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UBERWACHUNG VON KORREKTURMASSNAHMEN

(67)  Erfindungsgemass wird ein Verfahren zum Be-
treiben einer Sortieranlage mit einer Anzahl von Sortier-
anlagen offenbart, welches die folgenden Verfahrens-
schritte umfasst:

a) Bereitstellen von mindestens einem Eingabestrang,
wobei der Eingabestrang eine Eingabevorrichtung fir die
Sortierstliicke und eine Komponente zur ldentifizierung
des Sortierstiicks bzw. seiner Bestimmungsadresse auf-
weist;

b) Bereitstellen eines sich an den Eingabestrang an-
schliessenden Forderwegs, der Férderweichen und ent-
lang des Férderwegs angeordnete Zielstellen aufweist;
c) Bereitstellen einer Anzahl von Sortierstiicken an der
mindestens einen Eingabevorrichtung fiir einen Sortier-
lauf;

d) Aufgeben der Anzahl von Sortierstiicken an der Ein-
gabevorrichtung und Sortieren der Sortierstiicke durch
eine die Forderweichen einstellende Sortiersteuerung
gemass einer Sortierlogik in die den Zielcodes der Sor-
tierstiicke entsprechende Zielstellen, wobei:

e) die Sortiersteuerung die Sortierleistung der Sortieran-
lage reprasentierende Parameter ermittelt und diese mit
zu erreichenden oder zu ubertreffenden Referenzwerten
vergleicht;

f) im Fall einer negativen Abweichung in Abhangigkeit

von dem unzulanglichen Parameterwert ein Parameter-
muster ermittelt wird und entweder eine aus einem Mass-
nahmenkatalog firr die Verbesserung dieses Parameter-
musters entnommene Korrektur in der Steuerung der
Sortieranlage automatisch angewendet wird oder eine
von einem Operator manuell ausgel6ste Korrekturmass-
nahme vorgenommen undim Hinblick auf die durch diese
Korrekturmassnahme erzielte Verdnderung des Para-
metermusters nachverfolgt wird, und wobei

g) im Falle eines Eintritts einer tatsachlichen Verbesse-
rung der Parameter die manuell ausgeldste Korrektur-
massnahme als fir dieses Parametermuster gelernte
Korrektur in den Massnahmenkatalog aufgenommen
wird und zukunftig bei Vorliegen dieses Parametermus-
ter fir die Anwendung einer automatischen Korrektur zur
Verfligung steht.

Auf diese Weise ist es mdglich, dass die Korrektur-
massnahme hinsichtlich ihrer tatsachlichen Wirksamkeit
Uberwacht und ausgewertet wird und im Erfolgsfall als
gelernte Korrekturmassnahme zur Abhilfe bei dem hier
zuvor zugrundeliegenden Parametermuster zukinftig
wieder eingesetzt werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Sortierzentrums mit einer Anzahl von Sortier-
anlagen.

[0002] Post-, Paket- und Gepéacksortieranlagen, in
welchen normale Briefe und/oder Grossbriefe oder Pa-
kete oder Gepackstuicke - nachfolgend allgemein als Sor-
tiergut bezeichnet - verarbeitet werden, werden bei-
spielsweise von der Firma Siemens Postal, Parcel & Air-
port Logistics GmbH in Konstanz, Deutschland, weltweit
vertrieben.

[0003] Inderartigen Sortieranlagen wird das Sortiergut
an einer Vereinzelungsvorrichtung (Stoffeingabe) aus ei-
nem Vorrat, z.B. einem Stapel, vereinzelt, von einem For-
dersystem entlang eines Foérderweges transportiert und
an mehreren Sortierausgangen, realisiert zum Beispiel
durch Sortierweichen oder Querbandsorter, den jeweili-
gen Zielstellen, wie z.B. Stapelfachern einer Postsortier-
anlage, Gepackrutschen einer Gepacksortieranlage, zu-
geflhrt.

