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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Sortie-
rung von Gegenstanden, insbesondere von Poststiik-
ken, gemal dem Gattungsbegriff des Patentanspruchs
1 sowie eine Sortieranlage zur Durchfiihrung dieses Ver-
fahrens, wie beispielsweise aus EP-A-1 243 349 be-
kannt.

[0002] Wenn Gegenstande in groRer Anzahl sortiert
werden mussen, wie dies insbesondere bei Poststiicken
in Form von Paketen, Flachsendungen (Zeitschriften,
Prospekte usw.) oder Biindeln der Fall ist, dann werden
hierzu haufig Einrichtungen verwendet, die weitgehend
mechanisiert und automatisiert sind, so dass manuelle
Tatigkeiten nur noch punktuell durchgefuhrt werden
mussen. Die Sortieranlagen weisen eine Transportein-
richtung auf, die die aufgegebenen, zu sortierenden Ge-
genstande entsprechend vorgegebenen Sortierkriterien
(insbesondere Adresse) mittels einer Transporteinrich-
tung zu einem von mehreren Ausgéngen der Sortieran-
lage befordert. An dem jeweiligen Ausgang ist zumindest
ein Behalter aufgestellt, der den dorthin gefiihrten Ge-
genstand aufnimmt und gegebenenfalls noch weitere
Gegenstande mit den gleichen Sortierkriterien sammelt.
Am Ende eines Sortiervorgangs oder falls wahrend eines
Sortiervorgangs ein Behéalter bereits einen entsprechend
hohen Beflillungsgrad erreicht hat, werden diese Behal-
ter jeweils abtransportiert und unverzuglich durch einen
leeren Behalter ersetzt, damit der Sortiervorgang fortge-
setzt oder ein neuer Sortiervorgang gestartet werden
kann. Der Abtransport der ganz oder teilweise gefillten
Behalter kann selbstverstandlich manuell oder aber auch
mittels automatisierter Férdertechnik erfolgen. Die Be-
reitstellung leere Behélter kann selbstverstandlich eben-
falls manuell vorgenommen werden. Es ist aber Ublich,
fur die Zufiihrung zu den Aufstellplatzen der Behélter an
den Ausgangen der Sortieranlage jeweils eine spezielle
Fordervorrichtung vorzusehen, die einen entsprechen-
den Platzbedarf hat und einen nicht unerheblichen Inve-
stitionsaufwand erfordert.

[0003] Als Sortieranlage kénnen im Grundsatz einfa-
che lineare Forderstrecken mit Weichen oder auch Ab-
schiebern zu den einzelnen Ausgéngen eingesetzt wer-
den. Ublich sind als Sortieranlagen aber Sorter, die bei-
spielsweise als Tilt Tray Sorter oder inshesondere als
Crossbelt Sorter ausgebildet sind. Entsprechende Anla-
gen sind beispielsweise aus der US 6,478,138 B1, der
EP 0811567 B1 oder der US 6,662,20 bekannt. Solche
Sortieranlagen weisen meistens eine in einer horizonta-
len Ebene endlos umlaufende Transporteinrichtung fur
die zu sortierenden Gegenstande auf. Das bedeutet,
dass ein aufgegebener Gegenstand im Bedarfsfall auch
wiederholtumlaufen kann. Es gibt allerdings auch Sorter,
die zwar eine umlaufende Transporteinrichtung aufwei-
sen, die allerdings in einer vertikalen Ebene umlauft, so
dass ein Transport von Gegenstéanden nur in den hori-
zontalen Abschnitten des Umlaufs mdglich ist. Insofern
verhdlt sich eine solche Anlage wie eine lineare Forder-
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strecke mit entsprechenden Weichen oder Abschiebern
zur Sortierung von Gegenstanden. Ausder US 6,561,339
B1 ist eine Sortieranlage fur Briefe bekannt, die in Post-
behalter einsortiert werden. Diese Anlage weist ein vom
Transportsystem fur die einzelnen Briefe vollig unabhén-
giges automatisches Fordersystem fur die Zufuhrung
von leeren Postbehéltern und Abfiihrung von gefillten
Postbehaltern auf.

