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DESCRIPCION
Sistema de separacion entre una bandeja y al menos un producto y procedimiento asociado al mismo.

SECTOR DE LA TECNICA DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un sistema de separacion entre una bandeja y al menos un producto situado
sobre ella, y al procedimiento asociado al mismo; donde ambos tienen aplicacién en el sector de la logistica,
concretamente en el almacenamiento y transporte de productos a través de distintas lineas de transporte.

Este sistema de separacion entre una bandeja y un producto situado sobre ella, tiene como finalidad proceder a la
separacion de sendos elementos de una manera rapida, efectiva y sin necesidad de intervencién humana directa, de
manera que el proceso de separacion estd completamente automatizado y sin la necesidad adicional de disponer de
multiples elementos complejos o de elevado coste que afecten negativamente al precio del producto final; y donde,
adicionalmente, permite el transporte de productos con o sin bandeja, dotando de una elevada flexibilidad al sistema
y procedimiento objetos de invencion.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

A modo de introduccion, actualmente la evolucion de los sistemas de logistica esta cada vez méas enfocada hacia un
aumento de la automatizacion con el objetivo de reducir tiempos y costes, y de aumentar la rentabilidad de los
sistemas. Por este motivo, es conocido el uso de elementos transportadores de productos completamente
automatizados, y donde uno de los procesos decisivos en el control del rendimiento de todo el sistema radica en el
proceso de separacion entre el producto a almacenar y el soporte o bandeja que lo transporta, ya que de manera
habitual, esta operacion se realiza de forma manual por una serie de operarios encargados de extraer el producto y
llevarlo hacia una zona de almacenaje.

Para solventar parte de esta problemética, existen distintas soluciones tales como:

- En la solicitud estadounidense US- 5.733.098 se describe un sistema automatizado de almacenamiento de
productos, que comprende una serie de brazos de agarre mecanicos encargados de retirar los productos
de sus correspondientes bandejas; donde el uso de brazos mecénicos aumenta el coste de
almacenamiento y transporte de los productos, ademas de que precisan de un elevado mantenimiento para
garantizar su correcto funcionamiento en todo momento.

- En la patente europea de nuimero de solicitud 06113966 se describe un sistema automatizado para el
almacenamiento de articulos, en el cual los articulos comprenden una bandeja inferior que presenta una
pluralidad de orificios pasantes, de modo que cuando se desea separar la bandeja del articulo, se introduce
a través de los orificios y por la parte inferior de la bandeja una pluralidad de agujas que empujan dicho
articulo hacia un nivel superior, y por tanto separan sendos elementos; pero este sistema presenta el
inconveniente de que se precisa de un elevado numero de varillas para poder elevar el articulo, ya que éste
puede comprender distintos volimenes y geometrias que dificulten su elevacion, ademas de que una vez
se encuentra elevado el articulo, se precisa de un sistema de extraccion o de transporte adicional que
puede resultar sustancialmente complejo de cara a evitar el contacto directo con las citadas varillas.

- Y de manera similar a la patente europea anterior, en las solicitudes japonesas JP614114 y JP-1111652 se
muestran bandejas con dicha pluralidad de orificios pasantes y varillas extractoras del producto sustentado
por ellas, donde en esta Ultima se aprecian empujadores de piston para extraer el producto de las varillas.

Es por ello que, a la vista de los inconvenientes anteriormente mencionados, se hace necesario la aparicién de un
nuevo sistema de separacion entre una bandeja y al menos un producto situado sobre ella que solvente la
problematica anteriormente expuesta, en la linea de no precisar de elementos separadores costosos ni complejos,
que ejecute dicha separacion de forma rapida y completamente automatizada, ademas de poder ser implantado en
cualquier tipo de factoria sin necesidad de incurrir en un elevado coste de implantacién y puesta en servicio.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a un sistema de separacion entre una bandeja y al menos un producto situado
sobre ella, y al procedimiento asociado al mismo; donde la bandeja portadora de dicho producto comprende al
menos una cavidad longitudinal en la superficie de contacto con dicho al menos un producto; entendiéndose una
cavidad longitudinal como una cavidad que discurre en sentido del movimiento del conjunto formado por dicha
bandeja y el producto; y donde el sistema comprende:

