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ENTSPRECHENDE ANORDNUNG

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren fir die Be-
ladung eines Transportbehalters (100), wobei das Ver-
fahren die Schritte aufweist:

a. Transportieren einer Vielzahl Objekte (1) entweder mit
einem ersten Sorter (2) oder mit mindestens einem von
dem ersten Sorter (2) unterschiedlichen zweiten Sorter
(3) zwischen einer Mehrzahl voneinander getrennter Puf-
ferstellen (4), denen jeweils mindestens ein Sortierziel
zugeordnet ist;

b. Sortieren einer ersten Teilmenge der Vielzahl Objekte
(1) mit dem ersten Sorter (2) und einer von der ersten
Teilmenge unterschiedlichen zweiten Teilmenge der
Vielzahl Objekte (1) mit dem zweiten Sorter (3) nach min-
destens einem Sortierziel auf die Pufferstellen (4),
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VERFAHREN FUR DIE BELADUNG EINES TRANSPORTBEHALTERS UND EINE

c. Beladen eines Transportbehalters (100) mit den sor-
tierten Objekten (1) mindestens einer der Pufferstellen
(4), wobei alle aus den Pufferstellen (4) in den Transport-
behalter (100) geladenen Objekte (1) Sortierzieldasselbe
Sortierziel aufweisen,

wobei mindestens eine erste der mindestens zwei Puf-
ferstellen (4) bei dem Sortieren der Vielzahl Objekte (1)
ausschlieRRlich mit Objekten (1) von dem ersten Sorter
(2) und mindestens eine zweite der mindestens zwei Puf-
ferstellen (4) bei dem Sortieren der Vielzahl Objekte (1)
ausschlieRlich mit Objekten (1) von dem zweiten Sorter
(3) beladen wird. Es wird weiterhin eine entsprechende
Anordnung beschreiben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
fur die Beladung eines Transportbehalters, wobei das
Verfahren das Transportieren einer Vielzahl Objekte ent-
weder mit einem ersten Sorter, etwa einem Liegesorter,
oder mit einem von dem ersten Sorter unterschiedlichen
zweiten Sorter zwischen einer Mehrzahl voneinander ge-
trennter Pufferstellen, denen jeweils mindestens ein Sor-
tierziel zugeordnetist, aufweist. Das Verfahren weist wei-
terhin das Sortieren einer ersten Teilmenge der Vielzahl
Objekte mit dem ersten Sorter und einer von der ersten
Teilmenge unterschiedlichen zweiten Teilmenge der
Vielzahl Objekte mit dem zweiten Sorter nach dem min-
destens einen Sortierziel auf die Pufferstellen auf. Das
Verfahren weist weiterhin das Beladen eines Transport-
behalters mit den sortierten Objekten mindestens einer
der Pufferstellen auf, wobei alle aus den Pufferstellen in
den Transportbehalter geladenen Objekte aus Puffer-
stellen stammen, denen dasselbe Sortierziel zugeordnet
ist. Dabei wird eine erste der mindestens zwei Pufferstel-
len bei dem Sortieren der Vielzahl Objekte ausschlieB3lich
mit Objekten von dem ersten Sorter beladen. Ein derar-
tiges Verfahren und eine entsprechende Anordnung sind
aus der DE 10 2018 219 583 B4 bekannt. Ahnliche Ver-
fahren und Anordnungen beschreiben auch die DE 10
2016 208 866 A1 und die US 3,448,870 A.

[0002] Die ausdem Stand der Technik bekannten Ver-
fahren haben den Nachteil, dass bei dem Beladen des
Transportbehalters die aus der Pufferstelle in den Trans-
portbehalter umgeladenen Objekte in willkirlicher An-
ordnung zueinander in den Transportbehélter geladen
werden, sodass eine Separierung etwa nach GroRe, Ge-
wicht, Volumen und/oder Festigkeit der Objekte nicht
moglich ist. Letzteres ist jedoch fiir eine hohe Ausnut-
zung des fillbaren Volumens des Transportbehélters
und fiir den schonenden Transport empfindlicher Objek-
te wiinschenswert.

[0003] Esistdaherdie Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren fir die Beladung eines Transportbehélters sowie
eine entsprechende Anordnung vorzuschlagen, welche
die selektive Beladung des Transportbehalters mit Ob-
jekten eines ersten Sorters, etwa eines Liegesorters,
und/oder mindestens eines von dem ersten Sorter un-
terschiedlichen zweiten Sorters ermdglicht.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Der nebengeordne-
te Anspruch 13 betrifft eine entsprechende Anordnung.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind je-
weils Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0005] Demgemal ist bei dem Verfahren fir die Bela-
dung eines Transportbehalters vorgesehen, dass min-
destens eine erste der mindestens zwei Pufferstellen bei
dem Sortieren der Vielzahl Objekte ausschlieBlich mit
Objekten von dem ersten Sorter, etwa einem Liegesorter,
und mindestens eine zweite der mindestens zwei Puffer-
stellen bei dem Sortieren der Vielzahl Objekte aus-
schliefllich mit Objekten von dem zweiten Sorter, etwa
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einem Hangesorter, insbesondere einem Taschensor-
ter, beladen wird.