[0004] Eine Vorrichtung zur Entnahme von einzelnen
Postbehaltern aus einem Stapel Gibereinander gestapel-
ter Postbehélter ist aus US 6,846,153 B2 bekannt.
[0005] SchlieRlich befasst sich die US 2005/0002772
Al mit einem Handhabungssystem fiir Postbehalter.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der gattungsgeméafen
Art dahingehend weiterzubilden, dass der manuelle und
auch der anlagentechnische Aufwand fur die Zufhrung
leerer Behélter zu den Ausgéngen einer Sortieranlage
moglichst gering ist.

[0007] Gel6st wird diese Aufgabe bei einem gattungs-
gemalen Verfahren mit den im kennzeichnenden Teil
des Patentanspruchs 1 angegebenen Merkmalen. Eine
Sortieranlage zu der Durchfiihrung dieses Verfahrens
weist die im Patentanspruch 5 angegebenen Merkmale
auf. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den
abhangigen Unteranspriichen.

[0008] Der Kern der vorliegenden Erfindung ist darin
zu sehen, dass bei einer Sortieranlage, auf der das gat-
tungsgemaRe Verfahren durchgefiihrt wird, die Trans-
porteinrichtung fur die zu sortierenden Gegenstande
gleichzeitig auch fiir die Zufihrung der bendétigten leeren
Behélter zu den Ausgangen benutzt wird, an denen ein
ganz oder teilweise mit Gegenstanden beflllter Behalter
abtransportiert wird oder wurde. Das bedeutet, dass die
Leerbehalterzufiihreinrichtung funktionaler Bestandteil
der Transporteinrichtung fir die zu sortierenden Gegen-
sténde ist. Separate Fordereinrichtungen fur die Zufiih-
rung von Leerbehéltern, wie sie in heutigen Sortieranla-
gen Ublicherweise vorhanden sind, werden durch die vor-
liegende Erfindung somit eingespart. Dies reduziert den
Investitionsaufwand entsprechend, ohne dass etwa ein
erhéhter manueller Aufwand ersatzweise getrieben wer-
den muss.

[0009] Vorzugsweise erfolgt die Sortierung mittels ei-
ner endlos umlaufenden Sortiereinrichtung, genauer ge-
sagt mit einer endlos umlaufenden Transporteinrichtung
der Sortieranlage, bei der die transportierten Gegenstan-
de oder leeren Behdlter im Bedarfsfall auch mehrfache
Umlaufe ausfiihren kdnnen. Vorteilhaft ist es, wenn re-
gelmafig ein oder mehrere leere Behalter sich im Umlauf
der Sortiereinrichtung befinden. In diesem Fall kann
namlich sehr schnell ein leerer Behalter wieder bereitge-
stellt werden, an einem Ausgang, an dem ein ganz oder
teilweise befillter Behalter abtransportiert wird. Es muss
lediglich dafiir gesorgt werden, dass in der Zeit zwischen
dem Abtransport des gefillten Behélters und der Aufstel-
lung des leeren Behélters keine zu sortierenden Gegen-
sténde zu diesem Ausgang gelangen.
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[0010] Die Zufiihrung der leeren Behalter kann zweck-
maRig so durchgefihrt werden, dass der Behélter Uber
die Transporteinrichtung der Sortieranlage unmittelbar
an den Ausgang abgegeben wird, an den der leere Be-
hélter aufgestellt werden soll. Alternativ ist es aber auch
moglich, darauf zu verzichten, dass jeder Ausgang so
eingerichtet wird, dass ein Transport eines leeren Behal-
ters durch diesen Ausgang moglich ist. In einem solchen
Fall wird jeweils eine Gruppe von Ausgangen gebildet,
von denen lediglich einer auf den Transport leerer Be-
halter eingerichtet ist. Die anderen Ausgénge dieser
Gruppe sollten dann selbstverstandlich méglichst in un-
mittelbarer rdumlicher Néhe zu diesem einen Ausgang
liegen, damit beispielsweise durch einen Operator leere
Behalter gegriffen und an benachbarten Ausgéngen, wo
sie jeweils ben6tigt werden, aufgestellt werden kdnnen.
[0011] Die leeren Behélter werden zweckmaRigerwei-
se in einem Leerbehélterlager vorgehalten und aus die-
sem Uber einen Leerbehalterférderer zur Transportein-
richtung der Sortieranlage befordert. Die Leerbehalter-
zufiihreinrichtung besteht in diesem Fall also ausgehend
vom Leerbehélterlager aus diesem Leerbehélterforderer
und der ohnehin vorhandenen Transporteinrichtung der
Sortieranlage. Letztere weist in bekannter Weise vorteil-
haft separate Aufgabestellen fiir Pakete und/oder Flach-
senden und/oder Biindel auf.

