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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzagdzenie do finalnego rozdziatu obiektéw w metodzie
sortowania dwuetapowego, zwiaszcza w systemach kompletacji zamoéwien dla klientow wysytkowej
sprzedazy internetowe;.

Znane s3g urzgdzenia do sortowania finalnego typu zastawa aktywna. Urzadzenia te w etapie
sortowania finalnego dokonujg rozdziatu obiektéw pochodzacych z etapu sortowania wstepnego reali-
zowanego sorterem gtéwnym, np. typu cross-belt.

Ideg sortowania dwuetapowego (wstepnego i finalnego) jest zmultiplikowanie kierunkéw roz-
dziatu. Catkowita liczba kierunkdéw rozdziatu jest ilorazem liczby kierunkéw sortowania wstepnego i fi-
nalnego (jesli wszystkie kierunki sortowania wstepnego poddane sg sortowaniu w etapie finalnym).
Liczba kierunkdéw, przy danej konfiguracji sortera gtéwnego, jest tym wieksza im wieksza jest liczba
kierunkéw rozdziatu finalnego. W przypadku zastaw aktywnych, finalny rozdziat strumienia obiektéw
sortowania wstepnego realizowany jest na dwa kierunki — przekierowywany na zeslizg doliny lub gérny.
Zwiekszenie liczby kierunkéw w tych urzadzeniach zostato wyczerpane.

Celem rozwigzania wedtug wynalazku jest opracowanie sposobu i urzadzenia rozdzielczego,
umozliwiajgcego zwiekszenie liczby kierunkéw finalnego rozdziatu obiektéw w metodzie sortowania
dwuetapowego, pozwalajgcego na pokonanie bariery znanych rozwigzan oferujgcych tylko dwa kie-
runki. Cel ten zostat osiggniety przez zastosowanie zrzutek karuzelowych z buforowaniem wraz z prze-
nosnikami, ktére dostarczajq i odbierajg pojemniki kompletacyjne.

Istotg rozwigzania wedtug wynalazku jest sposob i urzgdzenie przeznaczone do zwiekszenia
liczby kierunkéw rozdziatu obiektéw w metodzie sortowania dwuetapowego, poprzez zastosowanie
w urzadzeniu rozdzielczym zrzutki karuzelowej z buforowaniem, wyposazonej w uktad przeno$nikéw
ktére dostarczajg i odbierajg pojemniki kompletacyjne, w cyklicznym ruchu okreznym, ktére nastepnie
przyporzgdkowywane sg do poszczegélnych zamoéwien.

Urzadzenie do finalnego rozdziatu obiektéw w metodzie sortowania dwuetapowego, skfada sie
z sortera gtéwnego oraz zrzutek karuzelowych z buforem, przy czym sorter stanowig tacki z poprzecz-
nymi przeno$nikami, prowadzone po torze tworzgcym zamknietg petle, zas wzdtuz prostoliniowych od-
cinkow petli sortera, obustronnie rozmieszczone sg ze$lizgi. Za przenoénikiem zasilajgcym usytuowany
jest skaner do identyfikacji towaréw, a nastepnie ze$lizgi ktérych przediuzeniem jest bufor, ztozony
z trzech przeno$nikédw akumulacyjnych, usytuowanych szeregowo, oraz usytuowanej ponizej zrzutki
karuzelowej z pojemnikami kompletacyjnymi, przy czym zrzutka karuzelowa ztozona jest z dwéch prze-
nos$nikéw w postaci watkow usytuowanych w dwéch rzedach, réwnolegle wzgledem siebie i obracaja-
cych sie w dwdch przeciwnych do siebie kierunkach, zas na koncach przeno$nikéw zamontowane sg
poprzeczne przeno$niki tancuchowe lub z pasami zebatymi, ktére w chwili przemieszczania pojemnika
z jednego przenos$nika watkowego na drugi, wysuwajg sie ponad powierzchnie watkéw, realizujac cy-
kliczny ruch okrezny pojemnikow.

