jeweilige Ressourcenbedarf fir die Auslie-
ferung bestimmt werden.

[0028] Diese Prognosen kénnen dabei durch geeigne-
te Algorithmen aus dem Bereich des maschinellen Ler-
nens durchgefiihrt werden. Die Sortiergut-Strome wer-
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den dabei als Zeitreihen angesehen, die wie oben be-
schrieben durch Faktoren, wie Wochentag, Wetter, etc.
beeinflusst werden.

[0029] Figur 1 zeigt schematisch eine Ansicht eines
logistischen Netzwerks 2 mit einer ibergeordneten Steu-
erungsinstanz 4. Das logistische Netzwerk 2 verfugt Giber
drei Verteil- und Sortierzentren 6, 8, 10, die Uiber entspre-
chende Kommunikationsmittel (symbolisiert durch Pfeile
12) mit der Gibergeordneten Steuerungsinstanz 4 verbun-
den sind. Jedes dieser Verteil- und Sortierzentren 6, 8,
10 - nachfolgend kurz Hubs genannt - verfligt tber eine
Anzahl von Annahmestellen 14 und Ausgabestellen 16
sowie Uber eine Anzahl von Sortier-, Verteil- und/oder
Fordermittel 18 fur Sortiergut 20. Das Sortiergut 20 kann
aus Briefen, Werbebroschuren, Zeitungen, Zeitschriften,
Packchen, Paketen und dergleichen bestehen. Fir die
Aufgabe dieses Sortierguts sind zum einen Poststellen
22 und 24, die beispielsweise auch in einen anderen Be-
trieb, wie z.B. Lebensmittelmarkt, Kiosk, Backerei, inte-
griert sein kdnnen und zum anderen Postamter 26 (stell-
vertretend fiir viele isthier nur eines gezeigt) vorgesehen.
Weiter ist es auch mdglich, dass Grossverteiler ihr Sor-
tiergut 20 direkt an einen Hub 6 bis 10 anliefern. Zum
Transport des Sortierguts 20 zwischen den Hubs 6 bis
10 und auch den Postadmtern 26 sind zum einen LKW 28
vorgesehen. Sortiergut 20 kann aber auch mittels Zug
30 und/oder Flugzeug 32 (Schiff ware natirlich auch
moglich) zu einem Hub 6 bis 10 transportiert oder ab-
transportiert werden. Auch diese Transportmittel (LKW
28, Zug 30 und Flugzeug 32) stehen in bidirektionaler
Kommunikation mit der Ubergeordneten Steuerungsin-
stanz 4 (angedeutet durch die Pfeile 12). Jedes Trans-
portmittel kann dabei eine Sortiergutquelle sein, wenn
es Sortiergut 20 zu einem Hub 6 bis 10 bringt oder aber
eine Sortiergutsenke sein, wenn es Sortiergut 20 von ei-
nem Hub 6 bis 10 weg transportiert.

[0030] Mitdererstmaligen Einspeisung einer Sendung
in das logistischen Netzwerk 2, z.B. durch Aufgabe an
einer Poststelle 22, 24 oder einem Postamt 26 oder durch
Anlieferung an einem Hub 6 bis 10, werden sortiergut-
spezifische Daten, wie Zustellort, Gewicht, Grosse der
Verpackung, Verpackungsart, erforderliche Sortieranla-
genart, Daten zur Servicequalitat usw., aufgenommen
und an eine mit der Ubergeordneten Steuerungsinstanz
4 assoziierte Datenbasis 34 (z.B. eine Cloud-Ldsung)
Ubertragen. Zeitschriftenverlag, der seine addressierten
Zeitschriften direkt an einen Hub liefert, kann diese Daten
ebenfalls bereits vor deren Anlieferung an die tberge-
ordnete Steuerungsinstanz 4 Gbertragen.