[0012] Wenn gleich die Transporteinrichtung der Sor-
tieranlage als lineare Forderstrecke ausgebildet sein
kann, deren Ausgénge Uber Weichen oder Abschieber
ansteuerbar sind, ist es im Rahmen der vorliegenden Er-
findung bevorzugt, die Transporteinrichtung als Sorter
auszubilden, und zwar als Sorter mit endlos umlaufender
Fordermoglichkeit fur die jeweils aufgegebenen Gegen-
sténde und leeren Behdlter. Hinsichtlich der technischen
Ausfiihrung eines solchen Sorters kann grundséatzlich die
Kippschalentechnik (Tilt Tray Sorter) eingesetzt werden;
vorzugsweise werden jedoch Sorter mit Querbandtech-
nik (Crossbelt Sorter) verwendet.

[0013] Die Ausgange der Sortieranlage werden
zweckmaRigerweise als Rutschen ausgefiihrt. Dabei
kann es sich auch um Doppelrutschen handeln, deren
Forderstrénge Uber eine Weiche wahlweise ansteuerbar
sind, so dass der Ausgang auf zwei Unterausgange mit
jeweils separatem Behalter fir die zu sortierenden Ge-
genstande gesplittet werden kann. Selbstverstandlich ist
es grundsatzlich auch méglich, mehr als zwei Unteraus-
gange und Behalter vorzusehen.

[0014] Esempfiehltsich, fur die Steuerung der gesam-
ten Anlage eine elektronische Steuerung vorzusehen,
die ein Software-Programm aufweist, das darauf einge-
richtetist, die Zufiihrung weiterer Gegenstande zu einem
Ausgang jeweils voriibergehend zu unterbrechen, wenn
ein Behalter an diesem Ausgang hinreichend gefllt ist,
und dann den Abtransport dieses Behélters und die mog-
lichst unverzigliche Zufiihrung eines der umlaufenden
leeren Behalters zu veranlassen.

[0015] Anhand des in der einzigen Figur schematisch
dargestellten Ausfuihrungsbeispiels wird die Erfindung
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nachfolgend néher erlautert.

[0016] Im vorliegenden Fall handelt es sich um eine
Sortieranlage 1, bei der die Transporteinrichtung 2 fiir
die nicht dargestellten zu sortierenden Gegenstéande ei-
nen in einer horizontalen Ebene liegenden geschlosse-
nen Umlauf aufweist. Dieser endlose Umlauf ist im vor-
liegenden Fall im Wesentlichen stadionférmig ausge-
fuhrt, kann aber auch eine beliebige andere in sich ge-
schlossene Form haben. An einer der beiden Léngssei-
tendes Umlaufs der Transporteinrichtung 2 befinden sich
mehrere Aufgabestellen fur die zu sortierenden Gegen-
stéande. Diese Aufgabestellen unterscheiden sich nach
der Artdieser Gegenstande. Imvorliegenden Fall handelt
es sich um zwei Aufgabestellen 6 fiir Pakete, zwei Auf-
gabestellen 7 fur Flachsendungen (Flats) und eine Auf-
gabestelle 8 fur Bundel.