- un elemento transportador de entrada de un conjunto formado por la bandeja y por dicho al menos un
producto situado sobre ella;
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un primer elemento transportador de salida de dicho al menos un producto;
un segundo elemento transportador de salida de dicha bandeja;

al menos una barra situada entre el elemento transportador de entrada y entre el primer elemento
transportador de salida; y

un elemento transportador mévil configurado para adoptar dos posiciones:

a) una primera posicion en la cual el elemento transportador mévil se encuentra situado entre el elemento
transportador de entrada y el segundo elemento transportador de salida; donde dicha al menos una
barra se introduce en la cavidad longitudinal de la bandeja y permite el transporte de la bandeja hacia el
segundo elemento transportador de salida, mientras que dicho al menos un producto se encuentra
apoyado sobre dicha al menos una barra; y

b) una segunda posicion en la cual el elemento transportador mévil se encuentra situado entre el elemento
transportador de entrada y el primer elemento transportador de salida, y en contacto con dicho al
menos un producto; donde el elemento transportador maévil permite el transporte de dicho al menos un
producto hacia el primer elemento transportador de salida al entrar en contacto con dicho al menos un
producto situado sobre dicha al menos una barra.

Donde de manera preferente, se contempla la posibilidad de que el elemento transportador mévil comprende un
transportador de correas aptas para intercalarse e introducirse entre dicha al menos una barra que sustenta dicho al
menos un producto.

Y en relacion a dicho sistema, se describe el procedimiento de separacion entre la bandeja y dicho al menos un
producto situado sobre ella, el cual comprende las siguientes etapas:

a)

b)

c)

d)

transportar el conjunto formado por la bandeja y dicho al menos un producto situado sobre ella, a través del
elemento transportador de entrada hasta situar al menos parte de dicha bandeja sobre el elemento
transportador movil;

transportar la bandeja a través del elemento transportador moévil hacia el segundo elemento transportador
de salida; y donde adicionalmente, dicho al menos un producto se encuentra situado sobre dicha al menos
una barra;

mover el elemento transportador movil hasta entrar en contacto con dicho al menos un producto situado
sobre dicha al menos una barra; y

transportar dicho al menos un producto a través del elemento transportador mévil hacia el primer elemento
transportador de salida.

Se observan mdltiples diferencias respecto del estado de la técnica actualmente conocido:

1.

La bandeja presenta al menos una cavidad longitudinal, y esta caracteristica técnica permite que en las
etapas a) y b), dicha al menos una barra se introduzca en la respectiva cavidad longitudinal de la bandeja, y
como dicha cavidad longitudinal se encuentra en la superficie de contacto con dicho al menos un producto,
permite crear una separacion entre el producto y la bandeja, de manera que el producto se transporta hacia
el primer elemento transportador de salida y la bandeja se transporta hacia el segundo elemento
transportador de salida.

A continuacion del elemento transportador de entrada del conjunto bandeja-producto se dispone de un
elemento transportador moévil que adopta dos posiciones en funcion de la salida a tomar: primer o segundo
elemento transportador de salida; de manera que inicialmente el conjunto bandeja-producto entra en
contacto con dicha al menos una barra y se produce la separacion de éstos; el elemento transportador
movil transporta la bandeja hacia el segundo elemento transportador de salida, mientras tanto el producto
se encuentra sustentado (y preferentemente sin movimiento) por dicha al menos una barra; y una vez la
bandeja se encuentre en el segundo elemento transportador de salida, es entonces cuando el elemento
transportador movil se mueve y entra en contacto con dicho al menos un producto para transportarlo hacia
el primer elemento transportador de salida.

Las ventajas que derivan directamente del sistema y del procedimiento descrito vienen reflejadas por:

Simplicidad de los elementos que forman el sistema, ya que Unicamente el elemento transportador movil,
dicha al menos una barra y la configuracion de dicha cavidad de la bandeja son los elementos adicionales
gue dotan de novedad a la invencion respecto del estado de la técnica anteriormente descrito.