[0004] Wahrend eines Sortierlaufs werden die Sortier-
stlicke in die Zielstellen sortiert. Jeder Zielstelle wird fiir
den Sortierlauf mittels einer Sortiersteuerung jeweils ein
variabler Ziel-Code entsprechend der Sortierlogik bzw.
entsprechend dem Sortierprozess zugeordnet. Auch den
Sortierstliicken wird ein variabler Ziel-Code zugeordnet,
welchem entsprechend sie dann in eine Zielstelle sortiert
werden. Mehrere Zielstellen kdnnen auch den gleichen
Ziel-Code haben, beispielsweise bei Zieladressen mit
bekannt hohem Sendungsaufkommen. Das bietet sich
z. B. an, wenn die Kapazitat einer Zielstelle nicht aus-
reicht, um alle Sortierstlicke fiir diesen Ziel-Code aufzu-
nehmen.

[0005] Auch bei einer entsprechenden Auslegung der
Zielstellen ist die Kapazitat der Zielstellen nach einer be-
stimmten Anzahl von Sortierstiicken erschopft und die
Zielstelle muss entleert oder anderweitig wieder zur Ver-
fugung gestellt werden. Dies kann beispielsweise durch
einen Behalterwechsel (leer gegen voll) erfolgen, was
aber immer mit einem bestimmten Handhabungsauf-
wand verbunden ist. Wahrend dieser Entleerung steht
daher die Zielstelle temporar nicht zur Aufnahme weiterer
Sortierstlicke zur Verfigung. Die Zeitspanne dieses tem-
poraren Ausfalls kann dabei auch davon abhangen, wie-
viel Bedienpersonal in der Sortieranlage zur Verfiigung
steht und/oder ob beispielsweise aufgrund eines Zufalls
mehrere Zielstellen zeitgleich voll sind und durch das zur
Verfligung stehende Personal mal schneller und mal we-
niger schnell entleert werden kdnnen.

Ein anderer Grund fiir die zeitweise nicht zur Verfligung
stehende Endstelle kann eine Stérung sein, die erst be-
hoben werden muss. Sortierstilicke, die fiir eine derartige
Zielstelle bestimmt sind, werden daher entlang des Sor-
tierweges gefiihrt und missen an einer daflir vorgese-
henen Zielstelle in ein Reject-Fach geleitet werden. Der-
artige Sortierstlicke haben aber hierdurch einen Platz fiir
ein effektivin eine Zielstelle sortierbares Sortierstiick blo-
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ckiert, weshalb die Sortieranlage nicht ihre h6chstmdég-
liche Sortierkapazitat erreichen kann. Ferner kdnnen
weitere Effekte, wie beispielsweise blockierte Ein-
schleus-Linien zwischen verschiedenen Anlagenteilen
oder gesperrte Zellen der Sortieranlage, den Durchsatz
der gesamten Sortier-Anlage negativ beeinflussen.
[0006] Im Layout eines Sortierzentrums und fir des-
sen Betrieb wird eine Sortieranlage bzw. das gesamte
Sortierzentrum im Wesentlichen durch seine reale Sor-
tierleistung (OTP) definiert, was auch die Durchsatz-Vor-
gaben fiir das lokale Management fixieren kann. Wie
schon erwahnt, ist eine zweite wichtige Grésse sicher
die Kopfzahl der benétigten Mitarbeiter. Zudem kann es
auch aus mittelfristigen Statistiken bekannt sein, welche
Sortierziele hochvolumig (HV) und welche eher schwa-
cher sind. Diese Abschatzungen werden aber durch das
zeitlich abhangige Aufkommen von Sortierstiicken tber-
lagert. So kann es beispielsweise sein, dass im Schnitt
zwei Zielstellen (Endstellen) fiir ein HV-Sortierziel rei-
chen, aber eine temporare Situation auftritt, die die End-
stellenleistung (z.B. Operator am Dock, automatisches
Beladesystem) fiir einen kritischen Zeitraum Ubersteigt.
Wahrend des kritischen Zeitraums ist dabei das Aufnah-
mevermdgen oder die Speicherkapazitat des mit den
Zielstellen/Endstellen ausgestatteten Férderwegs be-
schrankt. Ist diese Speicherkapazitdt nun mehr er-
schopft, bleiben die Sortierstiicke auf dem Forderweg
und werden rezirkuliert oder aber nach dem Durchlauf
des Forderweges ausgeschieden. Im erstgenannten Fall
mussen die Sortierstiicke zwar nicht wieder auf den For-
derweg aufgegeben werden, jedoch senken diese rezyk-
lierten Sortierstliicke aber die Sortierleistung. Im zweit-
genannten Fall wird auch noch die Sortier-Zufihrung
(Aufgabestelle, Einschussvorrichtung) belastet, was
aber meist nur ein nachrangiges Problem darstellt, da
die Eingabeleistung in der Regel die Sortierleistung tiber-
steigt.

