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SYSTEME DE TRI/MANIPULATION DE COLIS OU PAQUETS COMPRENANT UN CONVOYEUR DE TRI A
PLATEAUX CHARGE PAR UN CONVOYEUR A LATTES AVEC SABOTS POUSSEURS.

@ Systéme de tri/manipulation de colis ou paquets com-
prenant un convoyeur de tri a plateaux chargé par un
convoyeur a lattes avec sabots pousseurs

Un systeme de tri/manipulation de colis ou paquets (P)
comprend un convoyeur a plateaux (1) et une unité de char-
gement (3) des paquets sur les plateaux du convoyeur qui
comprend plusieurs sabots pousseurs (5) montés coulis-
sants sur un convoyeur a lattes et espacés deux a deux a
intervalle régulier, ces sabots pousseurs étant guidés dans
un rail (6) formant une came pour réaliser l'injection des pa-
quets sur les plateaux du convoyeur a plateaux.

Figure a publier : Fig.1




Description

Titre de I'invention : SYSTEME DE TRI/MANIPULATION DE
COLIS OU PAQUETS COMPRENANT UN CONVOYEUR DE
TRI A PLATEAUX CHARGE PAR UN CONVOYEUR A LATTES
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AVEC SABOTS POUSSEURS

Domaine technique

Le domaine de l'invention est celui des équipements de tri/manipulation de colis ou
paquets, et plus particulierement des "petits paquets import" appelés ci-apres "PPI".

Les PPI sont considérés comme des petites marchandises de faible valeur.

IIs sont triés et acheminés en quelques jours ce qui amene a concevoir des centres lo-
gistiques de tri/manipulation a grande échelle capables de trier plusieurs centaines de
milliers de PPI par jour sur des dizaines de milliers de destinations différentes.

On connait déja des convoyeurs de tri a plateaux capables de transporter et trier des
paquets tres variés. Pour augmenter le débit de ces trieurs, on cherche d'une part a
accroitre leur vitesse de déplacement et d'autre part a réduire le pas des plateaux.

Un élément clé de ces convoyeurs de tri a plateaux est l'unité de chargement des
plateaux qui doit s'adapter a une vitesse élevée de déplacement des plateaux sur le
chemin de convoyage des plateaux ainsi qu'a une largeur effective minimale du plateau
par rapport a la dimension maximale des paquets triés. Il est par ailleurs essentiel que
cette unité de chargement puisse rejeter un paquet, si nécessaire, sans générer d'arrét ou
perturber le reste du flux de paquets.

Le but de 1I'invention est donc de proposer un systeme de manipulation de colis ou
paquets et plus spécialement de PP1, comprenant un convoyeur a plateaux avec des
plateaux espacés deux a deux a pas constant et une unité de chargement des paquets
sur les plateaux du convoyeur a raison d'un paquet par plateau, cette unité étant apte a
permettre un chargement précis des paquets sur les plateaux entrainés a vitesse
constante avec la contrainte qu'un paquet peut avoir des dimensions proches de celles
d'un plateau et également avec la contrainte que le pas d'espacement entre deux
plateaux adjacents soit réduit le plus possible pour augmenter le débit global du
convoyeur a plateaux et avec la contrainte de pouvoir rejeter un paquet a la volée.
Résumé de l'invention

A cet effet, I'invention a pour objet un systéme de tri/manipulation de colis ou
paquets, comprenant un convoyeur de tri a plateaux et une unité de chargement des
paquets sur les plateaux du convoyeur a raison d'un paquet par plateau, caractérisé en

ce que ladite unité de chargement comprend un convoyeur a lattes avec des lattes qui
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s'étendent longitudinalement selon une direction perpendiculaire a un coté de
chargement latéral du convoyeur a plateaux, en ce que ladite unité de chargement
comprend en outre plusieurs sabots pousseurs montés coulissants chacun le long d'une
latte du convoyeur a lattes et espacés deux a deux a intervalle régulier, et en ce que
chaque sabot pousseur est guidé en outre par un rail formant une came sous les lattes
du convoyeur a lattes et qui suit une trajectoire en biais de sorte qu'un paquet se
présentant sur un premier coté du convoyeur a lattes et face a un sabot pousseur est
poussé transversalement sur le convoyeur a lattes pour arriver par un déplacement en
biais jusqu'au c6té de chargement du convoyeur a plateaux ou il est injecté sur un

plateau en mouvement du convoyeur a plateaux.
Le systeme de manipulation selon l'invention peut présenter les particularités

suivantes:

- le rail formant une came est un rail en boucle fermée.