3
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- Rapidez en la separacion entre la bandeja y el producto, ya que en el momento en que el producto entra en
contacto con dicha al menos una barra, la bandeja se separa y sigue un camino diferente al producto,
obteniendo dos salidas diferenciadas: producto y bandeja.

- Poco mantenimiento del sistema, al poder contemplarse distintos elementos transportadores como
transportadores de banda o tapiz.

- Disefio de la bandeja sencillo y perfectamente conformable en materiales plasticos, ya que la bandeja
Unicamente presenta la peculiaridad de comprender al menos una cavidad longitudinal apta para poder
introducir a través de ella dicha barra de sustentacién del producto; donde de manera preferente la bandeja
comprende una pluralidad de cavidades que permiten flexibilidad el producto a sostener posteriormente por
las respectivas barras o varillas.

- Posibilidad de transportar el producto sin la bandeja correspondiente, ya que ni dicha al menos una barra ni
el elemento transportador mévil afectan a su correcto transporte hacia el primer elemento transportador de
saluda.

Se contempla la posibilidad de que el elemento transportador mévil comprende un eje de giro situado en uno de sus
extremos y configurado para pivotar el elemento transportador mévil entre la primera y segunda posicion. De ese
modo el movimiento del elemento transportador moévil en la etapa c) se realiza a través de dicho eje de giro; sin
necesidad de disponer de sistemas de elevacion y descenso del elemento transportador mévil que pudieran
encarecer el coste global del sistema objeto de invencion; y siendo esta solucién simple y con la ventaja de efectuar
una transicién armoniosa entre la separacion de la bandeja y dicho al menos un producto.

Adicionalmente se contempla la posibilidad de que en la etapa c), el elemento transportador mévil pivota en sentido
ascendente debido a que el primer elemento transportador de salida se encuentra en un plano superior respecto del
segundo elemento transportador de salida; esta solucion mejora la separacion de la bandeja respecto del producto
ya que la bandeja cae por gravedad hacia el segundo elemento transportador de salida; y donde adicionalmente,
permite situar los dos elementos transportadores de salida en un mismo plano vertical.

Asi pues, de acuerdo con la invencion descrita, el sistema de separacion entre la bandeja y dicho al menos un
producto, asi como el procedimiento asociado al mismo, constituyen una importante novedad en relacion al resto de
sistemas de separacion de bandejas-producto conocidos hasta la fecha, de manera que permite la separacién entre
sendos elementos de una manera rapida, efectiva y sin necesidad de intervencion humana directa, donde el proceso
de separacion esta completamente automatizado y no necesita disponer de mdltiples elementos complejos o de
elevado coste que afecten negativamente al precio del producto final; y donde, adicionalmente, permite el transporte
de productos sin bandeja dotando de una elevada flexibilidad al sistema y procedimiento objetos de invencion.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para complementar la descripcidon que se esté realizando, y con objeto de ayudar a una mejor comprension de las
caracteristicas del invento, de acuerdo con un ejemplo preferente de realizacion practica del mismo, se acomparia
como parte integrante de dicha descripcion, una serie de figuras en donde, con caracter ilustrativo y no limitativo, se
han representado lo siguiente:

Las figuras 1A y 1B muestran una vista esquematica de una primera etapa donde un producto se encuentra situado
en una bandeja y se transporta desde un elemento transportador de entrada hacia un elemento transportador movil.

Las figuras 2A y 2B muestran una vista esquematica de una segunda etapa donde el producto se encuentra
sustentado sobre una pluralidad de barras, y la bandeja se transporta a través del elemento transportador movil
hacia un segundo elemento transportador de salida.

Las figuras 3A y 3B muestran una vista esquematica de una tercera etapa donde el producto continda situado sobre
la pluralidad de barras, y la bandeja se transporta a través del segundo elemento transportador de salida.

Las figura 4A y 4B muestran una vista esquematica de una cuarta etapa donde el elemento transportador movil se
pivota hacia la parte superior y entra en contacto con el producto, transportandolo hacia un primer elemento
transportador de salida.