Istota sposobu sortowania wstepnego i finalnego polega na tym, ze obiekt porusza sie cyklicznym
ruchem okreznym, z sortera gtéwnego i transportowany jest na tacce z przeno$nikami, do skanera, ktory
identyfikuje kod obiektu i przypisuje mu miejsce docelowe na linii odbiorczej sortowania wstepnego,
nastepnie bufor zrzutki karuzelowej przechwytuje obiekt i przetrzymuje go do podstawienia odpowied-
niego pojemnika kompletacyjnego, przy czym bufor przejmuje do trzech obiektéw umieszczanych indy-
widualnie na trzech przenos$nikach akumulacyjnych ustawionych szeregowo, nastepnie obiekt z bufora
kierowany jest do miejsca przeznaczenia. Kierunek ruchu okreznego w zrzutce karuzelowej dobierany
jest indywidualnie dla kazdego obiektu i przyporzadkowanego mu pojemnika, tak by pojemnik ten pod-
stawi¢ w mozliwie jak najkrétszym czasie pod obiekt, oczekujgcy w buforze. Puste pojemniki kompleta-
cyjne dostarczane sg do zrzutki karuzelowej przeno$nikowg linig zasilajgcg, a petne pojemniki odpro-
wadzane sg linig odbiorczg.

Powigzanie skfadnikéw zamdwien znajdujacych sie na sorterze gtdbwnym 1 z cyklicznym ruchem
okreznym pojemnikéw 3 i posredniczacym buforem 6, pozwala na sukcesywne uzupetnianie pojemni-
koéw, az do catkowitego skompletowania zamoéwien, nastepnie skompletowane pojemniki przekierowy-
wane sg do linii odbierajacej 5, a zrzutka karuzelowa 2 uzupetniana jest w puste pojemniki z linii 7. Bufor
6, zfozony z trzech przenos$nikéw akumulacyjnych 12, ma za zadanie wytracanie energii kinetycznej
obiektéw 11, przekierowywanych z sortera gtéwnego 1, a nastepnie przejmowanie tych obiektéw do
chwili podstawienia odpowiedniego pojemnika 3 przez uktad przenos$nikéw 13, 14, 15, zrzutki karuzelo-
wej 2, oraz wprowadzanie sortowanych obiektéw 11 do pojemnika 3. Bufor 6 pozwala uwolnié¢ sorter
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gtéwny 1 z kompletowanego obiektu 11, gdy zrzutka karuzelowa 2 nie jest jeszcze przygotowana do
umieszczenia tego obiektu w odpowiedniej destynacji.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest uzyskanie przy pomocy prostych srodkéw technicz-
nych zwiekszenia liczby kierunkéw finalnego rozdziatu obiektéw, zmniejszajgc jednoczesnie zapotrze-
bowanie na przestrzen magazynowg w przeliczaniu na jeden kierunek. Liczba kierunkéw rozdziatu wy-
nika z liczby pojemnikéw kompletacyjnych umieszczonych w zrzutce karuzelowej. W przypadku zasto-
sowania zrzutki karuzelowej przystosowanej do przemieszczania dziesieciu pojemnikdéw kompletacyj-
nych, urzadzenie rozdzielcze umozliwia¢ bedzie rozdziat finalny obiektéw na dziesie¢ kierunkéw.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony schematycznie na przykfadzie wykonania dwuetapo-
wego systemu automatycznego sortowania obiektéw wedtug rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia schemat urzadzenia,

fig. 2 — dwustronny system sortujgcy ze zrzutkami karuzelowymi w widoku z goéry,

fig. 3 — przekroj wedtug ptaszczyzny A — A,

fig. 4 — przeno$niki watkowe w widoku z boku,

fig. 5 — przenoéniki watkowe w widoku z gory.