- le rail formant une came comprend deux boucles de guidage fermées raccordées
entre elles par un aiguillage commandé par une unité de contréle/commande, une des
boucles suivant la trajectoire en biais et 1'autre boucle suivant une trajectoire rectiligne
passant au-dessus d'un réceptacle des paquets en rejet situé dans l'axe et en bout du
convoyeur a lattes

- le rail comporte une premicre partie rectiligne et parallele a 1'axe longitudinal du
convoyeur a lattes, une seconde partie qui s'étend en biais et une troisieéme partie en
forme de "S".

- I'inclinaison de la seconde partie du rail est de I'ordre de 25 a 35°.

- la courbure entre les premiere et seconde parties du rail est progressive.

- les lattes du convoyeur a lattes sont espacées avec un pas constant qui est un sous-
multiple du pas des plateaux du convoyeur a plateaux.

Un exemple de systeme de tri/manipulation selon l'invention est illustré par les
dessins.

Présentation sommaire des dessins

La figure 1 illustre de facon tres schématique un équipement de tri de paquets qui est
montré en vue de dessus avec un systeme de tri/manipulation selon l'invention.

La figure 2 illustre de facon tres schématique en perspective I'unité de chargement
pour le systeme de tri/manipulation selon l'invention illustré sur la figure 1.
Description des modes de réalisation

Sur la figure 1, on a illustré donc un équipement de tri de colis ou paquets, ici par
exemple des petits paquets import P dits PPI. Ces paquets sont destinés a étre livrés a
leurs destinataires par un opérateur logistique qui peut étre une Poste.

L'équipement de tri de colis ou paquets comprend ici un systéme de tri/manipulation
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des paquets selon l'invention avec un convoyeur de tri a plateaux horizontaux 1 ayant
des plateaux 2 qui sont ici espacés deux a deux par exemple a pas constant Pp et une
unité de chargement 3 des plateaux en paquets.

Le convoyeur a plateaux fonctionne donc comme un trieur, les sorties de tri n'étant
pas illustrées sur la figure 1.

Le convoyeur a plateaux peut étre de technologie quelconque, a plateaux lisses
basculants (connus sous le nom de "tilt-tray ou slide-tray"), a plateaux a bande (connu
sous le nom de "cross-belt"), a plateaux ouvrants (connus sous le nom de "split-tray ou
bomb-bay") ou encore a plateaux pousseurs (connus sous le nom de "push-tray").

Ces plateaux sont agencés pour déplacer en série a plat ou en position inclinée les
paquets P, chaque plateau pouvant €tre prévu avec une capacité de déchargement du
paquet par un levage du plateau sur un c6té latéral ou sur un c6té frontal.

L'unité de chargement comprend selon l'invention un convoyeur a lattes 4 sur lequel
sont montés plusieurs sabots pousseurs comme illustré sur la figure 2.

Comme visible sur la figure 1, les lattes 4A du convoyeur 4 s'étendent longitudi-
nalement entre deux cotés latéraux du convoyeur 4 selon une direction perpendiculaire
au convoyeur a plateaux 1 et plus précisément ici selon une direction perpendiculaire a
un coté rectiligne 1A du convoyeur 1 ou sont chargés latéralement des paquets sur les
plateaux.

Les lattes 4A qui sont espacées deux a deux a pas constant peuvent &tre plus ou
moins rapprochées 1'une de l'autre ou encore méme se chevaucher deux a deux pour
éliminer les interstices. Le pas des lattes est un sous-multiple du pas des plateaux du
convoyeur a plateaux. La longueur totale du convoyeur a lattes est un multiple du pas
du convoyeur a plateaux.

Les convoyeurs 1 et 4 sont des convoyeurs a boucle fermée.

Selon l'invention, les sabots pousseurs 5 dont quatre sont indiqués par SA a 5D sur la
figure 1 sont des sabots montés chacun coulissant le long d'une latte 4A du convoyeur
a lattes et sont espacés deux a deux a intervalle régulier sur toute la longueur du trajet
en boucle fermée du convoyeur 4, par exemple avec un pas constant Pip identique au
pas Pp de séparation des plateaux du plateaux du convoyeur a plateaux.

L'unité de chargement illustrée sur la figure 2 comporte ici neuf sabots pousseur, cing
sabots pousseurs apparaissent ici sur la face de dessus du convoyeur a lattes et quatre
autres sabots pousseurs étant ici disposés sous la face de dessous du convoyeur a lattes
de sorte qu'ils ne sont représentés sur la figure 2. Il est entendu que 'unité de
chargement peut comprendre moins ou plus de neuf sabots pousseurs sans sortir du
cadre de I'invention.