[0031] Somit hat die Ubergeordnete Steuerungsin-
stanz 4 genaue Kenntnis aller im logistischen Netzwerk
befindlichen Sendungen und ist so in der Lage genaue
Vorhersagen Uber die zukiinftig erforderlichen Sortier-
und Verteilaufgaben zu erstellen. Durch eine Analyse
dieser Daten lassen sich so die Verteilung der Transport-
mittel 28, 30, 32 auf die Annahmestellen 14 und/oder die
Verteilung der Transportmittel 28, 30, 32 auf die Ausga-
bestellen 16 in Abhangigkeit von weiteren fir den Verteil-
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und Sortierprozess relevanten Faktoren steuern.

[0032] Die Auswertung der Datenbasis 34 zur voraus-
schauenden Bestimmung von Sortier- und Verteilaufga-
ben in dem logistischen Netzwerk 2 kann dabei auch eine
oder mehrere Gruppen der folgenden Daten umfassen:

i) Daten zu der aktuellen und ggfs. zukiinftigen Aus-
lastung von den Transportmittel 28, 30, 32 fur das
Sortiergut 20 zwischen den Hubs 6 bis 10. Diese
Daten werden von den Transportmitteln 28, 30, 32
entsprechend an der ubergeordneten Steuerungs-
instanz 4 zur Verfliigung gestellt;

ii) Daten zu der aktuellen und ggfs. zukilinftigen Aus-
lastung der Anzahl von Sortieranlagen 18. Diese Da-
ten kdnnen von lokalen IT-Systemen der Hubs 6 bis
10 an der Ubergeordneten Steuerungsinstanz 4 zur
Verfiigung gestellt werden;

iii) Daten zur aktuellen und ggfs. zuklinftigen Aus-
lastung der Anzahl von Annahmestellen und/oder
Ausgabestellen; auch diese Daten kdnnen von loka-
len IT-Systemen der Hubs 6 bis 10 an der Gberge-
ordneten Steuerungsinstanz 4 zur Verfligung ge-
stellt werden;

iv) Daten zur Ankunftszeit von Transportmitteln 28,
30, 32 und der von den Transportmitteln angeliefer-
ten Sortierstiicke 20; diese Daten konnen von loka-
len IT-Systemen der Hubs 6 bis 10 und/oder von den
Fahrzeugcomputern der Transportmittel 28, 30, 32
und/oder deren Leitstellen (z.B. Zugdispositionssys-
tem, Flugkontrollsystem), an der Ubergeordneten
Steuerungsinstanz 4 zur Verfiigung gestellt werden;

v) Daten zur bereitstehenden oder zukiinftigen Ka-
pazitat von Transportmitteln 28, 30, 32 zur Aufnah-
me von sortierten Sortierstiicken 20; und

vi) Daten zur bereitstehenden und/oder zukiinftigen
Kapazitat von Ausliefermitteln zur Zustellung des
Sortierguts bei Adressaten. Diese Daten kénnen bei-
spielsweise von den Postamtern 26 und/oder Aus-
lieferdienstleistern an der (bergeordneten Steue-
rungsinstanz 4 zur Verfligung gestellt werden.

[0033] All diese auf diese Weise erstellte Prognosen
und Steuerungsaktivitdten kdnnen von der ibergeord-
neten Steuerungsinstanz weiter auch mit Kalenderdaten,
Wetterdaten und/oder gelernten Daten der Auslastung
der bereitstehenden und zur Vorhersage der zukinftig
erforderlichen Kapazitat von Transportmitteln, Ausliefer-
mitteln, Annahmestellen und/oder Ausgabestellen lber-
lagert werden. So kdnnen beispielsweise die tatsachlich
verwendeten Kapazitaten der letzten Werktage vor dem
Weihnachtsfest des Vorjahres herangezogen werden
und mit einem reinen Prognosefaktor von beispielsweise
10% aufgestockt werden, wenn es der Ubergeordneten
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Steuerungsinstanz 4 bekannt gemacht worden ist, dass
ein Anstieg der Online-Bestellungen von 10% gegentiber
dem Vorjahr aus anderen Datenquellen als dem logisti-
schen Netzwerk 2 prognostiziert worden ist.

[0034] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass
es im Rahmen dieses Anmeldetextes wohl unmdglich
erscheint, alle moglichen Arten von Prognosebeispielen
im Detail zu erlautern. Es ist jedoch allen Prognosen es-
sentiell, dass auch dem bekanten Umfang von zu vertei-
lendem und/oder zu sortierenden Sortiergut zeitlich fein
auflésbare regionle und/oder lokale Prognosen tber die
bevorstehenden Verteil- und Sortieraufgaben gemacht
werden kdnnen.