[0017] An der den Aufgabestellen 6, 7, 8 gegeniiber-
liegenden Langsseite des Umlaufs der Transporteinrich-
tung 2 befindet sich eine Reihe von Ausgéangen 3, die
vorzugsweise in Form von Rutschen ausgefihrt sind. An
der Ausgangsseite jeder Rutsche ist jeweils ein Behalter
4 aufgestellt, von denen in der schematischen Darstel-
lung allerdings nur ein einziger wiedergegebeniist. In die-
sen Behdlter 4 werden die an den Aufgabestellen 6, 7,
8 aufgegebenen, nicht dargestellten Gegenstande ent-
sprechend den vorgegebenen Sortierkriterien aufge-
nommen und abtransportiert. Sobald ein ganz oder teil-
weise befillter Behalter 4 von einem Ausgang abtrans-
portiert wird, wird er durch einen leeren Behélter 4’ er-
setzt, von denen beispielsweise mehrere (im vorliegen-
den Fall sind vier leere Behélter 4’ gezeigt) gleichzeitig
im Umlauf der Transporteinrichtung sind. Diese leeren
Behélter 4’ werden aus einem Behélterlager 9 entnom-
men und Uber einen Leerbehélterférderer 5 zur Trans-
porteinrichtung 2 gefiihrt. Da gleichzeitig mehrere Behal-
ter im Umlauf sind, kann ein abtransportierter gefiillter
Behalter sehr schnell durch einen leeren Behalter ersetzt
werden. Es muss namlich nicht der Zeitbedarf fur den
Transport aus dem Behélterlager zur jeweiligen Einsatz-
stelle aufgewandt werden, da sich bei der gezeigten Kon-
stellation immer ein leerer Behélter bereits kurz vor der
vorgesehenen Einsatzstelle am jeweiligen Ausgang 3
befindet.

[0018] Die vorliegende Erfindung I6st die gestellte Auf-
gabe mit Aulerst einfachen Mitteln, da sie sich praktisch
auf die modifizierte Nutzung ohnehin vorhandener Anla-
genteile der Sortieranlage beschrankt. Die fir den Trans-
portvon zu sortierenden Gegenstanden genutzte Trans-
porteinrichtung wird lediglich zuséatzlich auch fir den
Transport und die Bereitstellung leerer Behélter am je-
weiligen Einsatzort herangezogen. Somit ist praktisch
ohne einen zusatzlichen Anlagenaufwand eine Versor-
gung mit Leerbehaltern gesichert, wobei ein unverzigli-
cher Ersatz eines abtransportierten gefilliten Behalters
gewabhrleistet ist.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Sortierung von Gegensténden, insbe-
sondere von Poststicken, die auf die Transportein-
richtung (2) einer Sortieranlage (1) aufgegeben und
entsprechend vorgegebenen Sortierkriterien von
der Transporteinrichtung (2) zu einem von mehreren
Ausgéngen (3) der Sortieranlage (1) gefordert und
dort in einen dem jeweiligen Ausgang (3) zugeord-
neten Behdlter (4) gefillt werden, wobei ganz oder
teilweise beflillte Behalter (4) wéhrend oder am Ende
eines Sortiervorgangs, sobald sie einen vorgegebe-
nen Befullungsgrad erreicht haben oder keine wei-
teren Gegensténde wahrend des jeweiligen Sortier-
vorgangs zu dem jeweiligen Ausgang (3) mehr ge-
fuhrt werden, abtransportiert und durch einen leeren
Behélter (4’) ersetzt werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein den abtransportierten gefiliten
Behalter (4) ersetzender leerer Behalter (4') Uber die
Transporteinrichtung (2) fur die zu sortierenden Ge-
genstande einem der Ausgange zugeleitet wird, des-
sen diesem Ausgang zugeordneter gefullter Behal-
ter (4) abtransportiert worden ist.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Sortierung mittels einer endlos umlaufen-
den Sortiereinrichtung (1) durchgefiihrt wird und
dass sich regelmaRig ein oder mehrere leere Behéal-
ter (4") im Umlauf der Sortiereinrichtung (1) befinden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein leere Behalter (4’) jeweils genau dem Aus-
gang (3) zugefuhrt wird, an dem ein ganz oder teil-
weise befilllter Behalter (4) abtransportiert wurde.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb einer Gruppe von Ausgéangen (3) je-
weils ein Ausgang vorgesehen ist, an leere Behalter
(4") ausgegeben und anschlieRend von einem Ope-
rator zu einem Ausgang dieser Gruppe gebracht
werden, an dem ein gefiiliter Behalter (4) abtrans-
portiert wurde.

