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DESCRIPCION

La invencion se refiere a un procedimiento conforme al concepto principal de la reivindicacion 1 para la preparacion de
pedidos de productos sueltos en una instalacion automatica y a una estanteria de flujo asociada en la que se guardan las
reservas para rellenar la instalacion automatica para la preparacion de pedidos.

Conforme al estado de la técnica se conoce la practica de almacenar por la parte posterior de la instalacion automatica
para la preparacion de pedidos los productos que se han de introducir en los huecos de productos verticales o casi
verticales de la instalacion automatica. El almacenamiento se puede llevar a cabo, por ejemplo, en estanterias fijas.

Si existe la necesidad de almacenar y reponer mayores cantidades de productos, se emplean estanterias de flujo. Los
productos en sus cajas de cartdn originales se colocan en la estanteria de flujo por la parte posterior de la misma. En
caso necesario, las cajas de carton se abren por la parte anterior con objeto de rellenar la instalacion automatica para la
preparacion de pedidos con los distintos productos..

También existen soluciones en las que el llenado de los canales de flujo se produce por medio de un transelevador movil
bidimensional guiado por rieles que se puede desplazar en direccién longitudinal y cuya altura se puede regular al mismo
tiempo para almacenar los productos en una estanteria. En este caso, los productos se colocan en primer lugar en la
bandeja del transelevador y se empujan después, en caso de necesidad, sobre las baldas de la estanteria de flujo.

La memoria JP2006 103 875 describe un procedimiento genérico para la preparacion de pedidos.
La solucién con un transelevador para el llenado automatico de estanterias conlleva varios inconvenientes:

B | a posibilidad de una modificacién retroactiva no existe casi nunca dado que, en la zona de las maquinas
automaticas, los edificios suelen ser demasiado bajos y los techos no poseen la capacidad de soporte suficiente
para un estante elevado.

B En muchos casos, el rendimiento de un transelevador no es suficiente y no permite transferir la cantidad
deseada de productos de los puestos de almacenamiento a los canales de flujo.

B Las soluciones relativas a los transelevadores dependen del almacenamiento de recipientes uniformes. Es
imprescindible que al menos la anchura sea la misma (por ejemplo: 1 caja de carton de 600 x 400 o 2 cajas de
cartén de 300 x 400).

B Todos los productos de las estanterias de flujo se tienen que almacenar primero en la estanteria.

B El consumo de energia y los valores de las conexiones eléctricas de un transelevador de estanterias son tan
elevados que en muchos casos los cables de alimentacion de corriente no son suficientes.

Partiendo del estado de la técnica antes expuesto, la invencién estd basada en la tarea de perfeccionar un procedimiento
para reponer los productos de una estanteria de flujo del tipo inicialmente indicado de manera que la estanteria de flujo,
de estructura sencilla, se pueda rellenar rapida, eficaz y fiablemente con recipientes / cajas de cartdon que contengan los
productos sueltos y que los productos sueltos se puedan introducir de manera ergonémica y eficiente en la instalacion
automatica para la preparacion de pedidos.

Esta tarea se resuelve gracias a un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

La esencia de la invencién consiste en transportar los productos sueltos automaticamente dentro de los recipientes o de
las cajas de carton, preferiblemente sin mezclar, por una linea de transporte hasta la estanteria de flujo y de colocarlos
de manera igualmente automatica, tras la lectura e identificacion y por medio de un montacargas fijo y transelevadores
controlados de la estanteria de flujo, en canales de flujo seleccionados de la estanteria de flujo provistos de salidas a las
que el operario encargado de la preparacion del pedido pueda acceder manualmente, colocando el operario los
productos sueltos después de su extraccion manual del recipiente / de la caja de cartdon situado en una salida
seleccionada de un canal de flujo y después de desempaquetar los recipientes / cajas de cartdn en las cajas a rellenar de
la maquina automatica para la preparacion de pedidos, sin mezclar los productos.

Ademas de un relleno sin la mezcla de productos de los canales de flujo también resulta ventajoso un llenado mixto, si se
trata de productos que giran con mucha lentitud.

Preferiblemente los recipientes / las cajas de carton de distinta anchura se alinean en el transelevador a través de medios
de regulacién por un lado del recipiente y se introducen en canales de flujo seleccionados cuya anchura corresponde a la
anchura de los recipientes / de las cajas de carton.