[0035] Folgend sind noch zwei Anwendungsbeispiele
fur einen Prozess der Zufiihrung von Sortiergut in dem
Hub 10 gezeigt.

[0036] Figur 2 zeigt schematisch ein erstes Beispiel
fur einen Pull-Prozess in Dock & Yard von dem landsei-
tigen Hub 8. In der Darstellung gemass Figur 2 gibt es
drei Workflows:

Ein Workflow-Pfad in hellgrau dargestellt zeigt die ope-
rative Tatigkeiten (z.B. eines Fahrers eines LKW'’s), die
aus verschiedenen Prozessschritten bestehen. Ein zwei-
ter Workflow-Pfad in dunkelgrau dargestellt zeigt die
Sendungszufiihrung mit Hilfe eines lokalen IT-Systems,
d.h. Fihrung der operativen Téatigkeit (z.B. via DYM =
Dock&Yard Managementsystem). Ein dritter Workflow-
Pfad in Mittelgrau dargestellt zeigt den logischen Ablauf
im Production Planning and Control System (das erfin-
dungsgemasse Steuerungssystem) fir die Steuerung
der Sendungszufiihrung einer Sortiergutquelle, hier ei-
nes LKW 28.

[0037] Hier wird nun der Pull-Prozess fir eine Sen-
dungszufilhrung vom LKW 28 beschrieben. Nach An-
kunft des Transporters am I-Punkt (z.B. Eingangstor des
Hubs 8) wird die ID des LKW 28 gescannt. Mit der ID
kann das lokale IT-System die aktuelle Position und den
Inhalt des LKW 28 identifizieren. Diese Daten wurden
dem Hub 8 beider Auswahl als entsprechendes Zielzen-
trum von der Ubergeordneten Steuerungsinstanz 4 tiber-
tragen. Die Prioritat des LKW’s 28 wird hier mit Hilfe der
folgenden Informationen ermittelt:

- Sendungsserviceklasse (Eilig, Standard,...) und de-
ren Mengen

- Produkttypen (z.B. Paket oder Flyer (in Sack) ....)
und deren Mengen

- Sendungsmenge mit definierte Prozesszeit basie-
rend auf aktuellem Zeitpunkt und geplanter Abfahrt-
zeit eines Anschlusstransporters (Sortiergutsenke)

- ProduktgrofRe-Kategorie (Dimension) und deren
Mengen

[0038] Aufgrund der Statusmeldung der ankommen-
den und wartenden LKW 28, der Statusmeldung der Ein-
gabestationen 14 im Hub 8 und der innerbetrieblichen
Bedurfnisse der Prozesse im Hub 8 kann mit der ganz-
heitlichen Betrachtung der Verteil- und Sortierziele des
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logistischen Netzwerks 2 eine optimale Entscheidung fir
die Sendungszufiihrung getroffen werden, damit dem
LKW 28 in dem zuvor bestimmten Hub 8 genau eine An-
nahmestelle 14 zugewiesen werden kann.

[0039] Obwohl der Prozessablauf fir einen entleerten
LKW 28 nicht ganz so relevant wie der Pull-Prozess fiir
die Sendungszufiihrung ist, wird er in folgender Weise
kurz erlautert, damit leichter verstandlich wird, wie ein
Pull-Prozess in Dock & Yard als wichtiger Teil in einer
kompletten Lésung, z.B. in Management der Hubs 6 bis
10, angewendet werden kann. Wurde ein LKW 28 ent-
leert, wird eine Meldung an das lokale IT-System ge-
schickt, die diese Meldung auch an die Ubergeordnete
Steuerungsinstanz 4 weiterleitet. Ein Dispositionsmodul
der Ubergeordneten Steuerungsinstanz 4 beginnt sofort,
die nachste geeignete Aktion fiir diesen LKW 28 zu fin-
den, damit der Fahrer eine Anweisung zu bekommen,
wohin er weiter fahren soll (z.B. Parkposition X oder Aus-
gabestelle Y)