Sortieranlage zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1,

mit einer Transporteinrichtung (2) fur die zu trans-
portierenden Gegenstande, wobei die Transportein-
richtung (2) mindestens eine Aufgabestelle (6, 7, 8)
fur die Gegenstande und mehrere Ausgénge (3) auf-
weist, an denen jeweils mindestens ein Behélter (4)
zur Aufnahme der auf den jeweiligen Ausgang (3)
sortierten Gegenstande aufstellbar ist, und mit einer
Leerbehalterzufuhreinrichtung zur Zufiihrung eines
leeren Behalters (4’) an einem Ausgang (3), an dem
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10.

11.

12.

13.

14.

gerade ein ganz oder teilweise befiillter Behélter (4)
abtransportiert wurde,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Leerbehalterzufiihreinrichtung funktionaler
Teil der Transporteinrichtung (2) fur die sortierenden
Gegenstande ist.

Sortieranlage nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Leerbehélterlager (9) fiir leere Behalter (4°)
und ein Leerbehélterforderer (5) vorgesehen sind,
mit dem leere Behélter (4’) aus dem Leerbehélterla-
ger (9) auf die Transporteinrichtung (2) der Sortier-
anlage (1) aufgebbar sind.

Sortieranlage nach einem der Anspriiche 5 - 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass separate Aufgabestellen (6, 7, 8) fur Pakete
und/oder Flachsendungen und/oder Biindel vorge-
sehen sind.

Sortieranlage nach einem der Anspriiche 5 - 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinrichtung (2) als Sorter ausge-
bildet ist.

Sortieranlage nach einem der Anspriiche 5 - 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinrichtung (2) eine lineare For-
derstrecke ist, insbesondere eine Forderstrecke, de-
ren Ausgange Uber Weichen oder Abschieber an-
steuerbar sind.

Sortieranlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sorter als Transporteinrichtung (2) ausge-
bildet ist, die die jeweils aufgegebenen Gegenstan-
de und leeren Behélter (4’) in einem endlosen Um-
lauf férdern kann.

Sortieranlage nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Sorter ein Tilt Tray Sorter (2) ist.

Sortieranlage nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Sorter ein Crossbelt-Sorter ist.

Sortieranlage nach einem der Anspriiche 5 - 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausgange (3) als Rutschen ausgebildet
sind.

Sortieranlage nach einem der Anspriiche 5 - 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausgange (3) zu Gruppen zusammenge-
fasst sind und jeweils ein Ausgang (3) einer Gruppe
fur die Ausgabe von leeren Behaltern (4°) fur die rest-
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lichen Ausgénge dieser Gruppe ausgebildet ist.

Sortieranlage nach einem der Anspriiche 5 - 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass alle Ausgange (3) fur die Ausgabe von leeren
Behéltern (4’) ausgebildet sind.

Sortieranlage nach einem der Anspriiche 5 - 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Sortieranlage eine elektronische Steue-
rung aufweist, die ein gespeichertes Programm be-
sitzt, welches darauf eingerichtet ist, die Zufiihrung
weiterer Gegenstande zu einem Ausgang (3) jeweils
vorubergehend zu unterbrechen, wenn ein Behalter
(4) an einem Ausgang (3) hinreichend gefulltist, und
den Abtransport dieses Behalters (4) und die Zufuh-
rung eines der umlaufenden leeren Behélter (4°) zu
veranlassen.

Claims

Method for sorting objects, especially items of mail
which are injected onto the transport device (2) of a
sorting plant (1) and in accordance with predeter-
mined sort criteria are conveyed from the transport
device (2) to one of a number of outputs (3) of the
sorting plant (1) and at said outputs fill a receptacle
(4) assigned to the respective output (3), with com-
pletely or partly filled receptacles (4) during or at the
end of a sorting process, as soon as they have
reached a predetermined fill level or if no further ob-
jects are delivered to the respective output (3) during
the respective sorting process, being conveyed
away and replaced by an empty receptacle (4’) ,
characterized in that

at least one empty receptacle (4') replacing the con-
veyed-away filled receptacle (4) is directed via the
transport device (2) for the objects to be sorted to
one of the outputs of which the filled receptacle (4)
assigned to this output has been conveyed away.

Method according to Claim 1,

characterized in that

the sorting is carried out by means of an endlessly
circulating sorting device (1) and that one or more
empty receptacles (4’) are regularly circulating on
the sorting device (1).

Method according to one of Claims 1 - 2,
characterized in that

an empty receptacle (4’) is delivered in each case to
precisely the output (3) at which a completely or part-
ly filled receptacle (4) has been conveyed away.