[0006] Der Erfindung lieg demgemaR die ldee zugrun-
de, dass die Objekte vor der Beladung des Transportbe-
héalters insofern sortenrein in voneinander getrennten
Pufferstellen vorgehalten werden, dass keine Durchmi-
schung zwischen den von dem ersten Sorter und den
von dem zweiten Sorter sortierten Objekten erfolgt. Dies
ermdglicht es, dass entweder nur Objekte, die von dem
einen oder dem anderen Sorter stammen, bei dem Be-
laden in den Transportbehalter geladen werden, oder ei-
ne bestimmte Reihenfolge bei dem Beladen des Trans-
portbehélters eingehalten wird, bei der beispielsweise
zunachst die Objekte in den Transportbehalter geladen
werden, die von einer Pufferstelle des ersten Sorters
oder des zweiten Sorters stammen und erst in einem
weiteren Beladevorgang die von dem jeweils anderen
Sorter in den Transportbehélter geladen werden.
[0007] Soweitbeider vorliegenden Erfindung angege-
ben ist, dass sich der erste Sorter und der zweite Sorter
voneinander unterscheiden oder als unterschiedliche
Sorter ausgebildet sind, ist damit lediglich gemeint, dass
der erste Sorter und der zweite Sorter als unabhangig
voneinander betreibbare Baugruppen ausgebildet sind.
Der erste Sorter und der zweite Sorter miissen insbe-
sondere nicht zwangslaufig eine unterschiedliche Bauart
aufweisen. Beispielsweise konnen sowohl der erste Sor-
ter als auch der zweite Sorter ein Liegesorter, beispiels-
weise ein Quergurtsorter sein, die unabhangig vonein-
ander betrieben werden kdnnen und lediglich in der zuvor
beschriebenen Weise zusammenwirken. Insbesondere
ist jedoch das erfindungsgemafe Ziel, eine Vielzahl Ob-
jekte auf voneinander getrennte Pufferstellen zu sortie-
ren, um sie bedarfsweise beispielsweise in einer be-
stimmten Reihenfolge in den Transportbehalter, etwa ei-
nen Rollbehalter, umzuladen, auch mit einem ersten und
einem zweiten Sorter zu erreichen, die von identischer
Bauart und beispielsweise jeweils als ein Liegesorter
ausgebildet sind.

[0008] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kon-
nen der erste Sorter und der zweite Sorter jedoch tat-
sachlich von unterschiedlicher Bauart sein, wobei bei-
spielsweise der erste Sorter ein Liegesorter und der zwei-
te Sorter ein Hangesorter ist. Optional kann mindestens
ein weiterer Sorter vorgesehen sein, der nach der vor-
stehenden Definition unterschiedlich zu dem ersten und
dem zweiten Sorter ist.

[0009] Wenn der erste Sorter und der zweite Sorter
von unterschiedlicher Bauart sind, kann die Bauart des
ersten und des zweiten Sorters vor dem Hintergrund der
zu sortierenden Objekte nach der jeweiligen Sortierfa-
higkeit des Sorters ausgewahlt sein. Beispielsweise sind
die Aufnahme und der Transport runder, rollfdhiger Ob-
jekte unproblematisch fiir die Sortierung mit einem Ta-
schensorter, wahrend sie sich jedoch fir die Sortierung
mit einem Quergurtsorter nicht eignen. Demgemal kann
das Verfahren bei einer Ausfiihrungsform das Erfassen
mindestens einer geometrischen und/oder physikali-
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schen GroRe, etwa eines Gewichts, einer Abmessung
oder einer Geometrie, der zu sortierenden Objekte auf-
weisen. Das Verfahren kann weiterhin das Zuweisen ei-
nes zu sortierenden Objekts zu dem ersten Sorter oder
dem zweiten Sorter aufweisen. Das Zuweisen kann ab-
hangig von der erfassten geometrischen und/oder phy-
sikalischen GréRe und unter Bericksichtigung der
Transportfahigkeit des ersten und des zweiten Sorters
erfolgen. Das Zuweisen kann das Einschleusen des Ob-
jekts von einer Objektzufiihrung in den ersten oder den
zweiten Sorter aufweisen. Die mindestens eine geome-
trische und/oder physikalische Gréfle kann mit mindes-
tens einem Dimensioning-Weighing-Sys-
tem(DWS)-System der Objektzufiihrung, des ersten Sor-
ters, oder des zweiten Sorters erfasst werden.

[0010] So kann der zweite Sorter beispielsweise ein
Hangesorter sein, etwa ein Taschensorter, in dem Ob-
jekte transportiert und auf Pufferstellen sortiert werden,
die mit dem ersten Sorter, etwa einem Liegesorter, auf-
grund ihrer Abmessungen, ihres Gewichts oder einer an-
deren Eigenschaft nicht transportiert werden kdnnen
oder eine unzureichende Auslastung des ersten Sorters
bedingen wiirden, wenn sie mit dem ersten Sorter trans-
portiert wiirden. Beispielsweise konnen mit einem Lie-
gesorter vergleichsweise grofle und schwere Objekte
sortiert werden, wahrend mit dem Hangesorter ver-
gleichsweise leichte und kleine Objekte sortiert werden.
So kann es vorgesehen sein, dass fir eine optimale Be-
ladung des Transportbehalters zunachst die grofen Ob-
jekte in den Transportbehalter und danach erst die klei-
nen Objekte in den Transportbehalter geladen werden.
Dazu kann bei dem Beladen diejenige Pufferstelle, in
welche die von dem ersten Sorter, etwa dem Liegesorter,
sortierten Objekte vorgehalten werden, vor der Puffer-
stelle, welche die Objekte des zweiten Sorters, vorzugs-
weise eines Hangesorters, aufweist, in den Transport-
behalter geladen werden, wobei insofern eine verbes-
serte Befiillung beziehungsweise Volumenausnutzung
des Transportbehélters erwartet werden kann, als dass
bei dem nachtraglichen Befiillen des Transportbehalters
mit den kleineren und leichteren Objekten des zweite
Sorters eine zumindest anteilige Fillung der Zwischen-
raume zwischen den grofieren Objekten des ersten Sor-
ters, welche zuvor in den Transportbehalter geladen wur-
den, erwartet werden kann.

