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DESCRIPCION
Dispositivo para separar y método correspondiente
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un dispositivo para recibir envases de bebidas usados de diferentes tamarios en
grandes cantidades y enviarlos de manera individual para su clasificaciéon o procesamiento posterior. Mas en
particular, la invencién se refiere a la separacion de los envases de bebidas usados recibidos, la colocacion
adecuada de los envases individuales en un transportador y el transporte en el transportador hacia un destino donde
se clasificaran o procesaran de otra manera.

Antecedentes de la invencion

Los dispositivos adaptados para recibir objetos en grandes cantidades y enviarlos para su procesamiento individual
se utilizan, por ejemplo, para recibir y registrar y/o clasificar envases de bebidas usados. Cuando los articulos que
se procesan presentan un rango amplio de tamafios, formas y pesos, los dispositivos existentes pueden terminar
enviando varios articulos juntos en lugar de individualmente, y algunos articulos puede que ni siquiera se envien,
sino que permanecen en el area del dispositivo donde los articulos se reciben en grandes cantidades, lo que hace
necesario una correccién manual por parte de un operario.

La presente invencion incorpora caracteristicas que se disefian para mitigar o superar estos inconvenientes y para
obtener ventajas adicionales.

Un ejemplo de un dispositivo de la técnica anterior es el aparato de transporte de separacion positiva expuesto en el
documento US 5740899 A. Ese aparato se utiliza para colocar articulos recibidos de manera aleatoria, tal como
carcasas de pollos, en una sola fila y para colocar articulos adyacentes que estan en una sola fila en una relacién de
separacion sustancialmente equidistante. Este aparato contiene todas las caracteristicas del preambulo de la
reivindicacion 1.

Compendio de la invencion

La presente invencion proporciona un dispositivo para singularizar envases de bebidas usados recibidos en grandes
cantidades en envases individuales, donde los envases de bebidas usados tienen formas y tamafios diferentes, que
incluyen un primer tamafio y un segundo tamafo, donde el segundo tamafio es mayor que el primer tamafio.
Habitualmente, los envases de bebidas usados tienen una forma alargada; estos pueden ser, por ejemplo,
sustancialmente cilindricos. El dispositivo para singularizar los envases puede incluir una superficie rotatoria
adaptada para recibir una pluralidad de envases de bebidas usados vy distribuirlos hacia la periferia de la superficie
rotatoria. Se puede proporcionar un transportador, de modo que rodee, al menos parcialmente, la superficie
rotatoria y que se pueda adaptar para recibir los envases de bebidas usados desde la superficie rotatoria y
transportarlos fuera de la superficie rotatoria. El transportador tiene un borde interior, un borde exterior y una
superficie de apoyo, que se extiende entre los bordes interior y exterior. La superficie de apoyo soporta los envases
de bebidas usados durante el transporte. El borde interior se dispone mas cercano a la superficie rotatoria que el
borde exterior, es decir, el borde interior se dispone entre la superficie de apoyo y la superficie rotatoria cuando se
visualizan desde arriba.

Se proporciona una pared exterior a lo largo de la periferia o borde exterior del transportador, al menos a lo largo de
la parte del transportador que rodea la superficie rotatoria. Esta disposiciéon implica que el transportador se dispone
entre la pared exterior y la superficie rotatoria.

El transportador asciende de manera gradual, de modo que esté mas bajo o sustancialmente al mismo nivel que la
superficie rotatoria en una primera seccion, lo que permite que los envases de bebidas usados salgan de la
superficie rotatoria y entren en el transportador en la primera seccion, y de modo que esté a un nivel mas alto que la
superficie rotatoria en una segunda seccion.

En general, se dispone una barrera periférica a lo largo de la periferia de la superficie rotatoria. Dicha barrera
periférica evita que los envases de bebidas usados salgan de la superficie rotatoria en la segunda seccion. La
barrera periférica puede ser una pared que se extiende entre el transportador y la superficie rotatoria. Cabe destacar
que se pueden concebir realizaciones en las que no se dispone ninguna barrera periférica a lo largo de la periferia
de la superficie rotatoria, o donde se disponen una o mas barreras periféricas Unicamente de manera parcial a lo
largo de la superficie rotatoria. Dicho de otro modo, los envases de bebidas usados pueden salir de la superficie
rotatoria en uno o mas transportadores.