La figura 5 muestra una vista esquematica en perspectiva de la bandeja con el correspondiente producto sobre ella,
asi como la pluralidad de barras que se introducen en las cavidades de la bandeja creando una separacion entre el
producto y dicha bandeja.
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REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

A la vista de las figuras, puede observarse como en una de las posibles realizaciones del sistema de separacion
entre una bandeja (2) y un producto (1) situado sobre ella, donde a la vista de la figura 5 se observa que dicha
bandeja (2) comprende una pluralidad de cavidades longitudinales (2a) situadas en la superficie de contacto con
dicho producto (1); dicho sistema comprende las siguientes caracteristicas técnicas:

Un elemento transportador de entrada (3) del conjunto formado por la bandeja (2) y del producto (1) situado
sobre ella;

un primer elemento transportador de salida (5) de dicho producto (1);
un segundo elemento transportador de salida (6) de dicha bandeja (2);

una pluralidad de barras (7) situadas entre el elemento transportador de entrada (3) y entre el primer elemento
transportador de salida (5); y

un elemento transportador mavil (8) de correas configurado para adoptar dos posiciones:

a) Una primera posicién en la cual el elemento transportador moévil (8) se encuentra situado entre el
elemento transportador de entrada (3) y el segundo elemento transportador de salida (6); donde la
pluralidad de barras (7) se introducen en las respectivas cavidades longitudinales (2a) de la bandeja y
permiten crear una separacion entre la bandeja (2) y el producto (1), de manera que se transporta la
bandeja (2) hacia el segundo elemento transportador de salida (6) a través del elemento transportador
movil (8), mientras que el producto (1) se encuentra apoyado sobre la pluralidad de barras (7); y

b) una segunda posiciéon en la cual el elemento transportador movil (8) se encuentra situado entre el
elemento transportador de entrada (3) y el primer elemento transportador de salida (5); donde el
elemento transportador movil (8) permite el transporte de dicho producto (1) hacia el primer elemento
transportador de salida (5), ya que el elemento transportador mévil (8) entra en contacto fisico con el
producto (1) al poder introducirse a través de la pluralidad de barras (7) debido a que el elemento
transportador mévil (8) comprende una pluralidad de correas que se intercalan e introducen entre las
barras (7) que sustentan el producto (1).

Es por ello que, de acuerdo a la secuencia mostrada en las figuras 1A a 4B, se describe el procedimiento de
separacion entre la bandeja (2) y el producto (1) situado sobre ella, siendo las etapas:

a) Transportar el conjunto formado por la bandeja (2) y dicho producto (1) situado sobre ella, a través del
elemento transportador de entrada (3) hasta situar al menos parte de dicha bandeja (2) sobre el elemento
transportador movil (8);

b) transportar la bandeja (2) a través del elemento transportador movil (8) hacia el segundo elemento
transportador de salida (6); y donde adicionalmente, dicho producto (1) se encuentra situado sobre la
pluralidad de barras (7);

c) mover el elemento transportador mévil (8) hasta entrar en contacto con el producto (1) situado sobre dicha
pluralidad de barras (7); donde el movimiento del elemento transportador mavil (8) se realiza a través de un
eje de giro situado en uno de sus extremos y configurado para pivotar dicho elemento transportador movil
(8) entre la primera y segunda posicion; y donde el elemento transportador mévil (8) pivota en sentido
ascendente debido a que el primer elemento transportador de salida (5) se encuentra en un plano superior
respecto del segundo elemento transportador de salida (6) y gracias a un cilindro neumatico (4); y

d) transportar el producto (1) a través del elemento transportador moévil (8) hacia el primer elemento
transportador de salida (5) gracias al contacto fisico de las correas, que se intercalan entre la pluralidad de
barras (7), del elemento transportador mévil (8) con la base del producto (1).

Por ultimo, y de manera preferente, el elemento transportador de entrada (3), el primer elemento transportador de
salida (5), y el segundo elemento transportador de salida (6) comprenden respectivamente un transportador de
banda.