[0011] Das Transportieren der Objekte mit dem ersten
Sorter kann demgemal beispielsweise das Transportie-
ren der Objekte mit einem Liegsorter, etwa einem Quer-
gurtsorter, aufweisen. Das Transportieren der Objekte
mit dem zweiten Sorter kann demgemaR beispielsweise
das Transportieren der Objekte mit einem Hangefoérde-
rer, etwa einem Taschensorter, und/oder mit einem fah-
rerlosen Transportfahrzeug (FTS) aufweisen.

[0012] Bei dem Sortieren kann die zweite Teilmenge
der Objekte von dem fahrerlosen Transportfahrzeug
(FTS) oder dem Hangeférderer in die zweite Pufferstelle
geladen werden.

[0013] Beidem Beladen des Transportbehalters kann
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das fahrerlose Transportfahrzeug entweder die zweite
Pufferstelle der dasselbe Sortierziel aufweisenden ers-
ten Pufferstelle fir das aufeinanderfolgende Umladen
der Pufferstellen in den Transportbehalter zufiihren,
und/oder die zweite Pufferstelle einer Umladevorrichtung
fur das Entleeren der zweiten Pufferstelle in einen Trans-
portbehalter zugefiihrt werden, vorzugsweise nachdem
die erste Pufferstelle mit der Umladevorrichtung in den
Transportbehalter entleert wurde oder bevor die erste
Pufferstelle mit der Umladevorrichtung in den Transport-
behalter entleert wird.

[0014] Das Sortieren der Objekte auf die Pufferstellen
kann das Ablegen der Objekte von dem zweiten Sorter
auf einem Transportband aufweisen. Mithin kann das
Transportband die Funktion der Pufferstelle iberneh-
men. Es sind somit insbesondere keine trogartigen Puf-
ferstellen zwingend erforderlich, wie dies im Stand der
Technik Ublich ist.

[0015] Das Transportband kann fiir das Sortieren der
Objekte von dem zweiten Sorter angehalten oder mit he-
rabgesetzter Vorschubgeschwindigkeit angetrieben
werden. Anstelle des Vortriebs mit herabgesetzter Vor-
schubgeschwindigkeit kann auch eine Intervallschaltung
vorgesehen sein, bei der das Transportband in vorgege-
benen Zeitabschnitten oder im Anschluss an eine erfolg-
te Beladung des Transportbands in Folge des Sortier-
vorgangs, schrittweise fortbewegt wird.

[0016] Das Transportband kann fiir das Beladen des
Transportbehélters aus einem angehaltenen Zustand
heraus auf eine Vorschubgeschwindigkeit beschleunigt
oder aus einem Zustand mit herabgesetzter Vorschub-
geschwindigkeit heraus weiter beschleunigt werden.
[0017] Dieaufdem Transportband abgelegten Objekte
kénnen mit dem Transportband dem Transportbehalter
zugefihrt und in den Transportbehalter geladen werden.
Das Transportband kann somit sogleich die Funktion der
Pufferstelle als auch einer Einrichtung zum Beladen des
Transportbehalters (ibernehmen.

[0018] Die Objekte aus der ersten Pufferstelle und die
Objekte aus der zweiten Pufferstelle, welchen dasselbe
Sortierziel zugeordnet wurde, kdnnen bei dem Beladen
in denselben Transportbehéalter geladen werden. Dabei
kann aus den eingangs erwahnten Griinden eine bevor-
zugte Beladereihenfolge der Pufferstellen eingehalten
werden, um beispielsweise sicherzustellen, dass die von
einem ersten der beiden Sorter stammenden Objekte
oberhalb oder unterhalb der Objekte des jeweils anderen
Sorters nach dem Beladen innerhalb des Transportbe-
héalters angeordnet sind.

[0019] Das Verfahren kann weiterhin das Separieren
der ersten und der zweiten Teilmenge aus der Vielzahl
Objekte aufweisen, wobei die Objekte vorzugsweise
nach Gewicht, GréRe, Volumen und/oder Festigkeit se-
pariert werden. Dabei kdnnen vorzugsweise die Objekte
der ersten Teilmenge in den Liegesorter und die Objekte
der zweiten Teilmenge in den zweiten Sorter einge-
schleust werden. Beispielsweise kann hier eine Separie-
rung der Objekte hinsichtlich ihrer Transportfahigkeit mit



5 EP 4 234 112 A1 6

dem Liegesorter beziehungsweise mit dem zweiten Sor-
ter, beispielsweise mit einem Hangesorter, einem FTS
oder dergleichen, hergestellt werden, um eine optimale
Auslastung der Sorter und/oder eine bevorzugte Befl-
lung des Transportbehalters entweder nur mit Objekten,
die von dem einen oder dem anderen Sorter stammen,
oder eine bestimmte Reihenfolge der Beladung des
Transportbehalters zu gewahrleisten, wenn nacheinan-
der die erste und die zweite Pufferstelle in den Trans-
portbehalter geladen werden.