En al menos una parte de la segunda seccion, el transportador se hace preferentemente tan estrecho que los
envases de bebidas usados solo pueden permanecer en el transportador si se trasladan de uno en uno y alineados
con la direcciéon de movimiento del transportador. En caso contrario, estos caeran desde el transportador de vuelta
sobre la superficie rotatoria o sobre otro transportador.
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En la presente, estar alineado con la direccion de movimiento prevista del transportador quiere decir que el eje a lo
largo del cual el envase tiene su dimension maxima esta alineado sustancialmente con esa direccion.
Habitualmente, la segunda seccion se dispone de modo que los envases de bebidas usados, que caen del
transportador, caigan de vuelta sobre la superficie rotatoria. No obstante, de acuerdo con algunas realizaciones, la
segunda seccion se dispone de modo que los envases de bebidas usados, que caen del transportador, puedan caer
sobre una seccion diferente del transportador, o sobre otro transportador, que transporte los envases de vuelta a la
superficie rotatoria o a algun otro sitio.

En la primera seccion, el transportador puede estar entre 30 mm mas alto y 50 mm mas bajo que la superficie
rotatoria. Después de esto, el transportador puede ascender formando un angulo que esta entre 0.1 y 10 grados, o
en algunas realizaciones formando un angulo entre 0.1 y 45 grados.

En algunas realizaciones, el transportador se inclina hacia abajo en una direccion que se aleja radialmente de la
superficie rotatoria en la primera y/o segunda seccion formando un angulo entre 0.1 y 15 grados, como alternativa,
entre 1 y 10 grados, entre 2 y 8 grados o entre 6 y 8 grados. El angulo puede ser de aproximadamente 7 grados.
Mediante esta disposicion, un punto en el borde exterior y el punto opuesto en el borde interior estan separados a lo
largo de la direccion vertical, donde el punto en el borde exterior esta por debajo del punto en el borde interior. La
transicion entre una seccién plana y una seccion inclinada es normalmente gradual. En una realizacién, la inclinacion
de la primera seccién es cero grados y la inclinacion del transportador aumenta de manera gradual hasta que la
inclinacién en la segunda seccion es de 7 grados.

De acuerdo con un ejemplo, el dispositivo esta adaptado de modo que manipule envases de bebidas usados de un
primer tamafno, que se corresponde con aquellos envases que tienen el diametro minimo que el dispositivo esta
adaptado para manipular. Asimismo, el dispositivo estd adaptado de modo que manipule envases de bebidas
usados de un segundo tamafio, que se corresponde con aquellos envases que tienen el diametro maximo que el
dispositivo esta adaptado para manipular. Asimismo, el dispositivo esta adaptado de modo que manipule envases de
bebidas usados de un tercer tamafio, que se corresponde con aquellos envases que tienen la altura minima que el
dispositivo esta adaptado para manipular. El envase de bebidas usado de dicho primer y tercer tamafio puede ser
uno y del mismo tipo, es decir, el envase de bebidas que tiene el menor diametro también puede ser el mas bajo.

De acuerdo con algunas realizaciones, los envases de bebidas usados del primer tamafio tienen un diametro que es
menor que el diametro de los envases de bebidas usados del segundo tamafio. Asimismo, en al menos una parte de
la segunda seccion, el transportador se hace estrecho en al menos parte de la segunda seccion mediante un
elemento de guiado que forma una pared de estrechamiento, la cual se extiende a lo largo del borde exterior del
transportador y a través del transportador, de modo que fuerce de manera gradual los envases de bebidas usados
del primer tamafio hacia el borde interior de dicho transportador. La guia de estrechamiento puede tener cualquier
longitud, p. €j., entre 1 y 3 m, o entre 1y 2 m, o estar entre 25 cmy 1 m, o entre 25 cm y 75 cm a lo largo del borde
exterior del transportador, por ejemplo, a lo largo de aproximadamente 50 cm o aproximadamente 90 cm, y se fija
habitualmente a la pared exterior. La pared de estrechamiento se extiende alejandose del borde exterior y
parcialmente a través del transportador, lo que deja menos sitio para pasar a, al menos, algunos de los envases. La
extension maxima de la pared de estrechamiento a través del transportador puede ser fija o ajustable, por ejemplo,
ajustable manualmente. La maxima extension de la pared de estrechamiento a través del transportador puede ser tal
que el centro de masa de los envases de bebidas usados del segundo tamafo permanezca en el interior de la
anchura del transportador. La “anchura” del envase se mide en la presente a lo largo de una direccién que es
perpendicular a la direccion prevista de movimiento del transportador y paralela a la superficie de apoyo.

El elemento de guiado puede comprender una pared secundaria que reduce tanto la anchura del transportador, que
dos de los envases de bebidas usados del primer tamafio no se pueden situar uno al lado del otro entre la pared
secundaria y el borde interior del transportador.

La pared secundaria se puede disponer en el espacio entre la superficie de soporte del transportador y la superficie
exterior de un envase de bebidas usado que pasa del segundo tamario, que tiene una seccion transversal circular o
eliptica, de modo que la pared secundaria no interactie con los envases de bebidas usados del segundo tamario.
Normalmente, la pared secundaria reduce de manera gradual el tamafio del transportador a lo largo de la longitud
del elemento de guiado, de modo que se fuerce fuera del transportador a un envase situado al lado de otro envase
en el transportador, al menos al final del dispositivo de guiado.