A la vista de esta descripcion y juego de figuras, el experto en la materia podra entender que las realizaciones de la
invencién que se han descrito pueden ser combinadas de multiples maneras dentro del objeto de la invencion. La
invenciéon ha sido descrita segun algunas realizaciones preferentes de la misma, pero para el experto en la materia
resultara evidente que multiples variaciones pueden ser introducidas en dichas realizaciones preferentes sin exceder
el objeto de la invencién reivindicada.
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REIVINDICACIONES

Sistema de separacién entre una bandeja (2) y al menos un producto (1) situado sobre ella, caracterizado
porque dicha bandeja (2) comprende al menos una cavidad longitudinal (2a) en la superficie de contacto con
dicho al menos un producto (1); y en donde el sistema comprende

un elemento transportador de entrada (3) de un conjunto formado por la bandeja (2) y por dicho al menos un
producto (1) situado sobre ella;

un primer elemento transportador de salida (5) de dicho al menos un producto (1);
un segundo elemento transportador de salida (6) de dicha bandeja (2);

estando dispuesto el primer elemento transportador de salida (5) en un plano superior con respecto al segundo
elemento trasportador de salida;

al menos una barra (7) situada entre el elemento transportador de entrada (3) y entre el primer elemento
transportador de salida (5); y

un elemento transportador movil (8) configurado para adoptar dos posiciones:

a) una primera posicion en la cual el elemento transportador movil (8) se encuentra situado entre el elemento
transportador de entrada (3) y el segundo elemento transportador de salida (6); en donde dicha al menos
una barra (7) se introduce en la cavidad longitudinal (2a) de la bandeja y permite el transporte de la bandeja
(2) hacia el segundo elemento transportador de salida (6) , mientras que dicho al menos un producto (1) se
encuentra apoyado sobre dicha al menos una barra (7); y

b) una segunda posicion en la cual el elemento transportador mévil (8) se encuentra situado entre el elemento
transportador de entrada (3) y el primer elemento transportador de salida (5), y en contacto con dicho al
menos un producto (1); en donde el elemento transportador mévil (8) transporta dicho al menos un
producto (1) hacia el primer elemento transportador de salida (5) al entrar en contacto con dicho al menos
un producto (1) situado sobre dicha al menos una barra (7), comprendiendo el elemento trasportador movil
(8) un eje de rotacion dispuesto en un uno de sus extremos y configurado para pivotar dicho elemento
transportador movil (8) entre la primera y segunda posicion.

Sistema de separacidon entre una bandeja (2) y al menos un producto (1) situado sobre ella, segun la
reivindicacion 1, caracterizado porque el elemento transportador movil (8) comprende un transportador de
correas aptas para intercalarse e introducirse entre dicha al menos una barra (7) que sustenta dicho al menos un
producto (1).

Sistema de separacion entre una bandeja (2) y al menos un producto (1) situado sobre ella, segun cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el elemento transportador de entrada (3), el primer
elemento transportador de salida (5), y el segundo elemento transportador de salida (6) comprenden
respectivamente un transportador de banda.

Procedimiento de separacién entre una bandeja (2) y al menos un producto (1) situado sobre ella, segun el
sistema definido en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque comprende las
siguientes etapas:

a) transportar el conjunto formado por la bandeja (2) y dicho al menos un producto (1) situado sobre ella, a
través del elemento transportador de entrada (3) hasta situar al menos parte de dicha bandeja (2) sobre el
elemento transportador movil (8);

b) transportar la bandeja (2) a través del elemento transportador movil (8) hacia el segundo elemento
transportador de salida (6); y donde adicionalmente, dicho al menos un producto (1) se encuentra situado
sobre dicha al menos una barra (7);

c) pivotar el elemento transportador movil (8) en sentido ascendente a través de un eje de giro situado en uno
de sus extremos y configurado para pivotar dicho elemento transportador mévil (8) entre la primera y segunda
posicion, hasta entrar en contacto con dicho al menos un producto (1) situado sobre dicha al menos una barra

7y

d) transportar dicho al menos un producto (1) a través del elemento transportador moévil (8) hacia el primer
elemento transportador de salida (5).
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