El correspondiente dispositivo para volver a llenar la estanteria de flujo se caracteriza por, al menos, una linea de
transporte accionada, preferiblemente un transportador de acumulacién con rodillos, y, al menos, una estanteria de flujo
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con canales de flujo inclinados en varios pisos de la estanteria, con preferencia en tres a cinco pisos de la estanteria a
cuyas salidas accede un operario. La estanteria de flujo presenta respectivamente, en cada uno de sus pisos, un
transelevador desplazable por rieles para el llenado automatico de los canales de flujo con recipientes / cajas de carton
gue contienen productos sueltos de un solo tipo. La estanteria de flujo posee ademas, a continuacion de la linea de
transporte, un montacargas fijo para el transporte automatico de los recipientes / las cajas de cartéon desde la linea de
transporte a cualquier piso de la estanteria seleccionado. Finalmente, la estanteria de flujo comprende en cada piso y a
continuacion del montacargas, una linea de tope para la recepcion automatica de los recipientes / cajas de carton del
montacargas, a cuya salida accede automaticamente el transelevador, pudiendo recibir el transelevador respectivamente
un recipiente / una caja de cartén para su transporte horizontal hasta la entrada del canal de flujo seleccionado.

Los transelevadores para los distintos pisos de la estanteria se guian preferiblemente en refuerzos horizontales de la
estanteria de flujo configurados a modo de rieles.

En la mayoria de los casos, la estanteria de flujo sélo presenta canales de flujo unilaterales.

La estanteria de flujo también se puede configurar en forma de estanteria doble en cuyo caso los transelevadores se
pueden desplazar horizontalmente en un pasillo central de la estanteria doble y colocar cerca de las salidas de la linea
de tope y las entradas de los canales de flujo opuestos.

El transelevador para los distintos pisos de la estanteria posee un medio de recepcion de la carga dotado de rodillos
accionables cuyos ejes se encuentran en direccion de marcha del transelevador y transversalmente con respecto a los
canales de flujo.

En la zona de los extremos axiales de los rodillos, el medio de recepcion de la carga comprende respectivamente una
barandilla lateral fija transversal con respecto a la direccién de marcha.

Con preferencia, la distancia entre las dos barandillas laterales se puede regular y corresponde especialmente a la
anchura de un recipiente / una caja de cartdn, pudiéndose regular al menos una de las dos barandillas en concepto de
elemento de regulacion.

En este caso, el transelevador se puede colocar en las entradas de los canales de flujo de distinta anchura, adaptandose
la distancia entre las dos barandillas respectivamente a la anchura del canal de flujo al que se dirige.

La linea de transporte presenta preferiblemente un sistema de identificacion para la identificacién del recipiente / de la
caja de cartdn aportado y para la transmision de los datos del recipiente a un ordenador central que gestiona el
funcionamiento completamente automatico de la aportacién de los recipientes y la clasificacién en los canales de flujo.

El transelevador para los distintos pisos de la estanteria de flujo también esta dotado de al menos un sensor para la
identificacion del estado de llenado de un canal de flujo.

La linea de transporte se dispone preferiblemente por encima de la cabeza para permitir el libre acceso a la estanteria de
flujo y a las maquinas automaticas para la preparacion de pedidos.

La linea de transporte también puede presentar una linea de conexiéon para al menos una de las estanterias de flujo
adyacentes.

La estanteria de flujo consta en especial de varios mddulos de estanteria situados unos detras de otros en direccion de
marcha del transelevador de los distintos pisos de la estanteria.

Como consecuencia de la invencion, los productos se aportan a la estanteria de flujo a través de un montacargas fijo y
de transelevadores de cada uno de los pisos de la estanteria desplazables, ligeros y de estructura sencilla. El
montacargas fijo de estructura sencilla posee una plataforma de colocacion prevista preferiblemente para un Unico
recipiente. Se ha podido comprobar que el empleo de un montacargas ofrece ventajas, incluso en caso de estanterias de
flujo de poca altura que, por lo tanto, no son consideradas como estanterias elevadas y a las que llega un operario
manualmente por la salida. También resulta ventajosa la posibilidad de ampliacion, dado que el sistema puede crecer
junto con el nimero de maquinas para la preparacion de pedidos. Los transelevadores existentes también pueden
alcanzar y atender los médulos adicionales de la estanteria. Los canales de flujo no requieren instrumentos de control
tales como sensores o reflectores para comprobar el estado de llenado, puesto que los instrumentos de control se
desplazan y se disponen en transelevadores de por si disponibles para trabajar en los distintos pisos de la estanteria.

