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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Er-
stellen einer Zustellroute in mehreren Sortierdurch-
gängen, wobei die Postsendungen gleichzeitig Briefe 
und flache Objekte „von großem Format" umfassen. 
Die flachen Objekte von großem Format sind in der 
geläufigen Literatur des Bereichs der Erfindung auch 
„flat" genannt.

[0002] Das Erstellen der Zustellroute besteht darin, 
die Postsendungen (Briefe und flache Objekte von 
großem Format) in mehreren Sortierdurchgängen 
über aufeinander folgende Verteilungsstellen in der 
Reihenfolge der Route zu gruppieren.

[0003] Die Behandlung der Postsendungen kann 
manuell durchgeführt werden und/oder durch Einsatz 
von Maschinen, Sequenzierer genannt, die gewöhn-
lich in einem oder mehreren Durchgängen arbeiten 
(im Allgemeinen 2 oder 3).

[0004] Es gibt Sequenziermaschinen, die gleichzei-
tig Briefe und flache Objekte von großem Format be-
handeln (vgl. zum Beispiel US-A-2004/0007510), 
aber wegen ihres geringen Durchsatzes unwirt-
schaftlich sind.

[0005] Es ist bekannt, dass die Zusteller im Laufe ei-
ner Route gewöhnlich mit einer einzelnen Umhänge-
tasche gleichzeitig Briefe und flache Objekte von gro-
ßem Format verteilen. Um eine solche Zustellroute 
zu erstellen, kann auf die folgende Art und Weise ver-
fahren werden. Man erstellt zuerst eine Zustellroute 
mit den Briefen. Dann erstellt man eine andere Route 
mit den flachen Objekten von großem Format. 
Schließlich legt man die beiden Routen manuell zu-
sammen, um eine einzige daraus anzufertigen. Das 
Erstellen dieser einzelnen Zustellroute erfordert aber 
zurzeit viele Bearbeitungen (mehrere Durchgänge in 
Sortieranlagen und eine manuelle Behandlung), die 
die mit der Verteilung verbundenen Kosten erhöhen 
und zurzeit zwei Drittel der Gesamtkosten der Be-
handlung einer Postsendung darstellen.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein anderes 
Verfahren zum Erstellen einer Zustellroute in mehre-
ren Sortierdurchgängen vorzuschlagen, wobei die 
Postsendungen gleichzeitig Briefe und flache Objek-
te von großem Format umfassen.

[0007] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, 
ein zuverlässiges, schnelles und nur wenige Bearbei-
tungen erforderndes Verfahren vorzuschlagen.

[0008] Ein neuer, unter dem Namen „Delivery Point 
Packaging" oder DPP (mit der Bedeutung Einpacken 
nach Verteilungsstelle) bekannter Ansatz bei der Ver-
teilung der Post besteht darin, alle Postsendungen, 
die für die gleiche Verteilungsstelle der Zustellroute 

bestimmt sind, einzusacken und zu bündeln.

[0009] Eine andere Aufgabe der Erfindung ist es 
auch, ein mit einer DPP-Verteilung kompatibles Ver-
fahren zum Erstellen einer Zustellroute in mehreren 
Sortierdurchgängen vorzuschlagen.

[0010] Zu diesem Zweck hat die Erfindung ein Ver-
fahren zum Erstellen einer Zustellroute in mehreren 
Sortierdurchgängen zum Gegenstand, wobei die 
Postsendungen gleichzeitig Briefe und flache Objek-
te von großem Format umfassen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es aus den folgenden Schritten be-
steht: 
– ein erster Sortierdurchgang der Briefe wird in ei-
ner ersten Sortieranlage durchgeführt, die eine 
bestimmte Anzahl von ersten Sortierausgängen 
aufweist und nach einem bestimmten Sortierplan 
konfiguriert ist;
– ein erster Sortierdurchgang der großformatigen, 
flachen Objekte wird in einer zweiten Sortieranla-
ge durchgeführt, welche zweite Sortierausgänge 
umfasst, die jeweils den ersten Sortierausgängen 
entsprechen und wobei die zweite Sortieranlage 
nach demselben Sortierplan konfiguriert ist wie 
die erste Sortieranlage und der Sortierplan der 
Sortieranlagen so angelegt ist, dass eine Gesamt-
heit von Verteilungsstellen der Zustellroute jedem 
ersten Sortierausgang bzw. jedem zweiten Sor-
tierausgang zugeordnet ist;
– die Postsendungen aus jedem ersten und zwei-
ten entsprechenden Sortierausgang werden neu 
geordnet, um so viele Postsendungsgruppen zu 
bilden, wie erste oder zweite Sortierausgänge vor-
handen sind; 
– und es wird mit diesen Postsendungsgruppen 
ein zweiter Sortierdurchgang mit Hilfe einer Ge-
samtheit von Fächern auf folgende Art und Weise 
durchgeführt:  
a) für eine Gruppe von Postsendungen werden 
den Fächern jeweils die Verteilungsstellen aus al-
len, den Sortierausgängen zugeordneten, Vertei-
lungsstellen zugeordnet, aus denen die Postsen-
dungen der Postsendungsgruppe stammen;  
b) die Postsendungen der Postsendungsgruppe 
werden nach den, den Fächern zugeordneten, 
Verteilungsstellen in verschiedene Fächer verteilt 
und die Schritte a) und b) werden für jede andere 
Postsendungsgruppe wiederholt.