Method according to one of Claims 1 - 2,
characterized in that
within a group of outputs (3) one output is provided
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10.

11.

12.

in each case at which empty receptacles (4’) are out-
put and subsequently carried by an operator to an
output of this group at which a filled receptacle (4)
has been conveyed away.

Sorting plant for carrying out the method according
to Claim 1,

with a transport device (2) for the objects to be trans-
ported, with the transport device (2) featuring at least
one injection point (6, 7, 8) for the objects and a
number of outputs (3), at which at least one recep-
tacle (4) is able to be placed in each case for accept-
ing the objects sorted to the respective output (3),
and with an empty receptacle delivery facility for de-
livering an empty receptacle (4’) to an output (3) at
which a completely or partly filled receptacle (4) has
just been conveyed away,

characterized in that

the empty receptacle delivery facility is a functional
part of the transport device (2) for the objects to be
sorted.

Sorting plant according to Claim 5,

characterized in that

an empty receptacle store (9) for empty receptacles
(4’) and an empty receptacle conveyor (5) are pro-
vided, with which empty receptacles (4’) from the
empty receptacle store (9) are able to be injected
onto the transport device (2) of the sorting plant (1).

Sorting plant according to one of Claims 5 - 6,
characterized in that

separate injection points (6, 7, 8) are provided for
packages and/or flats and/or bundles.

Sorting plant according to one of Claims 5 - 7,
characterized in that
the transport device (2) is embodied as a sorter.

Sorting plant according to one of Claims 5 - 8,
characterized in that

the transport device (2) is a linear conveyor run, es-
pecially a conveyor run of which the outputs are con-
trollable via switches or pushing-off means.

Sorting plant according to Claim 8,

characterized in that

the sorterisembodied as atransport device (2) which
can convey the objects and empty receptacles (4’)
injected in each case in an endless circuit.

Sorting plant according to Claim 10,
characterized in that
the sorter is a tilt tray sorter (2).

Sorting plant according to Claim 10,
characterized in that
the sorter is a crossbelt sorter.
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14.
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Sorting plant according to one of Claims 5 - 12,
characterized in that
the outputs (3) are embodied as slides.

Sorting plant according to one of Claims 5 - 13,
characterized in that

the outputs (3) are combined into groups and one
output (3) of a group is embodied in each case for
the output of empty receptacles (4") for the remaining
outputs of this group.

Sorting plant according to one of Claims 5 - 13,
characterized in that

all outputs (3) are embodied for the output of empty
receptacles (4").

Sorting plant according to one of Claims 5 - 15,
characterized in that

the sorting plant features an electronic control which
possesses a stored program which is configured to
temporarily interrupt the delivery of further objects
to an output (3) in each case if a receptacle (4) at an
output (3) is sufficiently filled and to instigate the con-
veying away of this receptacle (4) and the delivery
of one of the circulating empty receptacles (4’) .

Revendications

Procédé de tri d'objets, notamment de piéces pos-
tales, qui sont chargés sur le dispositif (2) con-
voyeur d'une installation (1) de tri et qui sont con-
voyés conformément & des critéres de tri prescrits
par le dispositif (2 ) convoyeur vers I'une de plu-
sieurs sorties ( 3 ) de l'installation ( 1, 2 ) de tri et qui
emplissent un conteneur (4 ) affecté a la sortie ( 3)
respective, tout ou partie des conteneurs (4 ) rem-
plis étant, pendant une opération de tri ou a la fin
d’'une opération de tri, dés qu'ils ont atteint un niveau
de remplissage prescrit ou dés que d'autres objets
ne sont plus, pendant I'opération de tri respective,
envoyés a la sortie ( 3 ) respective, évacués et rem-
placés par un conteneur (4') vide,

caractérisé

en ce qu’ au moins un conteneur (4’ ) vide, rempla-
cantle conteneur ( 4 ) rempli évacué, est envoyé par
le dispositif (2 ) convoyeur des objets a trier a 'une
des sorties dont le conteneur (4 ) rempli affecté a
cette sortie a été évacué.