[0007] Zur Abhilfe bei derartigen Schieflagen der An-
lagenperformance werden den Anlagenzustand repra-
sentierende Parameter bestimmt und an den oder die
Operatoren Ubertragen. Die Erkennung derartiger
Schieflagen kann auch direkt mit der automatischen
Steuerung der Sortieranlage verbunden sein. Hinsicht-
lich von allfallig eingeleitete Korrekturmassnahmen - sei
es automatisch oder handisch durch den Operator ein-
geleitet - bleibt es jedoch offen, inwiefern die getroffene
Massnahme tatsachlich zu einer Verbesserung der An-
lagenperformance beigetragen hat. Aus diesem Grunde
muss die Sortieranlage an verschiedenen Schnittstellen
und/oder bei verschiedenen Situationen von Experten
gezielt beobachtet werden. Jede Massnahme kann zwar
nachgestellt, konfiguriert und unter verschiedenen Be-
dingungen getestet werden, aber der Vergleich verschie-
dener Massnahmen und die kontinuierliche Anpassung
sind daher sehr zeitaufwandig.

[0008] Eine einfache und kostenglinstige Lésung die-
ses Problems mit dem Ziel der Erreichung der geforder-
ten Anlagenperformance liegt daher dervorliegenden Er-
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findung zugrunde.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
ein Verfahren zum Betreiben einer Sortieranlage mit ei-
ner Anzahl von Sortieranlagen geldst, umfassend die fol-
genden Verfahrensschritte:

a) Bereitstellen von mindestens einem Eingabe-
strang, wobei der Eingabestrang eine Eingabevor-
richtung fiir die Sortierstiicke und eine Komponente
zur Identifizierung des Sortierstiicks bzw. seiner Be-
stimmungsadresse aufweist;

b) Bereitstellen eines sich an den Eingabestrang an-
schliessenden Foérderwegs, der Forderweichen und
entlang des Forderwegs angeordnete Zielstellen
aufweist;

c) Bereitstellen einer Anzahl von Sortierstiicken an
der mindestens einen Eingabevorrichtung fir einen
Sortierlauf;

d) Aufgeben der Anzahl von Sortierstiicken an der
Eingabevorrichtung und Sortieren der Sortierstiicke
durch eine die Férderweichen einstellende Sortier-
steuerung gemass einer Sortierlogik in die den Ziel-
codes der Sortierstiicke entsprechende Zielstellen,
wobei:

e) die Sortiersteuerung die Sortierleistung der Sor-
tieranlage reprasentierende Parameter ermittelt und
diese mit zu erreichenden oder zu Ubertreffenden
Referenzwerten vergleicht;

f) im Fall einer negativen Abweichung in Abhangig-
keit von dem unzulénglichen Parameterwert ein Pa-
rametermuster ermittelt wird und entweder eine aus
einem Massnahmenkatalog flr die Verbesserung
dieses Parametermusters entnommene Korrekturin
der Steuerung der Sortieranlage automatisch ange-
wendet wird oder eine von einem Operator manuell
ausgeloste Korrekturmassnahme vorgenommen
und im Hinblick auf die durch diese Korrekturmass-
nahme erzielte Veranderung des Parametermusters
nachverfolgt wird, und wobei

g)im Falle eines Eintritts einer tatsachlichen Verbes-
serung der Parameter die manuell ausgeldste Kor-
rekturmassnahme als fir dieses Parametermuster
gelernte Korrektur in den Massnahmenkatalog auf-
genommen wird und zuklnftig bei Vorliegen dieses
Parametermuster fiir die Anwendung einer automa-
tischen Korrektur zur Verfiigung steht.