[0011] Das Verfahren gemäß der Erfindung kann 
Vorteilhafterweise die folgenden Besonderheiten vor-
weisen: 
– die Sortieranlagen werden mit einem Sortierplan 
konfiguriert, nach dem den verschiedenen, auf-
einander folgenden Sortierausgängen die nachei-
nander liegenden Verteilungsstellen der Zustell-
route zugeordnet werden;
– die Sortieranlagen werden mit einem Sortierplan 
konfiguriert, nach dem jedem Sortierausgang 
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mehrere, aufeinander folgende Verteilungsstellen 
der Zustellroute zugeordnet werden;
– zur Aufteilung einer Gruppe von Postsendungen 
in die Fächer lässt sich in der Ebene jedes Faches 
eine repräsentative Information über die dem 
Fach zugeordnete Verteilungsstelle anzeigen;
– während der Aufteilung der Postsendungen wer-
den diese in die Fächer eingesackt;
– das Einsacken der Postsendungen besteht da-
rin, alle Postsendungen aus demselben Fach in 
den gleichen Sack einzusacken.

[0012] Die Erfindung erstreckt sich auf eine Vorrich-
tung zur Verwirklichung des weiter oben definierten 
Verfahrens, bestehend aus einer ersten Sortieranla-
ge zum Sortieren der Briefe, einer zweiten Sortieran-
lage zum Sortieren der großformatigen, flachen Ob-
jekte und einer Gesamtheit von Fächern, bei dem je-
des Fach mit einer Informationsanzeigeeinheit zum 
Anzeigen einer repräsentativen Information über eine 
Verteilungsstelle in einer Zustellroute versehen ist.

[0013] Gemäß einer anderen Ausführungsform der 
Erfindung umfasst die Vorrichtung eine Einsackvor-
richtung für Postsendungen.

[0014] Das Verfahren und die Vorrichtung zum Er-
stellen der Zustellroute gemäß der Erfindung sind un-
tenstehend beschrieben und in den Zeichnungen 
dargestellt.

[0015] Die Fig. 1 zeigt sehr schematisch das Ver-
fahren zum Erstellen der Zustellroute gemäß der Er-
findung.

[0016] Die Fig. 2 zeigt sehr schematisch eine Ge-
samtheit von Fächern zum manuellen Sortieren, um 
das Verfahren gemäß der Erfindung umzusetzen.

[0017] Die Fig. 3 zeigt ein erstes Beispiel für eine 
Umsetzung des Verfahrens gemäß der Erfindung.

[0018] Die Fig. 4 zeigt in einer mehr allgemeinen Art 
die Umsetzung des Verfahrens gemäß der Erfindung, 
wie auf der Fig. 3 gezeigt.

[0019] Die Fig. 5 zeigt sehr schematisch eine Ein-
sackvorrichtung zur Umsetzung des Verfahrens ge-
mäß der Erfindung.

[0020] Die Fig. 6 zeigt ein anderes Beispiel einer 
Umsetzung des Verfahrens gemäß der Erfindung.

[0021] Die Fig. 7 zeigt in einer mehr allgemeinen 
Weise die Umsetzung des Verfahrens gemäß der Er-
findung, wie auf der Fig. 6 gezeigt.

[0022] Die Fig. 8a, Fig. 8b und Fig. 8c zeigen sehr 
schematisch mögliche Gestaltungen für die Sortierfä-
cher, die der Umsetzung des Verfahrens gemäß der 

Erfindung dienen.

[0023] In der Fig. 1 sind in schematischer Form die 
verschiedenen Schritte des Verfahrens zum Erstellen 
einer Zustellroute gemäß der Erfindung dargestellt. 
Die Zustellroute wird durch eine gewisse Zahl von 
Verteilungsstellen, typischerweise von 600 bis 800 
Verteilungsstellen, gebildet. Briefe 1 der Zustellroute 
haben eine erste, für ihre Sequenzierung in Sortier-
ausgänge „Brief" 3 während eines ersten Sortier-
durchgangs ausgelegte Sortieranlage 2 durchlaufen. 
Gleichermaßen haben großformatige, flache Objekte 
4 der Zustellroute eine andere, für ihre Sequenzie-
rung während eines ersten Sortierdurchgangs in Sor-
tierausgänge „großes Format" 6 ausgelegte Sortier-
anlage 5 durchlaufen.