[0040] Wird eine Ausgabestelle 16 (Beladedock) bald
frei (z.B. detektiert durch eine Uberpriifung/Uberwa-
chung des Fillungsgrads des LKW 28 am Dock), wird
eine Meldung ebenfalls zum lokalen IT-System und zur
Ubergeordneten Steuerungsinstanz 4 geschickt. Die
Steuerungsinstanz 4 stellt dann fest, welcher leere LKW
28 nun zu diesem Beladungsdock (Ausgabestelle) kom-
men soll. Diese Entscheidung/Aufforderung wird von der
Uibergeordneten Steuerungsinstanz drahtlos zum betref-
fenden LKW 28 und zum lokalen IT-System gesendet.
[0041] Figur 3 zeigt ein Beispiel fir einen Air-seitigen
Pull-Prozess in dem Hub 10 und beschreibtim Detail den
Pull-Prozess firr die Sendungszufiihrung von Sendun-
genin Transportbehaltern. Nach Ubergabe einer Sortier-
gutquelle, hier eines Transportbehalters (ULDs/ Palet-
te/Rollwagen), an einen Hub-Mitarbeiter (Fahrer) am
Eingangspunkt, auch I-Punkt (Tor) genannt, wird die ID
des Transportbehélters oder einer Sendung im Trans-
portbehélter von diesem Mitarbeiter gescannt. Damit
kann das lokale IT-System die aktuelle Position und In-
halt dieses Transportbehalters identifizieren. Der Inhalt
dieses Transportbehalters wurde dem lokalen IT-System
bereits vorher Gbermittelt, da die Gbergeordnete Steue-
rungsinstanz aufgrund der in der Datenbasis 34 abge-
legten Daten bereits analysieren konnte, welches Volu-
men an Sortiergut 20 an der Hub 10 per Flugzeug 32
geliefert werden wird und welcher Art das gelieferte Sor-
tiergut 20 ist.

[0042] Die Prioritat des Transportbehalters wurde mit
Hilfe folgender Informationen wie bereits vorstehend er-
mittelt:

- Service Klasse der Sendungen (Eilig oder Standard)
und deren Menge

- Produkitypen (z.B. Paket oder Flyer (in Sack)
oder ....) und deren Menge

- Sendungsmenge mit definierte Prozesszeit, d.h. die
Zeit, die verbleibt um die Sendungen fir ein Ziel zu
bearbeiten, basierend auf dem aktuellen Zeitpunkt
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und der geplanten frihesten Abflugzeit eines An-
schlussflugzeugs

- ProduktgrofRe-Kategorie (Dimension) und deren
Mengen

[0043] Aufgrund des Inhaltes der Statusmeldungen
der ankommenden und wartenden Transportbehélter,
der Statusmeldung der Eingabestation im Hub 10, des
Status der Transporter (Dolly / Gabelstapler / Rangier-
wagen / Zugmaschine) auf dem Areal (Yard) des Hubs
10 und der innerbetrieblichen Bedirfnisse der Sortier-
prozesse im Hub 10 kann von der iibergeordneten Steu-
erungsinstanz 4 eine optimale Entscheidung fiir die Sen-
dungszufilhrung getroffen werden. Hieraus wird wieder
die Information fiir den eigentlichen Pull-Prozess gene-
riert, die einen Fahrer anweist, an welche Annahmestelle
(Dock) er diesen Behalter transportieren soll.

[0044] Ist ein Transporter im Yard frei, wird eine Mel-
dung zu dem lokalen IT-System fiir die Item-Zufiihrung
gesendet, zum Beispiel via Transporter-Leitsystem
(FTGS). Das Dispositionsmodul beginnt sofort, den
nachsten geeigneten Auftrag fir diesen geleerten Trans-
porter zu finden, damit der Fahrer eine Anweisung be-
kommt, wohin er weiter fahren soll (zur Behalter-Uber-
gabestelle am I-Punkt, zur Zwischenspeicher Stelle oder
zum Abtransport des geleerten Transportbehalters). Ist
ein Transportbehalter am Entladungsdock frei (z.B. de-
tektiert durch einen Scan-Vorgang am Dock), wird eine
Meldung fir das Wegschaffen der geleerten Transport-
behalters an die Steuerungsinstanz 4 geschickt. Das Dis-
positionsmodul stellt dann fest, welcher geeignete Trans-
porter hierher kommen soll um den geleerten Transport-
behalter abzufiihren. Anschliessend wird diese Entschei-
dung an den Operator eines entsprechend verfligbaren
Transporters Ubertragen.