[0010] Auf diese Weise ist es moglich, dass die Kor-
rekturmassnahme hinsichtlich ihrer tatsachlichen Wirk-
samkeit iberwacht und ausgewertet wird und im Erfolgs-
fallals gelernte Korrekturmassnahme zur Abhilfe bei dem
hier zuvor zugrundeliegenden Parametermuster zukiinf-
tig wieder eingesetzt werden kann.

[0011] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der vorlie-
genden Erfindung kann es vorgesehen sein, dass als die
Sortierleistung der Sortieranlage reprasentierende Pa-
rameter einer oder mehrere der folgenden Parameter
vorgesehen sind:
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a) Durchsatz der Sortieranlage;

b) Anlagen-Metriken, wie z.B. eine Anzahl der be-
legten/freien Zellen, Fehler-Zahler, Durchsatz-Zah-
ler;

c) Rate der korrekten Zuordnung;

d) Gleichmassigkeit der Beaufschlagung von Ziel-
stellen; und

e) durchschnittliche Laufzeit der Sortierstlicke bis
zum Erreichen der fiir sie bestimmten Zielstelle.

[0012] Jededervorstehend genannten Gréssenistein
wichtiger Parameter zur Feststellung des Zustandes der
Sortieranlage. Einzeln fur sich genommen oder auch in
einer beliebigen und zweckmassigen Kombination die-
ser Parameter konnen sich Parametermuster ausbilden,
die fir bestimmte Situation der Geringperformance oder
sonstige Stoérungen indikativ sein konnen.

[0013] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung kdnnen das oder die Parametermuster ei-
ne oder mehrere der folgenden Feststellungen umfas-
sen:

a) zu geringe Sortierleistung;

b) zu hohe Fehlerquote der Zusortierung;

c) ungleichmassige Beaufschlagung der Zielstellen;
d) zu hohe durchschnittliche Laufzeit der Sortiersti-
cke bis zum Erreichen der fir sie bestimmten Ziel-
stelle; und

e) zu hohe Belegung von Sorter-Zellen, die sich bei-
spielsweise in zu vielen Rezirkulationen oder ge-
sperrten Sorter-Zellen bemerkbar machen kann.

[0014] DieParametermustersind besonders aussage-
kraftig in Bezug auf die tatsachliche Performance einer
Sortieranlage bzw. eines Sortierzentrums.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung kann der Massnahmenkatalog eine oder
mehrere der folgenden Korrekturen umfassen:

a) Zuschalten eines weiteren Eingabestrangs;

b) Uberpriifung und/oder Erhéhung der Genauigkeit
einer automatischen Adresserkennung;

c) Neuordnung der Sortierlogik im Hinblick auf die
Zielstellen;

d) Verkirzung der durchschnittlichen Laufzeit durch
eine Neuordnung der Sortierlogik auf Hinblick auf
die Verlegung von sortierstarken Zielstellen 6rtlich
naher zum Eingabestrang hin; und

e.) zeitweise Drosselung bzw. Abschaltung einzel-
ner Anlagenteile, welche die Gesamtperformance
negativ beeinflussen kdnnen.

[0016] Diese Massnahmen fiihren einzeln fir sich ge-
nommen oder auch in einer kumulativen Anwendung von
mehreren dieser Massnahmen in der Regel zu einer Er-
héhung der Sortierleistung des Sortierzentrums.