[0024] Jedem der Sortierausgänge 3, 6 ist eine ge-
wisse Zahl von Verteilungsstellen der Route zugeord-
net und dies auf eine vorbestimmte Art und Weise, 
wobei zwei Beispiele später beschrieben werden in 
Bezug auf die Fig. 3, 4, Fig. 6, Fig. 7. Man muss ver-
stehen, dass die Sortierausgänge 3 (beziehungswei-
se 6) unterschiedliche Verteilungsstellen haben.

[0025] Die Sortieranlagen 2, 5 für die Briefe und die 
großformatigen, flachen Objekte sind konfiguriert, um 
identische Sortierpläne zu erhalten, das heißt, dass 
jedem der ersten Sortierausgänge "Brief" 3, dem eine 
gewisse Zahl von Verteilungsstellen zugeordnet ist, 
ein zweiter Sortierausgang „großes Format" 6 ent-
spricht, der die gleichen Verteilungsstellen hat.

[0026] Ein Bediener ordnet die aus einem ersten 
Sortierausgang „Brief 3 und seinem entsprechenden 
Sortierausgang „großes Format" 6 hervorgegange-
nen Briefe und die großformatigen, flachen Objekte 
manuell neu, um eine Gruppe Postsendungen 7 zu 
bilden, die gleichzeitig Briefe und großformatige, fla-
che Objekte umfasst.

[0027] Er verfährt genauso mit den anderen Sortier-
ausgängen 3 und entsprechend 6, um so viele Grup-
pen von Postsendungen 7 zu bilden, wie es Sortier-
ausgänge 3 oder 6 der Sortieranlage gibt.

[0028] Je nach der Neuordnung der Postsendungen 
oder zum Ende dieses Arbeitsvorgangs hin, führt 
man einen zweiten manuellen Sortierdurchgang mit 
Hilfe einer Gesamtheit 21 von Fächern 8 durch. Um 
dies zu tun, nimmt ein Bediener eine Gruppe von 
Postsendungen 7 und ordnet jeweils den Fächern 8
die Verteilungsstellen zu, die den Sortierausgängen 
3, 6 zugeordnet worden sind, von wo die Postsen-
dungen der Gruppe stammen. Dann verteilt er die 
Postsendungen 1, 4 der Gruppe 7 manuell in die ver-
schiedenen Fächer 8 nach den, den Fächern 8 zuge-
ordneten Verteilungsstellen. Der Bediener verfährt in 
der gleichen oben beschriebenen Weise für die ande-
ren Gruppen 7 von Postsendungen. Es wird vorgezo-
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gen, dass die Postsendungsgruppen 7 in einer Rei-
henfolge bearbeitet werden, die der Reihenfolge der 
Sortierausgänge 3 und 6 entspricht.

[0029] Im Verlauf der Verteilung der Postsendungen 
in die Fächer, führt man das Einsacken oder Bündeln 
9 der Postsendungen durch.

[0030] In Fig. 1 sind zur Erleichterung des Ver-
ständnisses für das Verfahren Sortieranlagen 2, 5 mit 
nur 3 Sortieranlagen 3, 6 dargestellt, aber das Ver-
fahren ist mit einer großen Anzahl an Sortierausgän-
gen, typischerweise von einer bis zu mehreren zig 
Sortierausgängen anwendbar. Gleichermaßen kann 
das Verfahren mit mehr als fünf Fächern 8 durchge-
führt werden.

[0031] Wenn man sich auf die Fig. 1 bezieht, auf 
der man die Sortieranlagen 2, 5 mit drei Sortieraus-
gängen 3 und 6 und einer Gesamtheit 21 von fünf Fä-
chern 8 dargestellt hat, kann man eine Zustellroute 
erstellen, die fünfzehn Verteilungsstellen umfasst.

[0032] In Fig. 2 sind Fächer 8, jedes durch einen 
Sockel 10 und zwei parallele Seitenwände 11 gebil-
det, dargestellt. Die angrenzenden Fächer 8 sind 
durch eine Seitenwand 11 getrennt. Jedes Fach 8
kann mit einer alphanumerischen Anzeige versehen 
werden, auf welcher jederzeit eine repräsentative In-
formation über eine dem Fach zugeordnete Vertei-
lungsstelle angezeigt werden kann, zum Beispiel die 
repräsentative Nummer der Verteilungsstelle der Zu-
stellroute. Die Informationen der Anzeige 12 sind mit 
der Konfiguration der Sortierpläne der Sortieranlagen 
2, 4 verknüpft und können zum Beispiel von den Sor-
tieranlagen stammen. Im Besonderen nimmt der Be-
diener eine Gruppe Postsendungen. Er lässt auf der 
Anzeige 12 jedes Faches 8 die repräsentative Infor-
mation der dem Fach 8 für diese Postsendungsgrup-
pe 7 zugeordnete Verteilungsstelle anzeigen, zum 
Beispiel durch Drücken auf einen Knopf 13, der dazu 
dient, die angezeigte Information auf allen Anzeigen 
12 zu ändern. Der Bediener geht ebenso vor für alle 
Postsendungsgruppen 7.