Procédé suivant la revendication 1,

caractérisé

en ce gu’ on effectue le tri au moyen d’un dispositif
(1) de tritournant sans fin et en ce qu’un conteneur
(4’ )vide ou plusieurs conteneurs ( 4’ ) vides se trou-
ve régulierement dans I'orbite du dispositif ( 1 ) de tri.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 2,
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caractérisé

en ce qu’ on envoie un conteneur (4’) vide respec-
tivement précisémentalasortie ( 3 ) ouunconteneur
(4) rempli en tout ou partie a été évacué.

Dispositif suivant 'une des revendications 1 a 2,
caractérisé

ence que ,dansungroupe de sorties ( 3 ), on prévoit
respectivement une sortie ou des conteneurs (4')
vides sont sortis et portés ensuite par un opérateur
a une sortie de ce groupe ou un conteneur (4) a
été évacué.

Installation de tri pour la mise en route du procédé
suivant la revendication 1,

comprenant un dispositif (2 ) convoyeur pour des
objets, le dispositif ( 2 ) convoyeur ayant au moins
un point ( 6, 7, 8 ) de chargement des objets et plu-
sieurs sorties (3 ) ou respectivement au moins un
conteneur (4) de réception des objets triés sur la
sortie ( 3) respective peut étre mis et comprenant
un dispositif d’apport de conteneurs vides pour ap-
porter un conteneur (4’) vide a une sortie (3) ou
précisément un conteneur ( 4 ) rempli en tout ou par-
tie a été évacué,

caractérisée

en ce que le dispositif d’apport de conteneurs vides
est une partie fonctionnelle du dispositif (2 ) con-
voyeur des objets a trier.

Installation de tri suivant la revendication 5,
caractérisée

en ce qu’ il est prévu un support ( 9 ) de conteneurs
(4') vides et un convoyeur ( 5 ) de conteneurs vides
par lequel des conteneurs (4’ ) peuvent étre chargés
dusupport (9 )de conteneursvides au dispositif ( 2 )
convoyeur de linstallation (1) de tri.

Installation de tri suivant 'une des revendications 5
ao,

caractérisée

en ce qu’ il est prévu des points (6, 7, 8) de char-
gementdistincts pour des colis et/ou des envois plats
et/ou des paquets de papier.

Installation de tri suivant I'une des revendications 5
a’,

caractérisée

en ce que dispositif ( 2 ) convoyeur est constitué en
trieur.

Installation de tri suivant 'une des revendications 5
asg,

caractérisée

en ce que le dispositif (2 ) convoyeur est une sec-
tion linéaire de convoyeur, notamment une section
de convoyeur dont les sorties peuvent étres com-
mandées par des aiguillages ou par des dispositifs
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de poussée.

Installation de tri suivant la revendication 8,
caractérisée

en ce que le trieur est constitué en dispositif (2)
convoyeur, qui peut convoyer des objets chargés
respectivement etdes conteneurs ( 4’ ) vides suivant
une trajectoire sans fin.

Installation de tri suivant la revendication 10,
caractérisée
en ce que le trieur est un trieur (2 ) Tilt Tray.

Installation de tri suivant la revendication 10,
caractérisée
en ce que le trieur est un trieur Crossbelt.

Installation de tri suivant I'une des revendications 5
alz,

caractérisée

en ce que les sorties ( 3) sont constituées sous la
forme d’'une glissiére.

Installation de tri suivant 'une des revendications 5
a 13,

caractérisée

ence que lessorties ( 3 ) sontrassemblées en grou-
pes et respectivement une sortie (3 ) d’'un groupe
est constituée pour la sortie de conteneurs ( 4') vi-
des pour les sorties restantes de ce groupe.

Installation de tri suivant 'une des revendications 5
a3,

caractérisée

en ce que toutes les sorties ( 3 ) sont constituées
pour la sortie de conteneurs (4’ ) vides.

Installation de tri suivant 'une des revendications 5
a 15,

caractérisée

en ce que l'installation de tri a une commande élec-
tronique, qui posséde un programme mémaorisé con-
Gu pour interrompre respectivement transitoirement
I'apport d’'autres objets a une sortie (3) lorsqu’un
conteneur (4 ) est suffisamment rempli a une sortie
(3) et pour provoquer I'évacuation de ce conteneur
(4) et l'apport de I'un des conteneurs ( 4’) vides qui
tournent.
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