[0017] Vorteilhafte Ausgestaltungen der vorliegenden
Erfindung werden nachfolgend detailliert naher erlautert.
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[0018] Ein Sortierzentrum umfasst in der Regel eine
Mehrzahl von Sortieranlagen fiir Sortierstiicke, wie Brie-
fe, Pakete oder Gepackstiicke. Derartige Sortieranlagen
werden beispielsweise im postalischen Umfeld flr die
Sortierung von flachen Versandstiicken, wie Briefe, Zei-
tungen, Zeitschriften und dergleichen verwendet. Die
nachfolgend beschriebene Sortieranlage sowie das dar-
aufausgefihrte Sortierverfahren lassen sich aber grund-
satzlich auch fir die Sortierung von Stiickgut, wie Pack-
chen, Paketen, Gepackstliicken und dergleichen, ver-
wenden. Eine Sortieranlage weist hier typischerweise
mindestens zwei Eingabestrénge, die je eine Eingabe-
vorrichtung fir die flachen Sortierstiicke umfassen, auf,
mit der die Sortierstiicke von einer héhenverstellbaren
Stapelvorrichtung fiir die Sortierung aufgegeben werden.
Mit den Eingabevorrichtungen, die beispielsweise als
Einschussvorrichtungen oder dergleichen ausgestaltet
sein koénnen, sind ldentifizierungsvorrichtungen ver-
knipft, die das jeweilige Sortierstiick identifizierenden
Daten, wie z.B. die Adresse oder einen diese reprasen-
tierenden Code, erfassen kdnnen. Anschliessend kann
jeder Eingabestrang je eine Ausschleuseweiche aufwei-
sen, mit denen Sortierstiicke noch vor Erreichen einer
Zusammenfihrungseinheit fir die beiden Eingabestran-
ge aus dem Sortiervorgang in Ausschleusebehalter aus-
geschleust werden kdnnen, ohne tberhaupt auf einem
eigentlichen fur die Sortierung vorgesehenen Forderweg
gewesen zu sein.

[0019] In diesem Foérderweg sind Férderweichen an-
geordnet, denen jeweils die entsprechenden Zielstellen
zugeordnet sind. In dem vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel weist jede der Zielstellen eine Zustandsdetektion,
wie zum Beispiel eine Fiillstanderfassung, auf. Diese Zu-
standsdetektion wird hier vorliegend von einer Sortier-
steuerung erfasst. Dabei steuert die Sortiersteuerung ge-
mass der flr das Sortierstiick in der Eingabevorrichtung
erfassten Adresse die Sortierweichen so, dass das Sor-
tierstlick die gemass einer Sortierlogik dieser Adresse
zugeordnete Zielstelle erreicht.

[0020] Zur Erkennung des Zustandes des Sortierzen-
trums kdénnen von der Sortiersteuerung nun verschie-
denste Daten, die zur Steuerung des Sortierzentrums
verwendet werden, zu einer automatischen Auswertung
herangezogen werden. Dabei wird diese Auswertung im
Lichte von vordefinierten Kriterien, wie zum Beispiel ei-
nem Zielwert fur den Gesamtdurchsatz des Sortierzent-
rums und/oder einem Zielwert fir die korrekte Sortierung
der Sortierstiicke, vorgenommen. Fir jede sich in einem
automatischen Steuerungszustand befindliche Sortier-
anlage des Sortierzentrum kénnen so die relevanten Pa-
rameter und Zielwerte ausgezeichnet und so gepriift wer-
den, inwieweit die aktuell eingestellten Sortierparameter
zur Erreichung der definierten Zielwerte beitragen.
[0021] Kommt es nun zu als relevant erachteten Ab-
weichungen von diesen Zielwerten kann einerseits auf
in einem Massnahmen-Katalog definierte Massnahmen
fur die automatische Steuerung zurtickgegriffen werden.
Dabei wird aus den ermittelten Anlageparametern ein
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Parametermuster abgeleitet, fur das entsprechend in
dem Massnahmenkatalog eine oder mehrere Massnah-
men mit der Ziel der Erreichung der Zielwert abgelegt
sein kénnen. Wird nun von der Sortiersteuerung eine
Massnahme automatisch ausgewahlt und fir die Steue-
rung der Sortiervorgange aktiviert, wird automatisch
auch Uberwacht, inwieweit diese Massnahme tatsachlich
zur gewulnschten Verbesserung der Anlagenperfor-
mance beitragt.