[0033] Der Bediener kann bei der Ermittlung des 
Fachs, in dem eine Postsendung mittels einer Vor-
richtung abgelegt werden muss, unterstützt werden, 
zum Beispiel durch eine optische Lesevorrichtung, 
um einen auf der Postsendung aufgedruckten Strich-
code zu scannen oder eine Vorrichtung zur Spracher-
kennung der Postsendungsadresse, die es ermögli-
chen, die Verteilungsstelle der Postsendung und so 
das zu deren Empfang bestimmte Fach zu identifizie-
ren. Die Identifikation des Fachs kann zum Beispiel 
mittels einer auf dem Fach angebrachten leuchten-
den Kontrolllampe oder durch Beleuchtung der An-
zeige 12 des Fachs 8 durchgeführt werden.

[0034] Mittels einer am Sockel 10 jedes Fachs 8 an-

gebrachten leuchtenden Kontrolllampe 14 kann 
ebenfalls ein visuelles Alarmsignal an den Bediener 
übermittelt werden, die leuchtende Kontrolllampe ei-
nes Fachs leuchtet in dem Fall auf, in dem die Post-
sendungen der diesem Fach zugeordneten Vertei-
lungsstelle eine spezielle Bearbeitung benötigen, 
zum Beispiel, wenn einer der Benutzer einer Vertei-
lungsstelle beantragt hat, seine Post an eine andere 
Verteiladresse nachsenden zu lassen.

[0035] Die Fig. 3 stellt einen ersten Algorithmus zur 
Sequenzierung der Postsendungen gemäß der Erfin-
dung für den besonderen Fall einer Zustelltour dar, 
die hier fünfzehn Verteilungsstellen 15 umfasst, num-
meriert in der Reihenfolge der Route von P1 bis P15.

[0036] Nach dem ersten durchgeführten Sortier-
durchgang in den beiden Anlagen 2, 5 werden die in 
den Sortierausgängen 3, 6 aufgefangenen Postsen-
dungen in Gruppen 7 neu geordnet. In Fig. 3 hat man 
in jeder Gruppe 7 die Gesamtheit der den jeweiligen 
Sortierausgängen 3 und 6 zugeordneten Verteilungs-
stellen dargestellt, die die Postsendungsgruppe 7 bil-
den.

[0037] Die Postsendungen der fünf Verteilungsstel-
len 15 werden jeder der drei Gruppen 7 in Funktion 
zu ihrer Verteilungsstelle 15 zugeteilt und die Reihen-
folge der Ankunft der Postsendungen in ihrer jeweili-
gen Gruppe 7 ist zufallsbedingt, das heißt, dass sie 
nicht von ihrer Verteilungsstelle 15 abhängt. Gemäß
diesem ersten Algorithmus zur Sequenzierung der 
Postsendungen wird deutlich, dass die Verteilungs-
stellen P1 bis P15 in die drei Gruppen so eingeteilt 
sind, dass sich in zwei aufeinander folgenden Grup-
pen 7 jeweils die nacheinander liegenden Vertei-
lungsstellen 15 der Zustellroute befinden. In der ers-
ten und der letzten Gruppe 7 finden sich auch nach-
einander folgende Verteilungsstellen der Zustellrou-
te. So wie in der Fig. 3 gezeigt, erhalten die erste, 
zweite und dritte Gruppe 7 jeweils die für die Vertei-
lungsstellen P1, P2 und P3 und auch jeweils P4, P5 
und P6 bestimmten Postsendungen 1, 4 und so wei-
ter dann bis zu P15.

[0038] Von den Postsendungsgruppen 7 an wird ein 
Sortierdurchgang mit Hilfe einer Gesamtheit 21 von 
Fächern 8 durchgeführt. Die Zahl der Fächer 8 der 
Gesamtheit 21 von Fächern ist gleich der Zahl der 
Verteilungsstellen 15 je Postsendungsgruppe 7, hier 
fünf. In dem Beispiel nimmt man die erste Postsen-
dungsgruppe, die die Verteilungsstellen 15, P1, P4, 
P7, P10, P13 erhalten, man ordnet jeweils den Fä-
chern 8 diese Verteilungsstellen 15 zu, das heißt, 
dass dem ersten, zweiten, dritten, vierten und fünften 
Fach jeweils die Verteilungsstellen P1, P4, P7, P10 
und P13 zugeordnet werden, und man verteilt die 
Postsendungen 1, 4 dieser ersten Postsendungs-
gruppe 7 in die Fächer 8 in Funktion zu den, den Fä-
chern 8 zugeordneten Verteilungsstellen 15. Das 
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Gleiche erfolgt dann für die zweite und dritte Gruppe 
von Postsendungen 7. Das erste Fach 8 ist so den 
Verteilungsstellen P1, P2 und P3 aufeinander fol-
gend zugeordnet, das zweite Fach 8 ist den Vertei-
lungsstellen P4, P5 und P6 aufeinander folgend zu-
geordnet und so weiter dann für alle Fächer 8.