La invencion ofrece diversas ventajas frente al estado de la técnica inicialmente mencionado:

W La carga superficial y el espacio necesario corresponden a las estanterias de flujo existentes permitiendo una
adaptacion posterior sencilla.
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B El rendimiento de la estanteria de flujo con montacargas integrado y transelevadores para cualquier piso de
las estanterias cuadruplica aproximadamente el de una solucion habitual de un transelevador de estanterias sin
montacargas Y sin equipos separados para la carga de cualquier piso de la estanteria. Gracias a ello, se pueden
cumplir practicamente todos los requisitos de rendimiento. Los productos, considerados como demasiado
rapidos para el sistema conforme a la invencion, se colocan por regla general directamente en la maquina
automatica por medio de un palé.

W Dado que los productos no se tienen que almacenar en una estanteria, sino que se transportan directamente
hasta el canal de flujo con ayuda de un sistema de transporte de rodillos (el transelevador y el montacargas
consisten respectivamente en un pequefio tramo de una linea de transporte de rodillos desplazable), no existen
limitaciones en cuanto a la geometria mientras que el producto se puede transportar en esta linea de transporte.

B Dado que los transelevadores de los distintos pisos de la estanteria s6lo mueven masas pequefias, el
consumo de energia del sistema es muy reducido. Los valores de conexion eléctrica ascienden
aproximadamente al 10 % de los valores necesarios para un transelevador de estanterias convencional de gran
tamafio con montacargas integrado.

® Dado que los productos llegan a la estanteria de flujo a través del sistema técnico de transporte, pueden
proceder de cualquier lugar del almacén, por ejemplo directamente de la entrada de mercancias, del almacén
manual de palés o de un almacén de estantes elevados automatizado.

Otras ventajas son las siguientes:

* Se puede transitar sin dificultad por la zona de los equipos de carga de los distintos transelevadores de
la estanteria, incluso en caso de que los canales de flujo se dispongan por ambos lados.

* Sencillez constructiva / ahorro de costes.

* El nimero de componentes es reducido. De este modo, también se reduce el trabajo de
mantenimiento.

* El sistema de control del nivel de llenado de un canal de flujo ya no se tiene que disponer en cada
canal de flujo sino que se lleva de manera centralizada en el transelevador.

La invencion se describe a continuacion con mayor detalle a la vista de ejemplos de realizacion haciendo referencia a los
dibujos que se adjuntan. Se muestra en la

Figura 1

Figura 2

Figura 3

Figura 4

Figura 5

una instalacion para la preparacién de pedidos con varios bloques de maquinas para la preparacion de
pedidos y estanterias de flujo mas lineas de transporte en una vista esquematica en perspectiva y vista
desde atras;

la instalacion para la preparacion de pedidos segun la figura 1, en una vista lateral esquemética desde
atrés;

una instalacion para la preparacion de pedidos segun las figuras 1y 2 en una vista lateral esquematica
desde atrés;

el detalle de uno de los pisos de la estanteria de flujo con un transelevador;

el piso de la estanteria segun la figura 4 en una vista esquematica desde delante y omitiendo el
recipiente;

Figuras 6, 7y 8 el transelevador segln la figura 4 representado en perspectiva asi como en una vista desde el lado y

una vista desde arriba.

En las figuras 1, 2 y 3 se muestran esquematicamente una instalacion (30) para la preparacion de pedidos de productos
sueltos con maquinas automaticas para la preparacion de pedidos 31 con cintas centrales 32 y estanterias de flujo 1 en
las que se guardan las reservas para rellenar las maquinas automéaticas para la preparacion de pedidos con productos
sueltos en varios bloques B1, B2, B3.

Los productos sueltos se transportan automaticamente y sin mezclar dentro de recipientes o cajas de carton por una
linea de transporte 4 hasta una estanteria de flujo 1 y se colocan automaticamente, tras la lectura e identificacion y por
medio de un montacargas fijo 5 y transelevadores controlados 6 de la estanteria de flujo 1, en canales de flujo 3
seleccionados provistos de salidas A a las que el operario encargado de la preparacion del pedido 17 puede acceder
manualmente.
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Para los productos sueltos que giran muy lentamente conviene un llenado mixto de los recipientes o de las cajas de
carton 2, introduciéndose por lo tanto diferentes tipos de productos en los recipientes.

Los productos sueltos introducidos son colocados por un operario 17, sin mezclar y después de la extraccion manual de
los recipientes/de las cajas de carton 2 situados en una salida A seleccionada del canal de flujo 3 y después del
desempaquetado de los recipientes/de las cajas de cartdn, en las cajas a rellenar de la maquina automatica 31 para la
preparacion de pedidos.

