
 

一  1日本大型扁平函件自动识读分拣机简介 (待续) 

糸艳 千 ， ．岁 
摘要 简要介绍了日本东京乡摩邮局使用的大型扁平函件分拣机 的结构和功能。此 

设备由NEC公司从1987~E开始，经历了三年乡的时间，于1991年研制成功并正式 投 人 

使用 。 

关-谭皇 1 自动分拣 

近年来伴随商业函件的增加，大型扁平 

函件的增加尤为突出。由于大型扁平函件的 

形状，尺寸各式各样，辖送和识读此类邮件 

十分困难，所以过去一直采 用 人 工 分拣处 

理。但随着大型扁平函件业务量的增加以及 

劳动力不足等原因，当务之急是实行大型扁 

平函件识读机械化。在 这 种 情 况下，日本 

NEC公可研制开发了大型扁平 函 件 自动识 

读分拣机。这项研究工作是在 日本邮政省指 

导下，于l987年开始的。首先调查了晴海邮 

局的大型函件，并根据调查情况试制了实验 

南主场 髓鼽 

样机。在东京多摩 邮局对实验样机进行评审 

后，开始着手制作出生产样机。1991年 3月 

该生产样机在东京多摩邮局投入试运行，后 

来根据需要又对机器进行了改进。现在机器 

运转十分正常。 ’ 

一
， 大型扁平函件分拣机概况 

此种大型扁平 函件分拣 机 能 通过OCR 

功能，自动识读混督在一起的手写体函件或 

印刷体函件上的 5位或前 3位邮政编码，并 

把函件码放在指定的 分拣格 口里。图 l是该 

设备的结构和函件流程情况。 
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本殴备由五大部分构成：单件供件的供 