[0039] Daher: 
– enthält jedes Fach 8 die für die Verteilungsstel-
len 15 verfügten Postsendungen;
– sind einem Fach aufeinander folgend zugeord-
nete Verteilungsstellen nacheinander liegende 
Verteilungsstellen der Zustellroute; und
– liegt die letzte einem Fach zugeordnete Vertei-
lungsstelle nach der ersten, dem folgenden Fach 
zugeordneten Verteilungsstelle.

[0040] In Fig. 4 sind Y Sendungsgruppen 7, die am 
Ende des ersten Sortierdurchgangs gebildet wurden 
und X Fächer 8 dargestellt. Es gilt die Beziehung X·Y 
= P, wobei P der Zahl der Verteilungsstelle 15 der 
Route entspricht. Die Fig. 4 zeigt eine Erweiterung 
des Sortierprinzips der Fig. 3 mit den Kenngrößen X 
und Y.

[0041] In Europa zum Beispiel umfasst eine Zustell-
route ungefähr 600 Verteilungspunkte. Das Erstellen 
einer solchen Zustellroute kann also gemäß der Er-
findung in zwei Sortierdurchgangen ab 20, 15 oder 12 
Sortierausgängen (Postsendungsgruppen) und je-
weils mit dreißig, vierzig oder fünfzig Fächern durch-
geführt werden. Die beste Kombination „Anzahl Sor-
tierausgang (Y)" – „Anzahl Fach (X)" kann je nach 
Verfügbarkeiten in Bezug auf Sortieranlagen, Raum, 
Bediener, Zeit variieren und hat zum Ziel, die Ge-
schwindigkeit der Erstellung von Zustellrouten zu op-
timieren, in dem sie den Anteil des manuellen Sortie-
rens in Bezug zum Sortieren mit der Maschine ver-
waltet.

[0042] Es resultiert aus dem Verfahren gemäß der 
Erfindung und dem ersten, in den Fig. 3 und 4 darge-
stellten Algorithmus zur Sequenzierung, dass die 
Briefe 1 und die großformatigen Objekte 4 am Ende 
des zweiten Sortierdurchgangs je nach nacheinander 
liegenden Verteilungspunkten der Zustellroute in die 
Fächer 8 abgelegt werden, und dass bei Übereinan-
derlegung ohne Vermischung der Inhalte der Fächer 
8 in der Reihenfolge der Fächer 8, das heißt, des In-
halts des ersten Fachs, dann des Inhalts des zweiten 
Fachs, dann des Inhalts des dritten Fachs und so 
weiter, die Briefe 1 und die großformatigen Objekte 3
zusammen je nach Verteilungsstellen 15 in der Rei-
henfolge der Zustellroute eingeordnet werden.

[0043] Um die Bearbeitung der Postsendungen 1, 4
zu erleichtern, kann der Inhalt jedes Fachs 8 in ein 
Säckchen abgelegt werden oder am Ende der Zuord-
nung aller Postsendungen so gebündelt werden, 
dass der Zusteller mit genauso vielen Säckchen oder 

Bündeln losziehen wird, wie es Fächer 8 gibt und 
dass diese die Postsendungen 1, 4 für eine Zahl von 
nacheinander liegenden Verteilungsstellen entspre-
chend der Zahl der benutzten Sortierausgänge 3, 6, 
enthalten werden. Das Bündeln kann so wie in der 
Patentanmeldung FR 2841801 beschrieben, ausge-
führt werden. Dafür können die Fächer auf einem 
Querleistenförderband gebildet werden, welches sich 
auf die Art und Weise fortbewegt, dass der Inhalt der 
Fächer bis zu einer automatischen Bündelung mitge-
nommen wird.