En especial se prevé en cada blogue un transportador accionado 4 en forma de una linea de acumulacién con rodillos,
asi como una estanteria de flujo 1 con canales de flujo inclinados 3 en varios pisos |, Il, Ill, IV, V de la estanteria, con
preferencia en tres a cinco pisos de la estanteria, a cuyas salidas A accede el operario 17.

La estanteria de flujo 1 comprende respectivamente en cada piso de la estanteria I, Il, Ill, IV, V sendos transelevadores 6
desplazables, guiados en rieles, para el llenado automético de los canales de flujo 3 con recipientes 2 que contienen
productos sin mezclar.

La estanteria de flujo 1 posee ademas un montacargas fijo 5 como continuacién de la linea de transporte 4 para el
transporte automatico de los recipientes 2 de la linea de transporte 4 a cada uno de los pisos de la estanteria I, II, lIl, IV,
V seleccionado.

La estanteria de flujo 1 esta igualmente dotada de respectivamente una linea de tope 7 en cada piso de la estanteria |, I,
I, IV, V situada a continuacion del montacargas 5 para la recepcion automatica de los recipientes 2 del montacargas, a
cuya salida se acerca automaticamente el transelevador 6, pudiendo el transelevador recoger respectivamente un
recipiente 2 para el transporte horizontal a la entrada E de un canal de flujo 3 seleccionado.

Por consiguiente, los transelevadores 6 se guian por medio de rodillos de guia a modo de refuerzos horizontales de la
estanteria de flujo 1 configurados en forma de rieles 8.

La estanteria de flujo 1 esta igualmente dotada de respectivamente una linea de tope 7 en cada piso de la estanteria |, I,
Il situada a continuacion del montacargas 5 para la recepcién automatica de los recipientes 2 del montacargas, a cuya
salida se acerca automaticamente el transelevador 6, pudiendo el transelevador recoger respectivamente un recipiente 2
para el transporte horizontal a la entrada E de un canal de flujo 3 seleccionado.

En especial, la estanteria de flujo 1 se ha realizado en forma de estanteria doble, y los transelevadores 6 se pueden
desplazar horizontalmente en direccion de marcha F en un pasillo central R de la estanteria doble y posicionar cerca de
las salidas de la linea de tope y de las entradas E de los canales de flujo 3 opuestos.

El medio para la recepcion de la carga posee en la zona de los extremos de los ejes de los rodillos 9 respectivamente
una barandilla lateral fija 20, 21 transversal a la direccién de marcha F.

[0041] La distancia entre las dos barandillas laterales 20, 21 se puede regular y corresponde especialmente a la anchura
de un recipiente / de una caja de carton 2. En el ejemplo de realizacién sélo se prevé la barandilla anterior 20 en
concepto de elemento de regulacion situado al borde del transelevador. Las dos barandillas laterales 20, 21 se extienden
perpendiculares a la direccién de marcha F.

El transelevador 6 se puede colocar en las entradas E de los canales de flujo 3 de distinta anchura adaptandose la
distancia entre las dos barandillas 20, 21 respectivamente a la anchura del canal de flujo 3 al que se dirige.

El transelevador 6 presenta ademas un accionamiento eléctrico 13 conectado preferiblemente a través de contactos por
rozamiento 10 a una barra colectora fija.

El accionamiento eléctrico 13 posee un sensor rotatorio con el que se puede medir la distancia recorrida por el
transelevador 6.

El transelevador 6 esta dotado de dos sensores 11 para el reconocimiento del estado de llenado de un canal de flujo 3.
La linea de transporte 4 presenta un dispositivo de identificacion para la identificacion de un recipiente / de la caja de
carton 2 aportado y para la transmisién de los datos del recipiente a un ordenador central que gestiona el funcionamiento
completamente automatico de la aportacion de los recipientes y la clasificacion en los canales de flujo 3.

La linea de transporte 4 se dispone por encima de la cabeza y permite el libre acceso a la estanteria de flujo.

La linea de transporte 4 presenta un tramo de conexion 4’ para las estanterias de flujo adyacentes segun la figura 1,
pudiéndose disponer las estanterias de flujo 1 de forma paralela.
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Cada una de las estanterias de flujo 1 se compone de varios modulos de estanteria M dispuestos uno detras de otro en
direccién de marcha F de los transelevadores 6.