[0045] Heutzutage bestehen haufig hohe Anforderun-
gen an die Sortierleistung in einem Air-Pakethub, weil
die zur Verfugung stehende Bearbeitungszeit fiir die Sor-
tierung der Pakete zwischen dem ersten wieder abflie-
genden Flugzeug (Sortiergutsenke) und dem zuletzt lan-
denden Flugzeug (Sortiergutquelle) sehr kurz ist. Ohne
Einsatz des erfindungsgemassen Verteil- und Sortierpro-
zesses mussten alle ankommenden Sendungen theore-
tisch vor dem ersten friihesten Abflug fertig sortiert sein,
obwohl die restlichen Fliige erst spater starten, weil an-
sonsten eine Servicelevel-Verletzung von Sendungen
(speziell der zum ersten Abflug transportierten Sendun-
gen) auftreten kdnnte. Dies fihrt ausserdem dazu, dass
wertvolle Sortierkapazitat nach dem ersten Abflug nicht
mehr ausreichend ausgenutzt wiirde.

[0046] Dies kann beispielsweise auch zu einem Ein-
griff der Ubergeordneten Steuerungsinstanz 4 in die Zu-
ordnung von Sortiergutquellen an die Annahmestellen
14 eines Paket-Hubs im Flughafen fiihren. Ist beispiels-
weise die Uberlastung der Sortierleistung an einem Hub
10 absehbar, kénnte die libergeordnete Steuerungsin-
stanz 4 sogar noch bei frihzeitigem Bekanntsein der Pro-
gnose disponierend in den Flugplan eingreifen. So kdnn-
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te es beispielsweise Flugzeuge mit eiligerem Sortiergut
gegenuber anderen Flugzeugen priorisieren und damit
zum Beispiel eher landen lassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum vorausschauenden Verteilen und
Sortieren von Sortiergut (20) in einem logistischen
Netzwerk (2), umfassend die folgenden Schritte:

a) Erfassen von sortiergutspezifischen Daten
zumindest bei der erstmaligen Einspeisung von
Sortiergut (20) in das logistische Netzwerk (2)
und Sammeln dieser sortiergutspezifischen Da-
ten in einer einer Ubergeordneten Steuerungs-
instanz (4) zugeordneten Datenbasis (34),

b) Bereitstellen von einer Anzahl von Verteil-
und Sortierzentren (6 bis 10), die eine Anzahl
von Annahmestellen (14) und Ausgabestellen
(16) sowie Sortieranlagen (18) aufweisen;

c) Bereitstellen von einer Anzahl von Transport-
mitteln (28, 30, 32) fir die Beférderung des Sor-
tierguts (20) zwischen den Verteil- und Sortier-
zentren (6 bis 10);

d) Bereitstellen der Ubergeordneten Steue-
rungsinstanz (4), die eine Verteilung der Trans-
portmittel (28, 30, 32) auf die Annahmestellen
(14) und/oder die Verteilung der Transportmittel
(28, 30, 32) auf die Ausgabestellen (16) in Ab-
hangigkeit von fiir den Verteil- und Sortierpro-
zess relevanten Faktoren steuert; und

e) Auswerten der Datenbasis (34) zur voraus-
schauenden Bestimmung von Sortier- und Ver-
teilaufgaben in dem logistischen Netzwerk (2),
wobeidie flir den Verteilprozess relevanten Fak-
toren durch die Ubergeordnete Steuerungsin-
stanz (4) ausgewertet werden und im Einzelnen
die folgenden Daten sind:

e1) Sortiergutspezifische Daten, wie Zu-
stellort, Gewicht, Grésse der Verpackung,
Verpackungsart, erforderliche Sortieranla-
genart, Daten zur Servicequalitat fir eines
oder mehrere Sortierstiicke des Sortierguts
(20);