[0044] Außerdem können die Postsendungen 1, 4
für eine DPP-Verteilung je nach Verteilungsstelle in 
Säckchen gebracht werden. Um dieses Verteilen in 
einzelne Säckchen durchzuführen, ist auf jedem 
Fach 8 eine in der Fig. 5 dargestellte Einsackvorrich-
tung 16 angebracht, jedes Fach 8 sei drehbar mon-
tiert, so dass es sich nach unten neigen kann, um sei-
nen Inhalt mittels Schwerkraft in ein unten ange-
brachtes, offenes Plastiksäckchen 17 zu entleeren. 
Die Einsackvorrichtung 16 setzt sich zusammen aus 
zwei parallelen, unter dem Fach 8 in der Fläche des 
Fachs 8 angeordneten Stützstangen 18, einem Satz 
von Plastiksäckchen 19, die auf den Stützstangen 18
auf Höhe der Säckchenhenkel aufgereiht sind und ei-
nem System zum Bewegen 20 der Säckchen. Das 
System 20 zum Bewegen der Plastiksäckchen 17 ist 
zum Beispiel ein Schubkurbelsystem, wie in der 
Fig. 5 dargestellt.

[0045] Die Vorrichtung ist so angeordnet, um ein of-
fenes Plastiksäckchen 17 unter einem Fach 8 zum 
Aufnehmen der Postsendungen des Fachs offen hal-
ten zu können, die vollen Plastiksäckchen 17 auf die 
Stützstangen 18 zu drücken und ein neues Plastik-
säckchen 17 unter dem Fach 8 zu öffnen. Daher wer-
den die Fächer 8 geneigt und in die geöffneten Plas-
tiksäckchen 17 darunter geleert, wenn alle Postsen-
dungen 1, 4 für eine gegebene Verteilungsstelle über 
einem Fach 8 sind, das heißt, wenn eine Postsen-
dungsgruppe 7 auf die Gesamtheit 21 der Fächer 8
verteilt worden ist. Die vollen Plastiksäckchen 17, von 
denen jedes alle Postsendungen 1, 4 einer Vertei-
lungsstelle enthält, werden auf die Stützstangen 18
gedrückt und eine hinter der anderen angehäuft, wo-
bei die zu den Fächern 8 inhärente Reihenfolge der 
Verteilungsstellen 15 eingehalten wird. Dieser Vor-
gang wird nach der Verteilung jeder Postsendungs-
gruppe 7 wiederholt. Die aufgehäuften Säckchen un-
ter jedem Fach 8 sind dann unter Einhaltung der Rei-
henfolge der Säckchen 17 und der Reihenfolge der 
Fächer 8 einmal einzusammeln, wenn alle Postsen-
dungen 1, 4 sortiert worden sind. Die Vorbereitung 
der Zustelltour ist somit durchgeführt, vorgeschlagen 
wird ein Säckchen 17 je Verteilungsstelle, wobei die 
Säckchen in der Reihenfolge der Verteilungsstellen 
der Zustelltour liegen.

[0046] Die Fig. 6 stellt einen zweiten Algorithmus 
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zur Sequenzierung der Postsendungen gemäß der 
Erfindung für dem besonderen Fall dar, in dem eine 
Zustelltour fünfzehn Verteilungsstellen 15 umfasst, 
nummeriert in der Reihenfolge der Tour von P1 bis 
P15 und erstellt in drei Sortierausgängen 3 und 6 und 
fünf Fächern 8.

[0047] Nachdem der erste Sortierdurchgang in den 
beiden Anlagen 2, 5 durchgeführt ist, werden die in 
den Sortierausgängen 3, 6 enthaltenen Postsendun-
gen in Postsendungsgruppen 7 neu geordnet. In der 
Fig. 6 wurden in jeder Gruppe 7 die Gesamtheit der 
den Sortierausgängen 3 und 6 zugeordneten Vertei-
lungsstellen 15, die entsprechend die Postsendungs-
gruppe 7 bilden, dargestellt.

[0048] Die Postsendungen der fünf Verteilungsstel-
len 15 sind in Funktion zu ihrer Verteilungsstelle in 
jede der drei Gruppen 7 aufgeteilt. Gemäß diesem 
zweiten Algorithmus zur Sequenzierung der Postsen-
dungen wird deutlich, dass die Verteilungsstellen P1 
bis P15 so in die drei Gruppen aufgeteilt sind, dass 
mehrere nacheinander liegende Verteilungsstellen 
15 der Zustelltour jeder Gruppe 7 zugeteilt sind. Zwei 
aufeinander folgende Postsendungsgruppen 7 um-
fassen auch zwei nacheinander liegende Vertei-
lungsstellen 15 der Zustelltour. Wie in der Fig. 6 ge-
zeigt, erhalten die erste, zweite und dritte Gruppe 7
jeweils die für die Verteilungsstellen P1, P2, P3, P4, 
P5, für die Verteilungsstellen P6, P7, P8, P9, P10 und 
für die Verteilungsstellen P11, P12, P13, P14, P15 
bestimmten Postsendungen.