件台、输入函件封面地址 图像的阅读装置、 

识读邮政编码的信息处理装置、按地址分拣 

的分拣装置、检验容器是否装满并能自动输 

出容器的容器输送装置。 

函件地址面朝同～方 向理顺后，由供件 

台 自动单件供给，供伟速度为 4件／秒以上 。 

供件台的容量为2400ram，约 能 容 纳600件 

平均厚度为41"11131的函件。供件台 的单件输 

送机构由伺服电动机驱动，它控制函件的进 

给速度。 

。供件台供送的函件 由夹带和托带输送。 

如果供件台同时输出 2件 以上的 函件，经重 

逸检测机构检测，多余的 函件将被剔I}} 同 

时，长宽等不符合上述规格的函件或输送间 

距小的函件经检测后也自动剔除 整位机构 

修正函件的运行状态，使脱离、偏离基准面 

的函件能够沿着基准面输送。 

阅读装置由窗口标 签 扫 描 器、主扫描 

器、预扫描器组成 当函件 通 过 各 扫描器 

时，函件上的窗口、标签位置信息及预扫描 

图形、主扫描图形被抽出送 往信 息处理装 

置。信息处理装置根据这些信息检测邮政编 

码的位置，识读邮政编码。识读结果转化为 

指令码，送往该分拣机主体的输送控制器。 

输送控制器根据指令确定 函件的分拣格口。 

分拣装置主要 由分拣格口和 2个收容格口组 

成，收容格 日用来码放剔除的， 溢出的或被 

卡住的函件。 

函件经识读被传送带及转向装置Bl导， 

输送到指定的 分拣格口，按顺序码放在分拣 

格口的容器里。分拣格口或 收 容 格 口装满 

时，等离子显示器显示已满 分 拣 格 口的位 

置，同时报警器鸣叫，卡阻／预 备 容器指示 

灯频闪。每六个分拣格口为～个单元，可根 

据邮局的情况变更分拣格口数。 

容器输出装置由供给传送带和输出传送 

带组成。供给传送带自动输出装满函件的容 

器，同时自动供给预备容器。输出传送带输 

出由供给传送带输送过来的盛 满函件的容 

器。 

二，输送技术 

本节主要讲一下供件方式，分拣码放及 

格口 (码放函件的)容器的 自动处理。 

1．供件方式 

本设备采取依靠吸附带平齐函件前端的 

水平输送供件方式。这种供 件 方 式 性能稳 

定，精度高。由于本设备处理的对象为长度 

140--380mm的大型函件，长度相差 较大， 

份量又较重，容易倾斜故不采用理顺函件末 

端的垂直输送供件方式。 

供件台的特点是供件时可 校正 函件间 

距。这是因为考虑到函件的厚度及重量增加 

会导致函件的进给精度变低、函件间距不均 

匀，给邮政编码的识别处理带来 困难。 

为了确保函件吸附输送能够顺利进行， 

使用了吸引力强、摩擦系数高的吸附带。 

(1)供件原理 

烘件台由输送导向板、吸附带、真 空吸 

重 发送滚柱、返回滚柱构成。见图2。 

趣 

板 

田2 供件台的结构 

由供件台输送 来的 函件，在输送导向板 

的控制下，被吸附带及真空吸室单件分离输 

出，并被发送滚柱加速送到输送线路上。当 

有2件函件同时被输出时，返圊滚柱阻止第 

二件函件的 输出。 

(2)间距校正 ‘ 

间距的校正是指当两函件间的间隔比规 
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空容器的格口的函件)分拣过 

程中的临时停止时间，防止了 

分拣效率的降低。 

②供给传送带上容器移动 

机构及停止机构的简化 

格口巴满容器的输出 预 

备容器的移动、停止操作，使 

用传送带和滚柱。这些带和滚 

柱的表面用的是摩擦系数大的 

材料 ，依靠摩擦力移动容器或 

使容器停止。 

③容器输送状态的监控 

在输出传送带上，沿着容 

器前进方向，按一定间隔设置 

有光电开关，用来检测容器的 

移动情况和位置。检测信息传给 供 给 传送 

带，用以控制容器的前进或停止，以防止碰 

撞、异常停止等意外故障的发生。 

输送到输出传送带来端 停 止 位 置的容 

器，由操作人员取出。未及时取出的容器超出 

重6 軎■■进蔓一的蕾构 

规定数量肘，为避免滞运容器导致故障发生， 

要停止输出传送带的驱动及供件台供件。 

睬艳丽 译自 

日末 “NEC枝报" VO1．45， №．3， 
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法 国 邮 政 解 决 信 函 误 发 的 措 施 

法 国邮政误发观察机构1991年 9月对垒 

法国分拣中心和投递局所处理的邮件发运情 

况的调查表明，每星期有 7 的 信 函 被误 

发。究其原因，邮件发运投递 监 督 部 门认 

为。25 的误发是由于寄件人书写地址不 详 

所造成，而信盒的误发则有15 是由人工分 

拣所造成，13 由自动标码所致，机器有时 

也容易把非常接近的邮政编码搞混。另外， 

装袋场地所谓的 “投篮 也是容易造成误发 

的一个环节，邮件转运过程中对信盒、邮袋 

错误编码等操作错误也可导致误发。 

基于以上这些原因，一方面我们要 向用 

户宣传使用带编码框的信封并遵循书写地址 

规定，使用户意识到他们在邮件的正确发运 

过程中所腐负的责任。另～方面，在邮局和 

分拣中心内建立作业质量自我检鸯监督系统 

是非常重要的。首先，干部要实施严格的管 

理手段，再者要制定严格的质量 自行检测指 

标，使之保证他们所处理的邮件的质量。其 

具体作法是。每个相关 的作业人员在出口信 

盒上贴-一个记名卡，表示接受所有必要 的检 

查，～旦发现误发现象，尽可能采用一切可 

行的补救办法予以解决。可利用当天的邮政 

特快专递飞机发运当天误发的邮件，临近邮 

局的邮件可用车直接送去。误发邮件用红标 

签标出。 

幸存爽 译自 

F0R'UM》1992年，№．63 

· ；鼋 

http://www.cqvip.com