[0022] Andererseits ist es aber auch méglich, dass ein
Anlagenoperator handisch eine Korrekturmassnahme
vorgibt oder eine Massnahme aus dem Massnahmenka-
talog explizit auswahlt und somit von aussen in die au-
tomatische Steuerung des Sortierzentrums eingreift.
Auch hier kann nun im Nachgang zur Einleitung dieser
Massnahme durch die Auswertung der entsprechenden
Parameter Uberpriift werden, ob mit dieser Massnahme
tatsachlich die angestrebte Verbesserung der Anlagen-
performance erzielt werden konnte.

[0023] Fir beide der vorstehend genannten Konstel-
lationen kénnen hier nun Methoden des maschinellen
Lerners und der Datenvisualisierung angewendet wer-
den, sodass beispielsweise eine von Erfolg gekronte
Massnahme flr ein bestimmtes Parametermuster als
zielfuhrend gelernt und in den Massnahmenkatalog auf-
genommen werden kann. Die Sortiersteuerung kann so
in jedem Fall automatisch erfolgreiche von weniger er-
folgreichen Massnahmen lernen und dem Anlagenbe-
treiben beispielsweise Uber eine entsprechende grafi-
sche Aufbereitung transparent darstellen. So kann bei-
spielsweise auch eine Gegenuberstellung von erfolgrei-
chen versus nicht-erfolgreichen Eingriffen fir den Anla-
genbetreiber vorgesehen sein.

[0024] Auf diese Weise ist eine selbstlernende Konfi-
guration von automatischen Eingriffen/Korrekturen in die
Sortiersteuerung in Kombination mit einer Uberpriifung
und handischen Anpassung durch einen oder mehrere
Anlagenexperten ermdglicht.

Das Sortierzentrum bzw. seine Sortieranlagen kénnen
sich mithilfe einer derartig ertlichtigten Sortiersteuerung
selbst regulieren und die Wirksamkeit von Korrektur-
massnahmen automatisch iberwachen, auswerten und
entsprechend erfolgsorientiert markieren. Dies ermég-
licht auch eine automatische Erstellung von Reports der
verschiedenen Situationen und der erfolgreich vorge-
nommenen Korrekturen fiir den Anlagenbetreiber, so
dass auch in die Zukunft gerichtet eine entsprechende
Anpassung der Konfiguration der Sortiersteuerung an
die verschiedenen Situationen, die messbar durch eine
Zuordnung zu bestimmten Parametermustern katalogi-
siert werden konnen, erzielt werden kann.

[0025] Beispielhaft kann die Drosselung oder die Ab-
schaltung bestimmter Entlademodule in einem Pa-
ketzentrum erwogen werden. Die Abschaltung kann an
das Vorliegen eines Parametermusters mit verschiede-
nen Parametern, wie den Gesamtdurchsatz des Pa-
ketzentrums, und das Auftreten von Problemen, wie z.B.
niedrige Durchséatze an den Entlademodulen oder zu vie-
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le falsch geroutete Pakete, gekniipft sein. Beim automa-
tischen Drosseln oder Abschalten von Entlademodulen
kann nun der Zielwert fir den Gesamtdurchsatz genutzt
werden, um den Effekt der Massnahme automatisch zu
erfassen und ggfs. zu lernen. Neben dem Gesamtdurch-
satz, der in der Regel maximiert werden soll, kann es
aber auch noch weitere fir den Gesamtsortiererfolg
wichtige Parameter geben, wie beispielsweise die Mini-
mierung der Fehlerrate hinsichtlich falsch gerouteter Sor-
tierstlicke, die Verfligbarkeitsrate von Teilen des Sortier-
zentrums sowie das Auftreten von Engpassen in be-
stimmten Zielstellenbereichen des Sortierzentrum oder
auch einer einzelnen Sortieranlage, was beispielsweise
durch die Vornahme von Fiillstandmessungen detektiert
werden kann.