e2)Daten zuder aktuellen und ggfs. zukiinf-
tigen Auslastung der Transportmittel (28,
30 ,32)fiir das Sortiergut (20) zwischenden
Verteil- und Sortierzentren (6 bis 10);

e3) Daten zu der aktuellen und ggfs. zukiinf-
tigen Auslastung der Anzahl von Sortieran-
lagen (18);

e4) Daten zur aktuellen und ggfs. zukuinfti-
gen Auslastung der Anzahl von Annahme-
stellen (14) und/oder Ausgabestellen (16);
e5) Daten zur Ankunft von Transportmitteln
(28, 30, 32) an einem der Verteil- und Sor-
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tierzentren (6 bis 10) und dem von den
Transportmitteln (28, 30, 32) angelieferten
Sortiergut (20) ;

e6) Daten zur bereitstehenden oder zukiinf-
tigen Kapazitat von Transportmitteln (28,
30, 32) zur Aufnahme von sortiertem Sor-
tiergut; und

e7)Daten zur bereitstehenden und/oder zu-
kiinftigen Kapazitat von Ausliefermitteln zur
Zustellung des Sortierguts (20) bei Adres-
saten.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Datenbasis (34) zur vorausschauenden Bestim-
mung von Sortier- und Verteilaufgaben Kalenderda-
ten, Wetterdaten und/oder gelernte Daten der Aus-
lastung der bereitstehenden und zur Vorhersage der
zukunftig erforderlichen Kapazitat von Transportmit-
teln (28, 30, 32), Ausliefermitteln, Annahmestellen
(14) und/oder Ausgabestellen (16) zur Verfligung
gestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

den vorstehenden Faktoren in der ibergeordneten
Steuerungsinstanz (4) in Vergleich zueinander un-
terschiedliche Entscheidungsgewichte zugewiesen
werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Faktor der sortiergutspezifischen Daten starker
gewichtet wird, wenn eine gleichméssige Auslas-
tung und/oder Beaufschlagung zumindest eines
Teils der Sortieranlagen (18) und/oder eine rechtzei-
tige Auslieferung bei einem Adressaten priorisiert
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Faktor der Daten zu der aktuellen und ggfs. zu-
kinftigen Auslastung der Anzahl von Sortieranlagen
(18) starker gewichtet wird, wenn eine Optimierung
der zur Verfiigung stehenden Sortierkapazitat prio-
risiert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Faktor der Daten zur aktuellen und ggfs. zukiinf-
tigen Auslastung der Anzahl von Annahmestellen
(14) und/oder Ausgabestellen (16) starker gewichtet
wird, wenn eine Vergleichmassigung des Zu-
und/oder Abflusses von zumindest einem Teil des
Sortierguts (20) priorisiert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Faktor der Daten zur Ankunft von Transportmit-
teln (28, 30, 32) und des von den Transportmitteln
(28, 30, 32) angelieferten Sortierguts (20) starker ge-
wichtet wird, wenn eine in die Zukunft gerichtete Pla-
nung des Sortiervorganges fiir zumindest einen Teil
des Sortierguts (20) priorisiert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Faktor der Daten zur bereitstehenden oder zu-
kinftigen Kapazitat von Transportmitteln (28, 30, 32)
zur Aufnahme von sortiertem Sortiergut (20) starker
gewichtet wird, wenn der in die Zukunft gerichtete
rechtzeitige Abgang der Transportmittel (28, 30, 32)
priorisiert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Vielzahl von Verteil- und Sortierzentren (6 bis
10) vorgesehen sind, die die sortiergutspezifischen
Daten und die Daten zur Service-Qualitat in die Da-
tenbasis (34) einspeisen.