[0020] GemalR einem anderen Aspekt wird eine An-
ordnung fir die Beladung eines Transportbehalters vor-
geschlagen, die fur die Verwendung in dem zuvor be-
schriebenen Verfahren geeignet ist. Die Anordnungkann
einen Liegesorter mit einer Mehrzahl Lastaufnahmemit-
tel aufweisen, die zwischen einer Mehrzahl voneinander
getrennter Pufferstellen geférdert sind, denen jeweils
mindestens ein Sortierziel zugeordnetist. Die Anordnung
kann weiterhin einen von dem Liegesorter verschiede-
nen zweiten Sorter mit einer Mehrzahl Lastaufnahme-
mittel aufweisen, die zwischen den Pufferstellen gefor-
dert sind. Die Anordnung kann weiterhin eine Umlade-
vorrichtung aufweisen, die dazu eingerichtet ist, mindes-
tens eine der Pufferstellen in einen Transportbehalter zu
entleeren, wobei der Liegesorter und der zweite Sorter
jeweils dazu eingerichtet sind, Objekte entsprechend
dem Sortierziel in die Pufferstellen zu laden. Mindestens
zwei der Pufferstellen soll dasselbe Sortierziel zugeord-
net sein, wobei mindestens eine erste der Pufferstellen
dazu eingerichtet ist, nur von dem Liegesorter beladen
zu werden, wahrend mindestens eine zweite der Puffer-
stellen dazu eingerichtet ist, nur von dem zweiten Sorter
beladen zu werden.

[0021] Der zweite Sorter kann ein fahrerloses Trans-
portfahrzeug (FTS) oder ein Hangeférderer sein, oder
eine solche Vorrichtung aufweisen. Ein FTS-Sorter ist
beispielsweise aus der EP 3373232 B1, der EP 3558551
B1 und der WO 2020140133 A2 bekannt.

[0022] Das fahrerlose Transportfahrzeug kann dazu
eingerichtet sein, die zweite Pufferstelle der Umladevor-
richtung fir die Beladung in den Transportbehalter zu-
zufiihren.

[0023] Eine der mindestens zwei Pufferstellen, vor-
zugsweise die zweite Pufferstelle, kann ein Transport-
band sein, wobei das Transportband vorzugsweise zwi-
schen einer Annahmestelle, welcher der Liegesorter
oder zweite Sorter zugefuhrtist, und der Umladevorrich-
tung geflhrt ist.

[0024] Die Anordnung kann eine Separiervorrichtung
aufweisen, mit der aus der Vielzahl Objekte eine erste
Teilmenge der Objekte fir die Einschleusung in den Lie-
gesorter und eine zweite Teilmenge der Objekte fir die
Einschleusung in den zweiten Sorter separiert sind, wo-
bei die Objekte vorzugsweise nach Gewicht, Grole, Vo-
lumen und/oder Festigkeit separiert werden.

[0025] Die vorliegende Erfindung kann insbesondere
beider Sortierung von Objekten wie Postsendungen, Pa-
ketsendungen oder dergleichen mit unterschiedlichen
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Formen, Volumina und/oder Gewichten Anwendung fin-
den. Hier kann es demgemaR sein, dass die Objekte wie
in der KEP-Industrie als Sendungen angeliefert werden,
wobei es jedoch auch mdglich ist, dass die Objekte aus
einem Lager stammen, beispielsweise aus einem Hoch-
regallager, und mit Hilfe des beschriebenen Verfahrens
und der entsprechenden Anordnung ausgelagert und
sortiert werden. Aufgrund der groen Varianz der zu
transportierenden und sortierenden Objekte hinsichtlich
Form, Volumen und/oder Gewicht ist es vorteilhaft, die
Objekte nach mindestens einem diesbezliglichen Sor-
tierziel entweder auf einen Liegesorter oder einen zwei-
ten Sorter, beispielsweise einen Taschensorter, einzu-
schleusen. Anstelle des Taschensorters oder zusatzlich
zu dem Taschensorter kann auch ein fahrerloses Trans-
portfahrzeug (FTS) fiir die Sortierung von Objekten vor-
gesehen sein, die gemal einem Sortierziel ungeeignet
furden Transport auf dem Liegesorter und/oder in einem
Hangesorter sind. Dies kdnnen beispielsweise Objekte
sein, die zu grof3 und/oder zu schwer fir den Liegesorter
und im Ubrigen ungeeignet fiir die Taschensortierung in
einem Hangesorter sind.

[0026] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an-
hand der nachstehenden Figuren erlautert. Dabei zeigt:
Figur 1  eine bespielhafte Ausfiihrungsform eines
Hangesorters mit automatischer Taschenent-
leerung und einer Umladevorrichtung;

Figur 2  einebeispielhafte Ausfiihrungsform eines Lie-
gesorters und einer Umladevorrichtung;
Figur 3  eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer
Sortieranordnung in schematischer Darstel-
lung; und

Figur4 eine weitere beispielhafte Ausfiihrungsform
einer Sortieranordnung in schematischer Dar-
stellung.