[0026] Eine Korrekturmassnahme zur Vermeidung
von Engpassen in bestimmten Zielstellenbereichen kann
beispielsweise darin bestehen, dass flir diese Zielstel-
lenbereiche automatisch eine Optimierung der Zielstel-
lenzuordnung in bestimmten Zielstellenbereichen vorge-
nommen werden kann. Bei Zielstellen mit hohem Sor-
tieraufkommen, was eine asymmetrische Auslastung der
Zielstellen des Sortierzentrums hervorrufen kann, kann
beispielsweise eine derartige Hochlast-Zielstelle in einen
anderen Zielstellenbereich verlegt werden, um eben der
erfassten Schieflage entgegenwirken zu kénnen. Der Er-
folg dieser Massnahme kann fortlaufend im Betrieb tber-
prift und verifiziert werden.

[0027] Einen weiteren Zielwert kann beispielsweise
auch die durchschnittliche Laufzeit der Sortierstiicke von
der Aufgabe bis zum Erreichen der fiir sie vorgesehenen
Zielstelle bilden. So kénnen Hochlastzielstellen bei-
spielsweise aufgrund von Behalterwechseln temporar 6f-
ter nicht zur Verfigung stehen, so dass Sortierstiicke
entweder an der betreffenden Zielstelle vorbeigeroutet
und recycliert werden missen oder auch gleich nach der
Aufgabe vor Erreichen der eigentlichen Sortierstrecke
wieder aus dem Sortierstrom ausgeschieden und damit
spater erneut aufgegeben werden missen. Diese durch-
schnittliche Laufzeit kann von der Sortiersteuerung au-
tomatisch erfasst und Abweichungen vom Zielwert ge-
eignet dargestellt werden. Daraus kdnnte ein entspre-
chendes Parametermuster aus Laufzeit/Transpor-
te/Endstellenbelegung abgeleitet werden, das in Kombi-
nation mit dem Zielwert fir den Gesamtdurchsatz (Opti-
mierung angestrebt) und/oder den Zielwerten fir Bear-
beitungsdauer/Entlade-/Beladezeiten (Minimierung an-
gestrebt) und/oder Fehlerraten (Minimierung angestrebt)
zur automatischen Auswahl einer fir dieses Parameter-
muster vorgesehenen Korrekturmassnahme fiihrt.
[0028] Durch die Beobachtung der Entwicklung dieser
Korrekturmassnahme auf den angestrebten Zielwerte
(oder die angestrebten Zielwerte) hin, kann eine Korrek-
turmassnahme als zielfihrend erlernt werden und fur die
zukunftige Steuerung des Sortierzentrum als automa-
tisch einleitbare Massnahme oder als moglicher Vor-
schlag fur eine Korrekturmassnahem erlernt und bei-
spielsweise mit Bezug zu diesem Parametermuster als
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Korrekturmassnahme in den Katalog von Korrektur-
massnahmen aufgenommen werden.

[0029] AuBerdem wird es den Analagen-Betreibern
Uber die visuelle Darstellung der selbst-evaluierten
Massnahmen ermdglicht, die Parameter und die daran
gekoppelten Massnahmen manuell anzupassen und auf
diese Weise durch eine zusatzliche Zufiihrung auch von
Experten-Feedback weiteres dann fir die zukulnftig aus-
gefiihrte Sortiersteuerung erlernbare Korrekturmass-
nahmen in die Sortiersteuerung einfliessen zu lassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Sortierzentrums mit
einer Anzahl von Sortieranlagen, umfassend die fol-
genden Verfahrensschritte:

a) Bereitstellen von mindestens einem Einga-
bestrang, wobei der Eingabestrang eine Einga-
bevorrichtung fir die Sortierstlicke und eine
Komponente zur Identifizierung des Sortier-
stlicks bzw. seiner Bestimmungsadresse auf-
weist;