Schemat urzadzenia do finalnego rozdziatu obiektéw w metodzie sortowania dwuetapowego
przedstawia:

1 — sorter gtéwny, 2 — zrzutka karuzelowa, realizujgca cykliczny ruch okrezny pojemnikéw kom-
pletacyjnych, 3 — pojemnik kompletacyjny czesciowo wypetniony lub pusty, 4 — cykliczny ruch okrezny
pojemnikéw kompletacyjnych, 5 — linia odbierajgca wypetnione pojemniki, wg specyfikacji zaméwien
klientow sprzedazy internetowej, 6 — bufor posredniczgcy pomiedzy sorterem gtéwnym a zrzutkg karu-
zelowg, 7 — linia dostarczajgca puste pojemniki kompletacyjne, 8 — przeno$nik zasilajgcy o wejsciu ka-
towym, 9 — skaner, 10 — zeS$lizg, 11 — sortowany obiekt, 12 — przeno$nik akumulacyjny, 13 — poprzeczny
przeno$nik tancuchowy lub z pasami zebatymi, z funkcjg wysuwania sie i chowania wzgledem po-
wierzchni nosnej napedzanych watkéw, 14 i 15 — przeno$niki z napedzanymi watkami, transportujgce
pojemniki kompletacyjne 3 w przeciwne strony, 16 — tacka z przeno$nikiem poprzecznym.

Urzadzenie wediug wynalazku sktada sie z dwdch zasadniczych czesci: sortera gtéwnego typu
cross-belt 1, ktéry realizuje etap sortowania wstepnego, oraz zrzutek karuzelowych 2 z buforem 6, rea-
lizujgcych etap sortowania finalnego, przy czym sorter 1 stanowig tacki z poprzecznymi przeno$nikami
16, prowadzone po torze tworzgcym zamknietg petle, do skanera 9, ktéry identyfikuje kody i przypisuje
obiekt do odpowiedniej linii odbiorczej sortowania wstepnego. Wzdtuz prostoliniowych odcinkéw petli
sortera gtéwnego 1, obustronnie rozmieszczone sg zeslizgi 10, ktére odbierajg kompletowane obiekty
11 sortowania wstepnego, przy czym przedtuzeniem zes$lizgu 10 jest uktad realizujgcy proces sortowa-
nia finalnego, ktérego elementem jest bufor 6 ztozony z trzech przeno$nikédw akumulacyjnych 12, za$
ponizej bufora 6 usytuowana jest zrzutka karuzelowa 2 z pojemnikami kompletacyjnymi 3. Pod sorterem
gtébwnym 1 umieszczone sg linie 7 dostarczajgce puste pojemniki kompletacyjne 3. Skompletowane
pojemniki 1 odbierane sg ze zrzutki karuzelowej 2 linig 5.

Sposo6b sortowania wstepnego i finalnego realizowany jest nastepujgco: obiekt 11 przeznaczony
do sortowania wprowadzony jest na sorter gtéwny 1 typu cross-belt, za pomocg przenos$nika zasilajg-
cego o wejsciu katowym 8, nastepnie obiekt 11 transportowany jest na tacce z przeno$nikami 16 do
skanera 9, ktory identyfikuje kody, gabaryty, mase i inne cechy wykorzystywane do przypisania miejsca
docelowego na odpowiedniej linii odbiorczej sortowania wstepnego. Gdy obiekt 11 znajdzie sie w sa-
siedztwie odpowiedniej linii odbiorczej sortowania wstepnego, uruchamiany jest przeno$nik poprzeczny
tacki 16 sortera gtéwnego 1 i obiekt kierowany jest do zeslizgu 10, a nastepnie na bufor 6 zrzutki karu-
zelowej 2 sortowania finalnego, bufor 6 przechwytuje obiekt 11 z sortera gtébwnego 1 i przetrzymuje go
do podstawienia odpowiedniego pojemnika kompletacyjnego 3, cyklicznym ruchem okreznym 4, przy
czym kierunek cyklicznego ruchu okreznego 4 w zrzutce karuzelowej 2, dobierany jest indywidualnie
dla kazdego obiektu 11 i przyporzadkowanego mu pojemnika 3, tak by pojemnik ten podstawi¢ w moz-
liwie jak najkrétszym czasie pod obiekt 11 oczekujgcy w buforze 6, przy czym bufor 6 moze pomiescié
do trzech obiektédw 11 umieszczanych indywidualnie na trzech przenos$nikach akumulacyjnych 12 usta-
wionych szeregowo, nastepnie obiekt z bufora 6 kierowany jest do miejsca przeznaczenia.