[0027] Bei der in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsform
ist der zweite Sorter 2 als ein Hangesorter, insbesondere
als ein Taschensorter ausgefiihrt. Der Taschensorter
weist eine Vielzahl parallel gefiihrter Flihrungsschienen
8 eines Hangesorters auf, die nach Art einer Sortiermatrix
Uber endseitige Verbindungsprofile 9 miteinander ver-
bunden sind. Uber die endseitigen Verbindungsprofile 9
kdénnen als Taschen ausgeflihrte Lastaufnahmemittel 7
der Sortiermatrix zugeflihrt und entsprechend einem
Sortierzielin eine der Fiihrungsschienen 8 Giber eine Wei-
che 10 eingeleitet werden, welche einer als Transport-
band 6 ausgefiihrten Pufferstelle 4 zugeleitet sind. Zu-
satzlich zu dem Transportband 6 weist die Pufferstelle 4
eine Entladestation 11 auf, mit Hilfe welcher die Lastauf-
nahmemittel 7 vollautomatisch gedffnet und Uber eine
Rutsche 12 auf dem Transportband 6 abgelegt werden.
Das Transportband 6 kann kontinuierlich mit niedriger
Vorschubgeschwindigkeit oder schrittweise angetrieben
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sein. Das Transportband 6 kann auch stillstehen, wah-
rend es von dem zweiten Sorter (nicht dargestellt) mit
Objekten beladen wird.

[0028] Aufeine Anforderung hin kann eines der Trans-
portbander 6, welchem ein gewlinschtes Sortierziel zu-
gewiesen ist, dazu angetrieben werden, die auf ihm lie-
genden Objekte auf einen sich endseitig an die Trans-
portbander 6 und quer zu diesem angrenzenden Abzugs-
forderer 12 zu transportieren, von dem die Objekte dann
in eine Umladevorrichtung 5 fur die Beladung eines
Transportbehalters transportiert werden. Alternativ kann
die Umladevorrichtung 5 auch eine Absackvorrichtung
sein.

[0029] Uber denselben Abzugsférderer 12 oder iiber
einen separaten Abzugsférderer kdnnen die Pufferstel-
len 4 des Liegesorters 2 mit der Umladevorrichtung 5
verbunden sein. Ein Liegesorter 2 mit entlang seiner
Langsrichtung angeordneten Pufferstellen 4 ist in Figur
2 gezeigt. Wahrend beispielsweise in dem Taschensor-
ter nach Figur 1 kleine und leichte Objekte, beispielswei-
se kleine und leichte Sendungen im KEP-Bereich, trans-
portiert und sortiert werden kénnen, kann der Liegesor-
ter, beispielsweise ein Quergurtsorter, dazu eingerichtet
sein, groRe und schwere Objekte zu transportieren, die
nicht dazu geeignet sind, in dem Taschensorter trans-
portiert und sortiert zu werden. Nicht abgebildet jedoch
weiterhin denkbar ist, dass ein dritter Sorter fir Objekte
vorgesehen ist, die weder mit dem Taschensorter noch
mit dem Liegesorter transportiert werden kdénnen, bei-
spielsweise besonders grolie, schwere und/oder sperri-
ge Objekte, die selbst auf den einzelnen Lastaufnahme-
mitteln 7 des Quergurtsorters nicht prozesssicher bear-
beitet werden kdénnen. Diese dritte Sorterart kann bei-
spielsweise ein fahrerloses Transportfahrzeug (FTS)
sein. Das fahrerlose Transportfahrzeug kann einen Auf-
nahmebehalter fir Objekte aufweisen, in die beispiels-
weise an einer Objektannahmestation automatisch oder
manuell die zuvor genannten, weder mit dem Liegesorter
noch mit dem Taschensorter transportierbaren Objekte,
in den Behalter des FTS geladen werden.

[0030] Wenn sichergestellt ist, dass die von dem Lie-
gesorter 2 beflillten Pufferstellen 4 nicht dieselben Puf-
ferstellen 4 sind, die auch von dem zweiten Sorter 2,
insbesondere einem Taschensorter, beflllten Pufferstel-
len 4 sind, selbst wenn fiir die von den beiden Sorterarten
2 sortierten Objekte dasselbe Sortierziel, beispielsweise
ein Beférderungsziel im KEP-Bereich, vorliegt, kann si-
chergestellt werden, dass bei dem Beladen des Trans-
portbehalters 100 sortenrein die Objekte vom dem Lie-
gesorter 2 unabhangig von den Objekten des zweiten
Sorters 2 in den Transportbehalter 100 beladen werden
kénnen. Dies kann insbesondere zur Optimierung der
Befiillung des Transportbehalters 100 herangezogen
werden und beispielsweise darf angenommen werden,
dass kleinere Objekte Zwischenrdume zwischen bereits
in dem Transportbehalter 100 vorhandenen, groReren
Objekten ausfiillen, wenn sie nachtraglich, das heif3t
nach den groéfReren Objekten in den Transportbehalter
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100 gefillt werden.

[0031] Ebenso kann vorgesehen sein, dass wenn von
einem zweiten Sorter 2 weiche Objekte, beispielsweise
Folienbeutel im KEP-Bereich, zuerst in den Transport-
behalter 100 geladen werden, diese bei dem nachtrag-
lichen Beladen des Transportbehalters mit schweren Pa-
keten eine Komprimierung erfahren und dadurch mehr
Objekte in den Transportbehalter 100 untergebracht wer-
den kénnen.