Selon l'invention, chaque sabot pousseur est constitué d'un sabot 6 qui est enchassé

par exemple de facon coulissante le long d'une latte 4A et sur lequel est fixée une lame
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pousseuse 7 d'une largeur voisine de celle d'un plateau 2, cette lame faisant face au
coté rectiligne de chargement 1A du convoyeur a plateaux 1.

Dans le cas ou le pas Pip est large, le sabot pousseur peut-Etre scindé en plusieurs
sabots coulissants séparés entre eux d'une ou plusieurs lattes, de facon a faciliter le
virage en bout de convoyeur a lattes. Dans ce cas, un seul des sabots de chaque
pousseur est un sabot pilote en ce qu'il est entrainé par le rail tandis que les autres
sabots constitutifs du méme pas s'emboitent dans le sabot pilote en ligne droite de
facon a étre tractés en parallele, et se désemboitent dans les virages.

La surface supérieure du convoyeur a lattes 4 visible sur les figures 1 et 2 surplombe
légerement, le long du c6té rectiligne de chargement 1A, la surface supérieure des
plateaux 2 ce qui permet le glissement des paquets P du convoyeur a lattes 4 sur les
plateaux 2 du convoyeur a plateaux.

Les lattes 4A sont entrainées en mouvement classiquement par deux chaines en
boucle fermée qui sont engrenées sur un motoréducteur alimenté par un variateur de
vitesse.

Une unité de contréle/commande désignée par la référence UCC sur la figure 1 est
prévue pour synchroniser la position longitudinale des sabots pousseurs tels que
SA-5D sur celle des plateaux 2 en vis-a-vis en controlant les écarts de vitesse de
convoyage entre les convoyeurs 1 et 4.

Selon l'invention, chaque sabot 6 (sabot pilote) est par ailleurs guidé en déplacement
par un rail 8 formant une came montrée sur la figure 2.

Le rail 8 est un rail en boucle fermée qui suit un certain trajet entre I'extrémité amont
et I'extrémité aval du convoyeur a lattes 4 avec un retour vers l'extrémité amont.

Chaque sabot (sabot pilote) peut par exemple étre muni d'une roulette qui s'engage
dans le rail 8 a travers la sole a lattes du convoyeur 4 et qui agit comme un doigt
suiveur de came.

Le rail 8 en boucle fermée présente une premiere section de guidage des sabots pour
injecter les paquets P sur les plateaux 2 qui s'étend essentiellement en biais entre les
deux extrémités amont et aval du convoyeur 4 et en se rapprochant du coté de
chargement 1A suivant la direction V, cette direction V montrant aussi le sens de dé-
placement des plateaux 2 et le sens de déplacement des sabots 6 sur le dessus du
convoyeur a lattes 4.

Le rail 8 présente une section de retour de guidage des sabots revenant depuis
l'extrémité aval du convoyeur 4 vers l'extrémité amont de celui-ci.

Sur la figure 2, les lattes de dessus du convoyeur 4 ont été enlevées pour bien faire
apparaitre les deux sections du rail 8.

Comme visible sur la figure 2, la section du rail 8 qui sert a injecter les paquets sur

les plateaux commence avec une petite partie de longueur S1 qui s'étend parallelement
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et a proximité du co6té latéral libre du convoyeur 4, puis une plus grande partie de
longueur S2 qui s'écarte en biais de ce c6té latéral libre pour arriver a proximité de
l'autre coté latéral du convoyeur 4 adjacent au coté rectiligne de chargement 1A, une
petite partie de longueur S3 en forme de S ce qui permet a la fois d'obtenir un dé-
bordement des lames 7 des sabots pousseurs au-dela du bord du c6té rectiligne de
chargement 1A et jusqu'au dessus d'un plateau 2 du convoyeur a plateaux 1 comme
illustré sur la figure 1 avec le sabot pousseur 5D, mais aussi de ramener ensuite chaque
sabot avec la lame vers l'intérieur pour son retour a l'extrémité amont du convoyeur a
lattes 4 via la partie S4.

La premiere section S1 est rectiligne et parallele a 1'axe longitudinal du convoyeur a
lattes. Sa longueur est au moins égale a un pas Pip.

L'inclinaison du biais de la partie S2 peut €tre de 'ordre de 25 a 35°. La courbure du
rail entre les sections S1 et S2 est progressive de fagon a éviter tout-a-coup
d'accélération transverse des paquets.

La seconde section S4 de retour du rail qui s'étend entre 1'aval et I'amont du
convoyeur 4 s'étend également en biais comme cela apparait sur la figure 2.