Claims

Method for anticipating the distribution and sorting
of items to be sorted (20) in a logistics network (2),
comprising the following steps:

a) detecting sorted item-specific data at least
with the initial feeding-in of items to be sorted
(20) into the logistics network (2) and collecting
this sorted item-specific data in a database (24)
assigned to a higher-level control instance (4),
b) providing a number of distribution and sorting
centres (6 to 10), which have a number of col-
lection points (14) and output points (16) as well
as sorting systems (18);

c) providing a number of transportation means
(28, 30, 32) for conveying the items to be sorted
(20) between the distribution and sorting centres
(6 to 10);

d) providing the higher-level control instance (4),
which controls adistribution of the transportation
means (28, 30, 32) to the collection points (14)
and/or the distribution of the transportation
means (28, 30, 32) to the output points (16) as
a function of factors relevant to the distribution
and sorting process; and

e) evaluating the database (34) for anticipating
the determination of sorting and distribution
tasks in the logistics network (2), wherein the
factors relevant to the distribution process are
evaluated by the higher-level control instance
(4) and in detail comprise the following data:
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e1) sorted item-specific data, such as deliv-
ery location, weight, size of packaging, type
of packaging, requisite sorting system type,
data relating to service quality for one or
more sorted pieces of the items to be sorted
(20);

e2) data relating to the current and possibly
future utilisation of the transportation means
(28, 30, 32) for the items to be sorted (20)
between the distribution and sorting centres
(6 to 10);

e3) data relating to the current and possibly
future utilisation of the number of sorting
systems (18);

e4) data relating to the current and possibly
future utilisation of the number of collection
points (14) and/or output points (16);

eb) data relating to the arrival of transpor-
tation means (28, 30, 32) at one of the dis-
tribution and sorting centres (6 to 10) and
to the items to be sorted (20) delivered by
the transportation means (28, 30, 32); and
e6) data relating to the available or future
capacity of transportation means (28, 30,
32) for receiving sorted items to be sorted;
and

e7) data relating to the available and/or fu-
ture capacity of delivery means for delivery
of the items to be sorted (20) to addressees.

Method according to claim 1,

characterised in that

calendar data, weather data and/or learned data for
utilising the available capacity, and for predicting the
future requisite capacity, of transportation means
(28, 30, 32), delivery means, collection points (14)
and/or output points (16) are provided to the data-
base (34)for anticipating the determination of sorting
and distribution tasks.

Method according to claim 1,

characterised in that

decision weights which are different compared with
one another are assigned to the preceding factors
in the higher-level control instance (4).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that

the factor of the sorted item-specific data is weighted
more heavily if a uniform utilisation and/or impact of
at least a part of the sorting systems (18) and/or a
prompt delivery to an addressee is prioritised.

Method according to one of the preceding claims,

characterised in that the factor of the data relating
to the current and possibly future utilisation of the
number of sorting systems (18) is weighted more
heavily if an optimisation of the available sorting ca-
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pacity is prioritised.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the factor of the data relating
to the current and possibly future utilisation of the
number of collection points (14) and/or output points
(16) is weighted more heavily if a balancing of the
inflow and/or outflow of at least a part of the items
to be sorted (20) is prioritised.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the factor of the data relating
to the arrival of transportation means (28, 30, 32)
and the items to be sorted delivered by the transpor-
tation means (28, 30, 34) is weighted more heavily
if a planning of the sorting process focusing on the
future is prioritised for at least a part of the items to
be sorted (20).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the factor of the data relating
to the available or future capacity of transportation
means (28, 30, 32) for receiving sorted items to be
sorted (20) is weighted more heavily if the prompt
dispatch of the transportation means (28,30, 32) fo-
cusing on the future is prioritised.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that a plurality of distribution and
sorting centres (6 to 10) are provided, which feed
the sorted item-specific data and the data relating to
service quality into the database (34).

Revendications

Procédé de distribution et de triage de produits a
trier (20) anticipés dans un réseau logistique (2),
comprenant les étapes suivantes :

a) acquisition de données spécifiques aux pro-
duits a trier au moins lorsque les produits a trier
(20) sont introduits dans le réseau logistique (2)
pour la premiére fois et regroupement de ces
données spécifiques aux produits a trier dans
une base de données (34) associée a une ins-
tance de contrdle de niveau supérieur (4),

b) fourniture d’un certain nombre de centres de
distribution et de tri (6 a 10) qui ont un certain
nombre de points d’admission (14) et de points
de sortie (16) ainsi que des installations de tri
(18);