Los canales de flujo 3 presentan una extension longitudinal corta y poseen dos listones laterales de pequefios rodillos 19,
separandose los canales de flujo contiguos 3 entre si por medio de almas de separacion 12

En la zona de las lineas de tope se prevén ademas unos canales de flujo de desechos 15 en los que se clasifican y
tratan por separado los recipientes 2 deteriorados o no identificados.

Por consiguiente, el transelevador 6 posee unos rodillos 9 que sirven como medios para la recepcion de la carga. Los
rodillos 9 se accionan y pueden recibir y entregar un recipiente/caja de cartdén 2 en sentido transversal con respecto a la
direccién de marcha F.

El transelevador 6 se desplaza en rieles 8. En las variantes de realizacion descritas, el transelevador se impulsa con
ayuda de un, asi llamado, accionamiento omega segun la figura 7 a lo largo de una correa dentada de colocacion fija,
moviéndose la correa dentada alrededor del rodillo de accionamiento, al igual que en el caso de un omega. EI motor del
transelevador estd dotado de un sensor rotatorio con el que se puede medir la distancia recorrida. Por lo tanto, el
transelevador reconoce su posicion y se puede colocar delante del canal de flujp 3 deseado. En principio, el
accionamiento también se puede llevar a cabo por friccién con ruedas. Los rodillos de guia mantienen al transelevador
en una posicion fija frente a la estanteria de flujo , dado que los rieles 8 forman parte integrante de la estanteria de flujo.

Gracias a los rodillos, el transelevador puede recoger los recipientes /cajas de carton 2 de la linea de transporte y
colocarlos en los canales de flujo 3. Un canal de flujo esta formado por dos o mas listones de rodillos pequefios 19 y
almas de separacion 12 que lo delimitan.

El transelevador 6 esta dotado de sensores 11 que permiten reconocer si un canal de flujo 3 puede recoger todavia otro
recipiente /caja de cartdon 2 mas o si el canal de flujo esta lleno. Esto se puede ver gracias a un sensor 11 capaz de medir
la distancia a la que se encuentra el siguiente obstaculo (por ejemplo, épticamente o por ultrasonido). Sin embargo,
también se puede montar en cada canal de flujo un reflector, en cuyo caso se comprueba por medio de una barrera de
luz si el camino hasta el reflector esta libre. Cuando la barrera de luz ve al reflector se entiende que el canal de flujo esta
libre

El sensor 11 también se puede emplear para controlar si el recipiente 2 ha sido entregado correctamente al canal de flujo
3.

En caso de recipientes 2 de distinta anchura y de canales de flujo adaptados a la anchura, el recipiente 2 se tiene que
ajustar a un canto definido. En este caso, se trata de la barandilla anterior 20 del transelevador 6. El ajuste alineado a la
barandilla se puede producir porque, segun otra variante de realizacion, la linea de transporte ya recoge el recipiente/la
caja de carton en la posicion alineada. Sin embargo, en primer lugar se prevé que la barandilla 20 sea desplazable a fin
de conseguir la alineacion deseada. Con la barandilla desplazable 20 se puede medir al mismo tiempo la anchura del
producto. De este modo se puede detectar cualquier diferencia entre la anchura del canal y la anchura del producto.

El montacargas se puede dotar de diferentes plataformas. En la variante mas sencilla, la plataforma es simplemente
profunda, es decir, por cada viaje sélo puede llevar un Unico recipiente /caja de cartén 2. En principio también es posible
construir plataforma de doble o mdltiple profundidad para poder transportar varios recipientes por viaje. En funcién de la
disposicion de la linea de transporte, el montacargas puede trabajar como transportador C o como transportador S. “C”
significa que el recipiente describe una “C” , es decir, que el recipiente entra en una direccion y sale en otra direccion. En
el caso de la “S”, el recipiente vuelve a salir del montacargas en la misma direccion.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para la preparacion de pedidos de productos sueltos en una instalacion para la preparacion de
pedidos (30) con una maquina automatica (31) para la preparacion de pedidos y una estanteria de flujo (1), que
contiene las reservas para rellenar la maquina automatica para la preparacién de pedidos con productos
sueltos, transportandose los productos sueltos automaticamente, preferiblemente sin mezclar, en recipientes o
cajas de cartéon (2) por medio de una linea de transporte (4) accionada hasta la estanteria de flujo (1) y
colocandose dichos productos sueltos, tras la lectura e identificacion, automaticamente a través de un
montacargas fijo (5) accionado y transelevadores (6) de la estanteria de flujo (1) en canales de flujo (3)
seleccionados de la estanteria de flujo dotados de salidas (A) a las que accede facilmente de forma manual
caracterizado porque