[0049] Beginnend mit den Postsendungsgruppen 7
führt man einen zweiten Sortierdurchgang mit Hilfe 
einer Gesamtheit 21 von Fächern 8 durch. Die An-
zahl der Fächer 8 der Gesamtheit von Fächern ist 
gleich der Anzahl der Verteilungsstellen 15 je Post-
sendungsgruppe 7, hier fünf. In dem Beispiel nimmt 
man die erste Postsendungsgruppe 7, die die Vertei-
lungsstellen 15 P1, P2, P3, P4, P5 erhalten, ordnet 
diese Verteilungsstellen 15 jeweils den Fächern 8 zu, 
das heißt, dem ersten, zweiten, dritten, vierten und 
fünften Fach 8 sind jeweils die Verteilungsstellen 15
P1, P2, P3, P4 und P5 zugeordnet, und man verteilt 
die Postsendungen dieser ersten Postsendungs-
gruppe 7 in die Fächer 8 nach den Verteilungsstellen 
15, die den Fächern 8 zugeordnet sind. Das gleiche 
passiert dann für die zweite und dritte Postsendungs-
gruppe. Das erste Fach ist so den Verteilungsstellen 
P1, P6 und P11 aufeinander folgend zugeteilt, das 
zweite Fach ist den Verteilungsstellen P2, P7 und 
P12 aufeinander folgend zugeteilt und so weiter für 
alle Fächer.

[0050] In der Fig. 7 sind Y Postsendungsgruppen 7
dargestellt, die am Ende des ersten Sortierdurch-
gangs und X Fächern 8 gebildet wurden. Es gilt die 
Beziehung X·Y = P, wobei P der Anzahl der Vertei-
lungsstellen 15 der Tour entspricht. Die Fig. 7 stellt 

eine Ausweitung des Sortierprinzips der Fig. 6 mit 
den Kenngrößen X und Y dar.

[0051] Mit diesem zweiten Algorithmus zur Sequen-
zierung sind die Postsendungen 1, 4 der zwei aufein-
ander folgenden Fächer für die nacheinander liegen-
den Verteilungsstellen 15 der Zustelltour bei der Zu-
teilung der Postsendungen einer Postsendungsgrup-
pe 7 bestimmt. Indem die Bündelung des Inhalts der 
Fächer 8 in der Reihenfolge der Fächer 8 am Ende 
der Zuteilung jeder Postsendungsgruppe 7 durchge-
führt wird, erhält man die Postsendungen 1, 4, ge-
bündelt nach Verteilungsstelle 15 mit den Vertei-
lungsstellen des Bündels in der Reihenfolge der Zu-
stelltour.

[0052] Diese Bündelung kann gemäß der in der Pa-
tentanmeldung FR 2841801 beschriebenen Art und 
Weise durchgeführt werden. Dazu können die Fächer 
auf einem Querleistenförderband gebildet werden, 
das sich fortbewegen kann, um den Inhalt der Fächer 
bis zu einer automatischen Bündelung zu führen.

[0053] Das Verfahren gemäß der Erfindung ermög-
licht einen wichtigen Zeitgewinn (etwa 20%) in Bezug 
auf die aktuellen Verfahren, denn die Erstellung per 
Sortieranlage (erster Durchgang) benötigt nur einen 
einzigen Durchgang und eine reduzierte Anzahl an 
Sortierausgängen. So kann ein und dieselbe Anlage 
in einer gleichen Zeit die Erstellung vieler Zustelltou-
ren bearbeiten und benötigt weniger Vorgänge zur 
Leerung der Sortierausgänge, welche die Leistung 
der Anlage begrenzen. Dieser Zeitgewinn bei der ma-
schinellen Sortierung entspricht dem doppelten bei 
der Bearbeitung der Briefe und der großformatigen 
Objekte. Die notwendige Verknüpfung der großfor-
matigen Objekte und der Briefe wird durch die Fä-
cher, die es außerdem ermöglichen, die Postsendun-
gen je nach Verteilungsstelle zu bündeln und auto-
matisch einzusacken, erleichtert.

[0054] Das Verfahren gemäß der Erfindung ermög-
licht es auch, die maschinelle Sortierung zeitlich zu 
verteilen. Man kann erste Sortierdurchgänge für nicht 
dringende Postsendungen in Leerstunden durchfüh-
ren, diese nicht dringenden Postsendungen in einem 
beschränkten Raum aufbewahren und die nicht drin-
genden Postsendungen vor dem zweiten manuellen 
Sortierdurchgang auf ordnungsgemäße Art und Wei-
se mit den anderen Postsendungen neu ordnen.