W zrzutce karuzelowej 2 znajdujg sie pojemniki 3 cze$ciowo wypetnione zamdwieniami oraz pu-
ste, po skompletowaniu zamoéwienia, wypetnione pojemniki 3 kierowane sg do linii odbiorczej 5, zas
puste pojemniki 3 kierowane sg do zrzutki karuzelowej 2 przeno$nikiem zasilajgcym 7 znajdujgcym sie
pod sorterem gtéwnym.
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Zastrzezenia patentowe

. Urzadzenie do finalnego rozdziatu obiektéw w metodzie sortowania dwuetapowego, ktére
sktada sie z sortera gtéwnego 1, oraz zrzutek karuzelowych 2 z buforem 6, przy czym sorter 1
stanowig tacki z poprzecznymi przeno$nikami 16, prowadzone po torze tworzacym zamknietg
petle, za$ wzdtuz prostoliniowych odcinkéw petli sortera 1, obustronnie rozmieszczone sg ze-
Slizgi 10, znamienne tym, ze za przenos$nikiem zasilajgcy 8 usytuowany jest skaner 9, a na-
stepnie zeslizgi 10 ktérych przedtuzeniem jest bufor 6, ztozony z trzech przeno$nikéw akumu-
lacyjnych 12, usytuowanych szeregowo, oraz usytuowanej ponizej zrzutki karuzelowej 2 z po-
jemnikami kompletacyjnymi 3, przy czym zrzutka karuzelowa 2 ztozona jest z dwoch przeno-
Snikoéw w postaci watkéw 14 i 15, usytuowanych w dwéch rzedach, réwnolegle wzgledem sie-
bie i obracajgcych sie w dwéch przeciwnych do siebie kierunkach, zas na koncach przeno$ni-
kéw zamontowane sg poprzeczne przenosniki tancuchowe lub z pasami zebatymi 13, ktére
w chwili przemieszczania pojemnika 3 z jednego przeno$nika watkowego na drugi, wysuwajg
sie ponad powierzchnie watkdéw 14, 15, realizujgc cykliczny ruch okrezny pojemnikéw 3.

. Sposo6b sortowania wstepnego i finalnego znamienny tym, ze obiekt 11 porusza sie cyklicz-
nym ruchem okreznym 4, z sortera gtéwnego 1 i transportowany jest na tacce z przeno$nikami
16, do skanera 9, ktory identyfikuje kod obiektu i przypisuje mu miejsce docelowe na linii od-
biorczej sortowania wstepnego, nastepnie bufor 6 zrzutki karuzelowej 2 przechwytuje obiekt
11 i przetrzymuje go do podstawienia odpowiedniego pojemnika kompletacyjnego 3, przy
czym bufor 6 przejmuje do trzech obiektéw 11 umieszczanych indywidualnie na trzech prze-
no$nikach akumulacyjnych 12 ustawionych szeregowo, nastepnie obiekt 11 z bufora 6 kiero-
wany jest do miejsca przeznaczenia.

. Sposo6b wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze kierunek ruchu okreznego 4 w zrzutce karuze-
lowej 2 dobierany jest indywidualnie dla kazdego obiektu 11 i przyporzgdkowanego mu po-
jemnika 3, tak by pojemnik ten podstawi¢ w mozliwie jak najkrétszym czasie pod obiekt 11
oczekujgcy w buforze 6.

. Sposo6b wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze puste pojemniki kompletacyjne 3 dostarczane
sg do zrzutki karuzelowej 2 przeno$nikow3 linig zasilajgcg 7, a petne pojemniki odprowadzane
sg linig odbiorczg 5.
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Rysunki
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Fig.4
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