c) fourniture d’'un certain nombre de moyens de
transport (28, 30, 32) pour le transport des pro-
duits a trier (20) entre les centres de distribution
etdetri (6a 10);

d) fourniture de I'instance de contréle de niveau
supérieur (4), qui contrdle une distribution des
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moyens de transport (28, 30, 32) aux points
d’admission (14) et/ou la distribution des
moyens de transport (28, 30, 32) aux points de
sortie (16) selon les facteurs pertinents pour le
processus de distribution et de tri ; et

e) évaluation de la base de données (34) pour
la détermination anticipée des taches de tri et
de distribution dans le réseau logistique (2), les
facteurs pertinents pour le processus de distri-
bution étant évalués par l'instance de contréle
de niveau supérieur (4) et étanten détail les don-
nées suivantes :

e1) les données spécifiques aux produits a
trier, telles que le lieu de livraison, le poids,
la taille de 'emballage, le type d’emballage,
le type d’installation de tri requis, les don-
nées sur la qualité de service d’'un ou plu-
sieurs éléments a trier des produits a trier
(20);

e2) les données sur l'utilisation actuelle et,
le cas échéant, future des moyens de trans-
port (28, 30, 32) pour les produits a trier (20)
entre les centres de distribution et de tri (6
a10);

e3) les données sur l'utilisation actuelle et,
le cas échéant, future du nombre d’installa-
tions de tri (18) ;

e4) les données sur l'utilisation actuelle et,
le cas échéant, future du nombre de points
d’admission (14) et/ou de points de sortie
(16);

e5) les données sur l'arrivée des moyens
de transport (28, 30, 32) a I'un des centres
de distribution et de tri (6 a 10) et des pro-
duits a trier (20) livrés par les moyens de
transport (28, 30, 32) ;

e6) les données sur la capacité disponible
ou future des moyens de transport (28, 30,
32) pour recevoir les produits a trier triés ; et
e7) les données sur la capacité disponible
et/ou future de moyens de livraison pour li-
vrer les produits a trier (20) aux destinatai-
res.

2. Procédé selonlarevendication 1, caractérisé en ce

que des données de calendrier, des données mé-
téorologiques et/ou des données apprises de I'utili-
sation de la capacité existante et requise a 'avenir
pour la prédiction de la capacité des moyens de
transport (28, 30, 32), des moyens de livraison, des
points d’admission (14) et/ou des points de sortie
(16) sont mises a disposition de la base de données
(34).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les facteurs ci-dessus se voient attribuer des
pondérations de décision différentes les unes par
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rapport aux autres dans l'instance de controle de
niveau supérieur (4).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

le facteur des données spécifiques aux produits a
trier est pondéré plus fortement si une utilisation
et/ou un chargement uniformes d’au moins une par-
tie des installations de tri (18) et/ou une livraison en
temps opportun a un destinataire est priorisée.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le facteur des données
sur l'utilisation actuelle et, le cas échéant, future du
nombre d’installation de tri (18) est pondéré plus for-
tement si une optimisation de la capacité de tri dis-
ponible est priorisée.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

le facteur des données sur l'utilisation actuelle et, le
cas échéant, future du nombre de points d’admission
(14) et/ou de points de sortie (16) est pondéré plus
fortement si une uniformisation des entrées et/ou
sorties d’au moins une partie des produits a trier (20)
est priorisée.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

le facteur des données pour I'arrivée des moyens de
transport (28, 30, 32) et des produits a trier (20) livrés
par les moyens de transport (28, 30, 32) est pondéré
plus fortement si une planification orientée vers
I'avenir du processus de tri est priorisée pour au
moins une partie des produits a trier (20).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

le facteur des données sur la capacité existante ou
future des moyens de transport (28, 30, 32) pour
I'admission des produits a trier triés (20) est pondéré
plus fortement si le départ en temps voulu des
moyens de transport (28, 30, 32) dirigé vers I'avenir
est priorisé.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

de nombreux centres de distribution et de tri (6 a 10)
sont prévus, qui alimentent les données spécifiques
aux produits a trier et les données sur la qualité de
service dans la base de données (34).
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