Avantageusement, le rail de guidage 8 peut comprendre deux boucles fermées
raccordées entre elles par un aiguillage (non illustré) commandé par 1'unité UCC. Une
des deux boucles est constituée par les parties S1,52, S3 et S4 du rail qui servent a
l'injection des paquets P sur les plateaux tandis que 1'autre boucle non illustrée sur les
figures suit une trajectoire en boucle fermée essentiellement rectiligne en longeant de
pres le c6té libre du convoyeur a lattes 4 et en passant au-dessus du réceptacle 9
montré sur la figure 1 qui sert de réceptacle pour réceptionner des paquets en rejet, a
savoir des paquets qui ne peuvent pas €tre inject€s sur un plateau 2 du convoyeur 1.

Comme indiqué plus haut, les figures 1 et 2 ne montrent que les éléments visibles de
'unité de chargement selon l'invention depuis le dessus du convoyeur 4 mais il faut
comprendre que cette unit€ de chargement se présente comme un manege.

Sur la figure 1, on a aussi illustré en amont du convoyeur a lattes 4 un magasin 10 de
préparation des paquets P pour les mettre en ligne référencés du c6té libre du
convoyeur a lattes 4, en étant espacés deux a deux avec un pas constant égal a Pp et
Pip a l'aide de jeux de capteurs C et d'un convoyeur constitué de plusieurs sections in-
dépendantes entrainées a vitesse variable qui alimente le convoyeur a lattes 4 tout en
recentrant les paquets sur leur pas.

Selon l'invention, 1'unit€¢ UCC contrdle le magasin d'alimentation 10 pour amener en
série un par un les paquets P en entrée du convoyeur a lattes 4 sur le dessus duquel se
déplacent en biais les sabots pousseurs 5 espacés deux a deux a pas constant ici avec
un méme pas d'espacement que les plateaux 2.

Sous l'effet combiné du guidage dans le rail 6 et du glissement sur une latte 4A,
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chaque sabot pousseur 5 se déplace en biais suivant la direction V ce qui permet a
chaque fois de pousser un paquet P vers le coté rectiligne de chargement 1A et de
l'injecter sur un plateau 2 libre du convoyeur 1.

Il est entendu que 1'unité UCC est agencée pour asservir la vitesse d'alimentation en
paquets en entrée du convoyeur 4 avec la vitesse longitudinale de ce convoyeur 4.
Egalement 'unité UCC asservit la position des plateaux 2 a la position des sabots
pousseurs pour avoir a chaque fois une coincidence parfaite de trajectoire entre un
sabot pousseur 5 et un plateau 2 a charger pour l'injection sur ce plateau d'un paquet
poussé par ce sabot pousseur.

Comme on peut le comprendre de la figure 1, les paquets P sont injectés sur les
plateaux du convoyeur 1 sensiblement au niveau de l'extrémité avale du convoyeur a
lattes 4.

Si l'unité UCC détecte que le paquet courant P détecté en entrée de 'unité de
chargement ne peut pas €tre injecté sur un plateau libre du convoyeur 1, elle actionne
l'aiguillage pour que le sabot pousseur 5 présent a I'extrémité amont du convoyeur a
lattes et prenant en charge ce paquet courant soit guidé par la seconde boucle du rail 8
de facon a diriger ce paquet vers le réceptacle 9.

Il est entendu que le systeme de manipulation a convoyeur a plateaux 1 avec des in-
jecteurs a sabots pousseurs 5 peut s'appliquer a différents types de colis ou paquets, y

compris des objets postaux.
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Revendications

Un systeme de tri/manipulation de colis ou paquets, comprenant un
convoyeur de tri a plateaux et une unité de chargement des paquets sur
les plateaux du convoyeur a raison d'un paquet par plateau, caractérisé
en ce que ladite unité de chargement comprend un convoyeur a lattes
avec des lattes qui s'étendent longitudinalement selon une direction per-
pendiculaire a un c6té de chargement latéral du convoyeur a plateaux,
en ce que ladite unité de chargement comprend en outre plusieurs sabots
pousseurs montés coulissants chacun le long d'une latte du convoyeur a
lattes et espacés deux a deux a intervalle régulier, et en ce que chaque
sabot pousseur est guidé en outre par un rail formant une came sous les
lattes du convoyeur a lattes et qui suit une trajectoire en biais de sorte
qu'un paquet se présentant sur un premier coté du convoyeur a lattes et
face a un sabot pousseur est poussé¢ transversalement sur le convoyeur a
lattes pour arriver par un déplacement en biais jusqu'au coté de
chargement du convoyeur a plateaux ou il est injecté sur un plateau en
mouvement du convoyeur a plateaux.