b) Bereitstellen eines sich an den Eingabestrang
anschliessenden Foérderwegs, der Forderwei-
chen und entlang des Férderwegs angeordnete
Zielstellen aufweist;

c) Bereitstellen einer Anzahl von Sortierstiicken
an der mindestens einen Eingabevorrichtung fir
einen Sortierlauf;

d) Aufgeben der Anzahl von Sortierstiicken an
der Eingabevorrichtung (6) und Sortieren der
Sortierstiicke durch eine die Férderweichen ein-
stellende Sortiersteuerung gemass einer Sor-
tierlogik in die den Zielcodes der Sortierstiicke
entsprechende Zielstellen, wobei

e) die Sortiersteuerung die Sortierleistung der
Sortieranlage reprasentierende Parameter er-
mittelt und diese mit zu erreichenden oder zu
Ubertreffenden Referenzwerten vergleicht;

f) im Fall einer negativen Abweichung in Abhan-
gigkeit von dem unzulédnglichen Parameterwert
ein Parametermuster ermittelt wird und entwe-
der eine aus einem Massnahmenkatalog fir die
Verbesserung dieses Parametermusters ent-
nommene Korrektur in der Steuerung der Sor-
tieranlage automatisch angewendet wird oder
eine von einem Operator manuell ausgeltste
Korrekturmassnahme vorgenommen und im
Hinblick auf die durch diese Korrekturmassnah-
me erzielte Veranderung des Parametermus-
ters nachverfolgt wird, und wobei

g) im Falle eines Eintritts einer tatsachlichen
Verbesserung der Parameter die manuell aus-
geldste Korrekturmassnahme als fir dieses Pa-
rametermuster gelernte Korrektur in den Mass-
nahmenkatalog aufgenommen wird und zukiinf-
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tig bei Vorliegen dieses Parametermuster fiir die
Anwendung einer automatischen Korrektur zur
Verfiigung steht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, 5
dadurch gekennzeichnet, dass
als die Sortierleistung der Sortieranlage reprasen-
tierende Parameter einer oder mehrere der folgen-
den Parameter vorgesehen sind:
10
a) Durchsatz der Sortieranlage;
b) Anlagen-Metriken, wie z.B. eine Anzahl von
belegten/freien Sorter-Zellen des Sortierzent-
rums, ein Fehler-Zahler, ein Durchsatz-Zahler;
c) Rate der korrekten Zuordnung; 15
d) Gleichmassigkeit der Beaufschlagung von
Zielstellen; und
e) durchschnittliche Laufzeit der Sortierstlicke
bis zum Erreichen der fiir sie bestimmten Ziel-
stelle. 20

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Parametermuster eine oder mehrere der folgen-
den Feststellungen umfasst: 25

a) zu geringe Sortierleistung;

b) zu hohe Fehlerquote der Zusortierung;

c) ungleichmassige Beaufschlagung der Ziel-
stellen; 30
d) zu hohe durchschnittliche Laufzeit der Sor-
tierstlicke bis zum Erreichen der fur sie be-
stimmten Zielstelle; und

€) zu hohe Belegung der Sorter-Zellen, was sich
beispielsweise in zu vielen Rezirkulationen oder 35
gesperrten Sorter-Zellen manifestieren kann.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Massnahmenkatalog eine oder mehrere der fol- 40
genden Korrekturen umfasst:

a) Zuschalten eines weiteren Eingabestrangs;

b) Uberpriifung und/oder Erhéhung der Genau-
igkeit einer automatischen Adresserkennung; 45
c) Neuordnung der Sortierlogik im Hinblick auf

die Zielstellen;

d) Verkirzung der durchschnittlichen Laufzeit
durch eine Neuordnung der Sortierlogik auf Hin-
blick auf die Verlegung von sortierstarken Ziel- 50
stellen 6rtlich ndher zum Eingabestrang hin; und

e) zeitweise Drosselung bzw. Abschaltung ein-
zelner Anlagenteile, welche die Gesamtperfor-

mance negativ beeinflussen kdnnen.
55
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