una vez extraidos manualmente de los recipientes/de las cajas de cartén (2) situados en una salida (A) de un
canal de flujo (3) y desempaquetados los recipientes/las cajas de carton, el operario introduce los productos
sueltos sin mezclar en las cajas a rellenar, alineando los recipientes / cajas de cartdn (2) de distinta anchura,
con ayuda de elementos de regulacién (20), en un lado de los recipientes del transelevador (6) y colocandolos
en canales de flujos (3) seleccionados cuya anchura corresponde a la anchura del recipiente / de la caja de
cartén (2).

Procedimiento segun la reivindicacion 1, conforme al cual se prevé al menos una linea de transporte (4)
accionada, preferiblemente en forma de un transportador de acumulacion con rodillos, y se configura al menos
una estanteria de flujo (1)

- con canales de flujo (3) inclinados en varios pisos de la estanteria (I, Il, lll), 1V, V), preferiblemente
tres a cinco pisos de estanteria, a cuyas salidas (A) puede acceder facilmente un operario (17),

- con al menos un transelevador (6) desplazable, guiado en rieles en cada piso de la estanteria (|,
I, ll, IV, V) para el llenado automatico de los canales de flujo (3) con recipientes / cajas de carton
(2) que contienen, preferiblemente, productos sueltos sin mezclar,

-y con al menos un montacargas fijo (5) montado a continuacion de la linea de transporte (4) para
el transporte automatico de los recipientes / cajas de cartdn (2) de la linea de transporte (4) al piso
seleccionado (I, II, Ill, IV, V) de la estanteria y

- con una linea de tope (7) en cada piso (I, II, Ill, IV, V) de la estanteria situada a continuacién del
montacargas (5) para la recepciéon automatica de los recipientes / de las cajas de carton (2) del
montacargas, a cuya salida se acerca automaticamente el transelevador (6), pudiendo recoger el
transelevador (6) respectivamente un recipiente / una caja de carton (2) para el transporte
horizontal a la entrada E de un canal de flujo (3) seleccionado.

caracterizado porque
los transelevadores (6) se guian en refuerzos horizontales de la estanteria de flujo (1) configurados a modo de
rieles (8).

Procedimiento segun la reivindicacion 2,

caracterizado porque

la estanteria de flujo (1) presenta canales de flujo unilaterales (3) y porque loe transelevadores (6) se desplazan
horizontalmente por el lado de entrada de los canales de flujo o porque la estanteria de flujo (1) se ha
configurado a modo de estanteria doble y los transelevadores (6) se pueden desplazar horizontalmente en un
pasillo central (R) de la estanteria doble y posicionar cerca de las salidas de la linea de tope y de las entradas
(E) de los canales de flujo (3) opuestos.

Procedimiento segun la reivindicacion 2 6 3, conforme al cual el transelevador (6) presenta un medio para la
recepcion de la carga que posee respectivamente una barandilla lateral (20, 21) transversal con respecto a la
direccién de marcha (F), pudiéndose regular la distancia entre las dos barandillas laterales (20, 21) para que
corresponda preferiblemente a la anchura de un recipiente / una caja de cartén (2), regulandose al menos una
de las barandillas (20),

Procedimiento segun la reivindicacion 4,

caracterizado porque

el transelevador (6) se posiciona en las entradas € de canales de flujo (3) de distinta anchura, adaptandose la
distancia entre las dos barandillas (20, 21) respectivamente a la anchura del canal de flujo (3) seleccionado.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, conforme al cual el transelevador (6) esta dotado
de un accionamiento eléctrico (13) conectado a la barra conductora fija preferiblemente a través de contactos



10

ES 2404 133 T3

por rozamiento (10), presentando el accionamiento eléctrico (13) un sensor rotatorio con el que se puede medir
la distancia recorrida por el transelevador (6).

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizado porque
el estado de llenado de un canal de flujo (3) se reconoce por medio de al menos un sensor (11).

procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7,

caracterizado porque

un dispositivo de reconocimiento de la linea de transporte (4) reconoce a un recipiente/una caja de cartén (2)
aportado y porque los datos del recipiente se transmiten a un ordenador central que gestiona el funcionamiento
completamente automatico de la aportacion de los recipientes / las cajas de carton en los canales de flujo (3).
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