Systeme selon la revendication 1, caractérisé en ce que le rail (6)
formant une came est un rail en boucle fermée.

Systeme selon la revendication 2, caractérisé en ce que le rail formant
une came comprend deux boucles de guidage fermées raccordées entre
elles par un aiguillage commandé par une unité de contrdle/commande,
une des boucles suivant la trajectoire en biais et l'autre boucle suivant
une trajectoire rectiligne passant au-dessus d'un réceptacle (9) des
paquets en rejet.

Systeme selon la revendication 1, caractérisé en ce que le rail (6)
comporte une premiere section (S1) rectiligne et parallele a I'axe lon-
gitudinal du convoyeur a lattes (4), une seconde partie (S2) qui s'étend
en biais et une troisicme partie (S3) en forme de "S".

Systeme selon la revendication 4, caractérisé en ce que l'inclinaison de
la seconde partie (S2) du rail est de I'ordre de 25 a 35°.

Systeme selon la revendication 4, caractérisé en ce que la courbure
entre les premiere et seconde partie (S1,52) du rail est progressive.
Systeme selon 'une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que les lattes du convoyeur a lattes (4) sont espacées avec un pas
constant qui est un sous-multiple du pas des plateaux du convoyeur a

plateaux (1).



LA

171

B
P +
E¥

| 5D

. By \ | |
N [EFPR Y | .{ll f
) . . | T
| 3
¥ i 7 ;
4 l,:

E

3,
s

Ling

gﬁ > ':”:i‘;;;’ -

W

LT
3

.
T

b ut;&;‘i’l-‘ﬁf;“é%
S e

i




=

EPO FORM 1503 12.99 (P04C14)

REPUBLIQUE FRANGAISE

I rp I RAPPORT DE RECHERCHE N atonal
EEEEE INSTITUT NATIONAL PRELIMINAIRE

DE LA PROPRIETE
INDUSTRIELLE établi sur la base des derniéres revendications FA ?ggéégl
déposées avant le commencement de la recherche FR

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS ~ [Revencicatons) [ Classementattribué

concernée(s) al'invention par I'INPI

Citation du document avec indication, en cas de besoin,

Catégorie des parties pertinentes

X US 4 709 529 A (MATSUDA KATSUMI [JP] ET 1,2,4-7 | BO7C3/08
AL) 1 décembre 1987 (1987-12-01)
Y * colonne 2, ligne 47 - colonne 3, ligne (3
2; figures 1-4 *

X FR 2 266 647 Al (LONATESI COST MECC [IT]) (1,2,5-7
31 octobre 1975 (1975-10-31)

* figures 2,4,6-8 *

Y WO 2016/014196 Al (LAITRAM LLC [US]) 3
28 janvier 2016 (2016-01-28)
* figure 18 *

DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (IPC)

B65G
Date d'achévement de la recherche Examinateur
2 décembre 2019 Coquau, Stéphane
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe a la base de [l'invention

- . o E : document de brevet bénéficiant d'une date antérieure
X particulierement pertinent & lui seul a la date de dépét et qui n'a été publié qu'a cette date
Y : particulierement pertinent en combinaison avec un de dép6t ou qu'a une date postérieure.

autre document de la méme catégorie D : cité dans la demande

A : arriere-plan technologique L : cité pour d'autres raisons
O:divulgation non-écrite e
P : document intercalaire & : membre de la méme famille, document correspondant




EPO FORM P0465

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE PRELIMINAIRE
RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET FRANCAIS NO. FR 1900621 FA 868713

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de
recherche préliminaire visé ci-dessus.

Les dits membres sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date dau02-12-2019

Les renseignements fournis sont donnés a titre indicatif et n'engagent pas la responsabilité de I'Office européen des brevets,
ni de I'Administration frangaise

Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de

au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication

US 4709529 A 01-12-1987 AU 561607 B2 14-05-1987
CA 1263416 A 28-11-1989
JP S6239404 A 20-02-1987
us 4709529 A 01-12-1987

FR 2266647 Al 31-10-1975  AUCUN

WO 2016014196 Al 28-01-2016 AU 2015294566 Al 02-02-2017
BR 112017001139 A2 30-01-2018
CA 2955079 Al 28-01-2016
CN 106573737 A 19-04-2017
EP 3172154 Al 31-05-2017
JP 2017521334 A 03-08-2017
WO 2016014196 Al 28-01-2016

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de |'Office européen des brevets, No.12/82




	Bibliographic data
	Abstract
	Description
	Claims
	Drawings
	Search report