[0032] Die Figur 3 zeigt eine beispielhafte Ausfiih-
rungsform einer Sortieranordnung, bei der der zweite
Sorter 3 einen Hangeforderer 5 aufweist. Der Hangefor-
derer 5 weist eine automatische Taschenentleerung 14
auf, Uber die die von dem Hangeforderer 5 der Taschen-
entleerung 14 zugefiihrten Objekte aus als Taschen aus-
gebildeten Lastaufnahmemittel 7 des Hangeférderers 5
automatisch entladen werden. Die als Taschen ausge-
bildeten Lastaufnahmemittel 7 werden von der automa-
tischen Taschenentleerung 14 in voneinander getrennte
Pufferstellen 4 entladen und dadurch sortiert. Die Sortie-
rung bzw. Entladung der Lastaufnahmemittel 7 in die
voneinander getrennten Pufferstellen 4 kann nach min-
destens einem Sortierziel erfolgen. Beispielsweise kon-
nen die Objekte nach GroRRe, Gewicht, einer Festigkeit,
oder nach einem ubergeordneten Kriterium, beispiels-
weise nach einem Sortierziel, etwa eine Versandadres-
se, auf die Pufferstellen 4 sortiert werden.

[0033] Die Sortieranordnung weist als ersten Sorter 2
einen Quergurtsorter auf. Alternativ kann ein fahrerloses
Transportsystem (FTS) oder ein beliebiger anderer Sor-
ter vorgesehen sein. Auch von dem ersten Sorter 2 wer-
den die zu sortierenden Objekte nach einem Sortierziel
auf voneinander getrennte Pufferstellen 4 sortiert. Ins-
besondere ist vorgesehen, dass die Pufferstellen 4, in
welche der Hangefdrderer 5 sortiert, andere als die Puf-
ferstellen 4 sind, in welche der Hangefdrderer 5 die von
ihm sortierten Objekte 1 ablegt. Durch selektive Aus-
schleusung der auf die Pufferstellen 4 sortierten Objekte
1 kénnen somit wahlweise Objekte 1, die von dem Han-
geférderer 5 und/oder Objekte, die von dem Quergurts-
orter sortiert worden sind, der Rollbehélterbeladung 14
zugefihrt werden.

[0034] Sokdnnenbeispielsweise aufeine Anforderung
hin eine Pufferstelle 4 des Hangeférderers 5 und eine
Pufferstelle 4 des Quergurtsorters, welche dasselbe Sor-
tierziel aufweisen, auf den Abzugsférderer 12 tberfihrt
und nacheinander der Rollbehélterbeladung 13 zugelei-
tetwerden, wo die Objekte 1 der beiden Sorter 2, 3 nach-
einander in einen Rollbehélter 100 geladen werden.
Wenn beispielsweise vorgesehen ist, dass mit dem ers-
ten Sorter 2, etwa einem Quergutsorter, grofRere und
schwerere Objekte 1 sortiert werden im Vergleich zu dem
Hangeférderer 5, kbnnen etwa die Objekte 1 des Quer-
gurtsorters als erstes der Rollbehalterbeladung 14 zuge-
fuhrt und in den Rollbehéltern 100 geladen werden.
Nachdem die von dem Quergurtsorter sortierten Objekte
1 in den Rollbehéltern 100 geladen wurden, kénnen -
gegebenenfalls unmittelbarim Anschluss daran - die von
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dem Hangeforderer 5 sortierten, vergleichsweise kleine-
ren und leichteren Objekte 1 in denselben Rollbehalter
100 geladen werden. Wenn die dasselbe Sortierziel auf-
weisenden Pufferstellen 4 der beiden Sorter 2, 3 zeit-
gleich auf den Abzugsforderer 12 entladen werden, ist
schon aufgrund der grof3eren Nahe in Vorschubrichtung
des Abzugsforderers 12 des Quergurtsorter zu der Roll-
behalterbeladung im Vergleich zu dem Hangeforderer 5
sichergestellt, dass zunachst die Objekte 1 aus dem
Quergutsorter in den Rollbehalter 100 und erst anschlie-
Rend die Objekte 1 aus dem Hangeférderer 5in den Roll-
behalter 100 geladen werden.

[0035] Ein Forderband 15 fiir (leere oder teilbeflihite)
Rollbehalter 100 ist zumindest abschnittsweise parallel
zudem ersten Sorter 2 und dem zweiten Sorter 3 gefiihrt.
Dies ermoglicht eine Ausfiihrungsform, bei der die Roll-
behalter 100 durch Entleerung der Pufferstellen 4 in die
Rollbehélter 100 geladen werden konnen. Alternativ
kann vorgesehen sein, dass die automatische Taschen-
entladung 14 die entladenen Objekte 1 unmittelbar in die
Rollbehéalter 100 sortiert. Fir die Beladung der Rollbe-
halter 100 mit auf die Pufferstellen 4 vorsortierten Objek-
ten 1 des ersten Sorters 2 kann vorgesehen sein, dass
die Pufferstellen 4 entweder unmittelbar in die Rollbehal-
ter 100 geladen werden, die Uber das Férderband 15 fiir
Rollbehalter 100 an dem ersten Sorter und den Puffer-
stellen 4 vorbeigefiihrt sind, oder, dass die von dem ers-
ten Sorter 2 beschickten Pufferstellen 4 auf einen Ab-
zugsforderer 12 entleert werden, welcher die von dem
ersteb Sorter 2 sortierten Objekte 1 zu einer automati-
schen Rollbehélterbeladung 13 transportiert.