[0055] In den Fig. 81, Fig. 8b und Fig. 8c sind in 
der Draufsicht verschiedene räumliche Anordnungen 
der Gesamtheit von Fächern 21a, 21b, 21c darge-
stellt. Die Fächer können in einer einzigen Reihe 21a
angeordnet sein, aber dieses ist wenig praktisch, 
denn diese Reihe ist dann sehr lang und der Bedie-
ner wird sich viel bewegen müssen, um die Postsen-
dungen in die Fächer 8 zu verteilen. Eine einzige Rei-
he von vierzig Fächern mit einer Breite von 30 Zenti-
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metern hat zum Beispiel eine Länge von zwölf Me-
tern. Es wird ebenso bevorzugt, dass die Gesamtheit 
der Fächer in U-Form 21b oder in drei Reihen 21c
von parallelen, sich überlagernden und verschobe-
nen Fächern 8 bereit gestellt wird.

[0056] Es ist offensichtlich, dass die Erfindung kei-
neswegs auf die vorher beschriebenen Ausführungs-
formen begrenzt ist und sich auf jede für einen Fach-
mann offensichtliche Variante erstreckt, insbesonde-
re was die Form und die Anordnung der Fächer be-
trifft oder auch die Regruppierung und die ordnungs-
gemäße Behandlung von Postsendungen.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Erstellen einer Zustellroute in 
mehreren Sortierdurchgängen, wobei die Postsen-
dungen gleichzeitig Briefe (1) und flache Objekte (4) 
"von großem Format" umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es aus den folgenden Schritten be-
steht:  
– ein erster Sortierdurchgang der Briefe wird in einer 
ersten Sortieranlage (2) durchgeführt, die eine be-
stimmte Anzahl von ersten Sortierausgängen (3) auf-
weist und nach einem bestimmten Sortierplan konfi-
guriert ist;  
– ein erster Sortierdurchgang der großformatigen, fla-
chen Sendungen in einer zweiten Sortieranlage (5) 
wird durchgeführt, die zweite Sortierausgänge (6) 
aufweist, die jeweils den ersten Sortierausgängen 
entsprechen, und wobei die zweite Sortieranlage 
nach demselben Sortierplan konfiguriert ist wie die 
erste Sortieranlage und der Sortierplan der Sortieran-
lagen so angelegt ist, dass eine Gesamtheit von Ver-
teilungsstellen (15) des Zustellers jedem ersten Sor-
tierausgang bzw. jedem zweiten Sortierausgang zu-
geordnet ist;  
– die Postsendungen aus jedem ersten und zweiten 
Sortierausgang werden neu geordnet, um so viele 
Postsendungsgruppen (7) zu bilden, wie erste oder 
zweite Sortierausgänge vorhanden sind;  
– und es wird mit diesen Postsendungsgruppen ein 
zweiter Sortierdurchgang mit Hilfe einer Gesamtheit 
(21) von Fächern (8) auf folgende Art und Weise 
durchgeführt:  
a) für eine Gruppe von Postsendungen werden den 
Fächern jeweils die Verteilungsstellen aus allen den 
Sortierausgängen zugeordneten Verteilungsstellen 
zugeordnet, aus denen die Postsendungen der Post-
sendungsgruppe stammen;  
b) die Postsendungen der Postsendungsgruppe wer-
den nach den den Fächern zugeordneten Vertei-
lungsstellen in verschiedene Fächer verteilt und die 
Schritte a) und b) werden für alle anderen Postsen-
dungsgruppen wiederholt.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Sor-
tieranlagen mit einem Sortierplan konfiguriert wer-
den, nach dem den verschiedenen, aufeinander fol-

genden Sortierausgängen die nacheinander liegen-
den Verteilungsstellen der Zustellroute zugeordnet 
werden.

3.  Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Sor-
tieranlagen mit einem Sortierplan konfiguriert wer-
den, nach dem jedem Sortierausgang mehrere, auf-
einander folgende Verteilungsstellen der Zustellroute 
zugeordnet werden.

4.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1, 2 oder 
3, bei dem sich zur Verteilung einer Gruppe von Post-
sendungen in die Fächer in der Ebene jedes Faches 
eine repräsentative Information über die dem Fach 
zugeordnete Verteilungsstelle anzeigen lässt.

5.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, bei dem während der Aufteilung der 
Postsendungen diese in die Fächer eingesackt wer-
den.

6.  Verfahren nach Anspruch 5, bei dem das Ein-
sacken der Postsendung darin besteht, alle Postsen-
dungen aus demselben Sortierausgang in den glei-
chen Sack (17) einzusacken.

7.  Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens 
nach einem der Ansprüche 1 bis 6, bestehend aus ei-
ner ersten Sortieranlage (2) zum Sortieren der Briefe, 
einer zweiten Sortieranlage (5) zum Sortieren der 
großformatigen, flachen Sendungen und einer An-
ordnung von Fächern (8), bei dem jedes Fach mit ei-
ner Informationsanzeigeeinheit (12) zum Anzeigen 
einer repräsentativen Information über eine Vertei-
lungsstelle in einer Zustellroute versehen ist.

8.  Vorrichtung nach Anspruch 7, bestehend aus 
einer Einsackvorrichtung für Postsendungen (16).

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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