[0036] Abweichend von der in Figur 3 gezeigten Aus-
fuhrungsform ist bei der in Figur 4 gezeigten Ausflh-
rungsform vorgesehen, dass als Pufferstellen 4 des zwei-
ten Sorters 3, vorliegend des Hangesorters 5, eine Mehr-
zahl voneinander separierter Férderbandpuffer 4 vorge-
sehen sind, auf welchen die automatische Taschenent-
leerung 14 die Objekte 1 entsprechend dem Sortierziel
ablegt. Wahrend des Sortiervorgangs stehen die Forder-
bander 6 der Férderbandpuffer 4 still. Auf Anforderung
kann das Foérderband 6 des betreffenden Foérderband-
puffers 4 angetrieben werden, um die auf ihm abgeleg-
ten, sortierten Objekte 1 auf einen Abzugsférderer 12 zu
Ubergeben, mit dem die Objekte 1 einer Rollbehalterbe-
ladung 13 zugefihrt sind. Der Abzugsforderer 12 ist wei-
terhin an einem Liegesorter 2 vorbeigefiihrt. Von dem
Liegesorter 2 sind die zu sortierenden Objekte 1 entspre-
chend einem Sortierziel auf voneinander getrennte Zwi-
schenpuffer 4 sortiert. Die Zwischenpuffer konnen als
Endstellen ausgebildet sein, beispielsweise als wannen-
artige Aufnahmeelemente. Auf Anforderung kénnen die
Endstellen selektiv auf den Abzugsforderer 12 entleert
werden, sodass die sortierten Objekte 1 von der betref-
fenden Endstelle Uiber den Abzugsférderer 12 der Roll-
behalterbeladung 13 zugefiihrt werden.

[0037] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Zeichnungen sowie in den Anspriichen offenbarten
Merkmale der Erfindung kénnen sowohl einzeln als auch
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in beliebiger Kombination fur die Verwirklichung der Er-
findung wesentlich sein.

Bezugszeichenliste:

[0038]

1 Objekt

2 erster Sorter

3 zweiter Sorter

4 Pufferstelle

5 Hangefoérderer

6 Transportband

7 Lastaufnahmemittel
8 Fihrungsschiene
9 Verbindungsprofil
10 Weiche

11 Entladestation

12 Abzugsférderer

13 Rollbehéalterbeladung

14 automatische Taschenentleerung
15 Forderband fiir Rollbehalter
Transportbehalter

Patentanspriiche

1. Verfahren fir die Beladung eines Transportbehal-
ters (100), wobeidas Verfahren die Schritte aufweist:

a. Transportieren einer Vielzahl Objekte (1) ent-
weder mit einem ersten Sorter (2) oder mit min-
destens einem von dem ersten Sorter (2) unter-
schiedlichen zweiten Sorter (3) zwischen einer
Mehrzahl voneinander getrennter Pufferstellen
(4), denen jeweils mindestens ein Sortierziel zu-
geordnet ist;

b. Sortieren einer ersten Teilmenge der Vielzahl
Objekte (1) mit dem ersten Sorter (2) und einer
von der ersten Teilmenge unterschiedlichen
zweiten Teilmenge der Vielzahl Objekte (1) mit
dem zweiten Sorter (3) nach mindestens einem
Sortierziel auf die Pufferstellen (4),

c. Beladen eines Transportbehélters (100) mit
den sortierten Objekten (1) mindestens einer
der Pufferstellen (4), wobei alle aus den Puffer-
stellen (4) in den Transportbehalter (100) gela-
denen Objekte (1) Sortierzieldasselbe Sortier-
ziel aufweisen,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
erste der mindestens zwei Pufferstellen (4) bei dem
Sortieren der Vielzahl Objekte (1) ausschlieRlich mit
Objekten (1) von dem ersten Sorter (2) und mindes-
tens eine zweite der mindestens zwei Pufferstellen
(4) bei dem Sortieren der Vielzahl Objekte (1) aus-
schlieflich mit Objekten (1) von dem zweiten Sorter
(3) beladen wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem das
Transportieren der Objekte (1) mit dem ersten
und/oder dem zweiten Sorter (3) das Transportieren
der Objekte (1) mit einem Hangeforderer (5), mit ei-
nem fahrerlosen Transportfahrzeug (FTS), oder mit
einem Liegesorter aufweist.

Verfahren nach Anspruch 2, bei dem bei dem Sor-
tieren die zweite Teilmenge der Objekte (1) von dem
fahrerlosen Transportfahrzeug (FTS) oderdem Han-
gefoérderer (5) in die zweite Pufferstelle (4) geladen
wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, bei dem bei dem
Beladen des Transportbehalters (100) das fahrerlo-
se Transportfahrzeug (FTS) entweder

a) die zweite Pufferstelle (4) der dasselbe Sor-
tierziel aufweisenden ersten Pufferstelle (4) fur
das aufeinanderfolge Umladen der Pufferstellen
(4) in den Transportbehalter (100) zuflhrt,
und/oder

b) die zweite Pufferstelle (4) einer Umladevor-
richtung (5) fir das Entleeren der zweiten Puf-
ferstelle (4) in einen Transportbehalter (100) zu-
fuhrt, vorzugsweise nachdem die erste Puffer-
stelle (4) mit der Umladevorrichtung (5) in den
Transportbehalter (100) entleert wurde oder be-
vor die erste Pufferstelle (4) mit der Umladevor-
richtung (5) in den Transportbehalter (100) ent-
leert wird.

Verfahren nach einem der vorangegangen Ansprii-
che, bei dem das Sortieren der Objekte (1) auf die
Pufferstellen (4) das Ablegen der Objekte (1) von
dem zweiten Sorter (3) auf einem Transportband (6)
aufweist.

Verfahren nach Anspruch 5, bei dem das Transport-
band (6) fir das Sortieren der Objekte (1) von dem
zweiten Sorter (3) angehalten oder mit herabgesetz-
ter Vorschubgeschwindigkeit angetrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, bei dem das
Transportband (6) fir das Beladen des Transport-
behalters (100) aus einem angehaltenen Zustand
heraus aufeine Vorschubgeschwindigkeit beschleu-
nigtoder aus einem Zustand mit herabgesetzter Vor-
schubgeschwindigkeit weiter beschleunigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, bei
dem die auf dem Transportband (6) abgelegten Ob-
jekte (1) mit dem Transortband (6) dem Transport-
behalter (100) zugefiihrt und in den Transportbehal-
ter (100) geladen werden.

Verfahren nach einem der vorangegangen Ansprii-
che, bei dem die Objekte (1) aus der ersten Puffer-
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10.

1.

12.

13.

14.

stelle (4) und die Objekte (1) aus der zweiten Puf-
ferstelle (4), welchen dasselbe Sortierziel zugeord-
netwurde, beidem Beladen in denselben Transport-
behalter (100) geladen werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, das das Separieren der ersten und der
zweiten Teilmenge aus der Vielzahl Objekte (1) auf-
weist, wobei die Objekte (1) vorzugsweise nach Ge-
wicht, GréRe, Volumen und/oder Festigkeit separiert
werden, und wobei die Objekte (1) der ersten Teil-
menge in den ersten Sorter (2) und die Objekte (1)
der zweiten Teilmenge in den zweiten Sorter (3) ein-
geschleust werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, bei dem bei dem Beladen des Transport-
behalters (100) die sortierten Objekte (1) einer ers-
ten der Pufferstellen (4) unabhangig, vorzugsweise
zeitlich versetzt, von den sortierten Objekten (1) ei-
ner zweiten der Pufferstellen (4) in den Transport-
behalter (100) geladen werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, bei dem bei dem Beladen des Transport-
behalters (100) die sortierten Objekte (1) einer be-
liebigen Auswahl von mindestens zweien der Puf-
ferstellen (4)in den Transportbehalter (100) geladen
werden.

Anordnung fiir die Beladung eines Transportbehal-
ters (100), wobei die Anordnung aufweist:

- einen ersten Sorter (2) mit einer Mehrzahl Last-
aufnahmemittel (7), die zwischen einer Mehr-
zahl voneinander getrennter Pufferstellen (4)
gefordert sind, denen jeweils mindestens ein
Sortierziel zugeordnet ist,

- einen vondem ersten Sorter (2) verschiedenen
zweiten Sorter (3) mit einer Mehrzahl Lastauf-
nahmenmittel (7), die zwischen den Pufferstellen
(4) geférdert sind,

- eine Umladevorrichtung (5), die dazu einge-
richtet ist, mindestens eine der Pufferstellen (4)
in einen Transportbehalter (100) zu entleeren,

wobei der ersten Sorter (2) und der zweite Sorter
jeweils dazu eingerichtet sind, Objekte (1) entspre-
chend dem Sortierziel in die Pufferstellen (4) zu la-
den, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zweien der Pufferstellen (4) dasselbe Sortierziel zu-
geordnet ist, von denen eine erste Pufferstelle (4)
dazu eingerichtet ist, nur von dem ersten Sorter (2)
beladen zu werden, und von denen eine zweite Puf-
ferstelle (4) dazu eingerichtet ist, nur von dem zwei-
ten Sorter (3) beladen zu werden.

Anordnung nach Anspruch 13, bei der der zweite
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16.
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Sorter ein fahrerloses Transportfahrzeug (FTS) oder
ein Hangeforderer (5) aufweist.

Anordnung nach Anspruch 14, bei der das fahrerlose
Transportfahrzeug (FTS) dazu eingerichtet ist, die
zweite Pufferstelle (4) der Umladevorrichtung (5) fur
die Beladung in den Transportbehélter (100) zuzu-
fuhren.

Anordnung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, bei
dem eine der mindestens zwei Pufferstellen (4), vor-
zugsweise die zweite Pufferstelle, ein Transport-
band (6) ist, wobei das Transportband (6) vorzugs-
weise zwischen einer Annahmestelle, welcher der
ersten Sorter (2) oder der zweite Sorter (3) zugefiihrt
ist, und der Umladevorrichtung (5) gefiihrt ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, die
weiterhin eine Separiervorrichtung aufweist, mit der
aus der Vielzahl Objekte (1) eine erste Teilmenge
der Objekte (1) fur die Einschleusung in den ersten
Sorter (2) und eine zweite Teilmenge der Objekte
(1) fir die Einschleusung in den zweiten Sorter (3)
separiert sind, wobei die Objekte (1) vorzugsweise
nach Gewicht, GrolRe, Volumen und/oder Festigkeit
separiert sind.
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