La distancia minima entre la pared secundaria y el borde interior del transportador puede estar en el intervalo entre
aproximadamente dmin/2 y aproximadamente 1.5%dmin, 0 entre dmin/2 y menor de 1.5%dmin, 0 entre dmin y menor de
1.4%xdmin, midiéndose la distancia en una direccidon perpendicular a la direccién de movimiento prevista del
transportador, y designando dmin el diametro maximo de los envases del primer tamafio. El envase puede ser
sustancialmente cilindrico, y dmin €l diametro maximo de ese cilindro. De manera adicional, la pared secundaria y el
borde interior del transportador pueden estar en el intervalo entre dmin/2cosa y aproximadamente 1.5% dmi/2cosa, o
entre dmin/2cosa y menor de 1.5%dmin/cosa, 0 entre dmir/cosa y menor de 1.4xdmin/cosa. Al mismo tiempo la longitud
del transportador, entre los bordes interior y exterior, es al menos dmax/2 0 dmax/(2cosa), o al menos 0.7xdmax, O al
menos 0.7xdmax/cosa, 0 al menos 0.85xdmax 0 al menos 0.85xdmax/cosa, designando dmax €l diametro maximo de los
envases del segundo tamafio, de modo que pueda pasar el envase mas grande.
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El elemento de guiado puede comprender una superficie que esté integrada con la pared secundaria y se extienda
desde la pared secundaria hacia arriba hacia el borde exterior del transportador. La superficie puede ser curva, y
puede ser concava hacia un envase situado en el transportador.

Se fija un dispositivo de guiado adicional a la pared exterior sobre el transportador en la segunda seccion sobre el
transportador. El dispositivo de guiado tiene un borde adaptado de modo que fuerce o empuje los envases de
bebidas usados, que estén de pie o apilados uno encima de otro en el transportador, hacia dentro en direccion a la
superficie rotatoria hasta que caen fuera del transportador. El dispositivo de guiado puede tener un borde de guiado
que se extiende a través del transportador. Preferentemente, la extension del borde de guiado aumenta en la
direcciéon de movimiento prevista del transportador. La distancia entre la proyeccion del borde de guiado sobre la
superficie de apoyo y el borde exterior puede ser tal, que los envases en posicion vertical no pueden pasar. Por
ejemplo, la distancia puede ser aproximadamente dmin/2.

La distancia entre el borde de guiado del dispositivo de guiado y la superficie de apoyo del transportador aumenta en
la direccion de movimiento prevista del transportador, donde la distancia se mide a lo largo de un eje que es
sustancialmente perpendicular a la anchura del transportador y a la direccion de movimiento prevista del
transportador. El aumento puede estar, por ejemplo, entre 0.1 y 40 grados, o entre 10 y 30 grados o entre 20 y 25
grados.

De acuerdo con algunas realizaciones, la longitud de los envases de bebidas usados que tienen un primer tamafio
es menor o igual que el diametro de los envases de bebidas usados que tienen un segundo tamafio, y se dispone un
extremo frontal del borde de guiado lo suficientemente cerca de la superficie de apoyo del transportador como para
permitir que el borde de guiado interacttie con una parte de un envase de bebidas usado del primer tamafio que esta
de pie. El extremo frontal del borde de guiado también se dispone lo suficientemente cerca de la superficie de apoyo
del transportador para hacer que el borde de guiado interactie con una parte de un envase de bebidas usado del
segundo tamario que esta tendido horizontalmente. Ademas, en estas realizaciones, se puede disponer un elemento
de retencioén, p. €j., una cortina o pared, adyacente a un extremo posterior del borde de guiado de modo que guie los
envases de bebidas usados del segundo tamafio, que estan tendidos horizontalmente, de vuelta hacia la pared
exterior del transportador antes de que el envase de bebidas usado del segundo tamafio se fuerce fuera del
transportador mediante el elemento de guiado.

El elemento de retencion puede ayudar a guiar los envases, que se empujan mediante el dispositivo de guiado, de
vuelta hacia el transportador si estos no han caido fuera del transportador cuando alcanzan el elemento de
retencion. Esto ayudara a retener envases grandes, que estan situados sobre su lateral, en el transportador,
mientras que los envases mas pequefos, que estan de pie o que estan apilados uno encima de otro, caeran fuera y
de vuelta sobre la superficie rotatoria antes de que alcancen el elemento de retencion. El elemento de retencién se
puede fabricar con un material flexible, por ejemplo, caucho, o con un material rigido tal como plastico.

El elemento de retencion se puede disponer inmediatamente después del dispositivo de guiado en la direccion de
movimiento prevista del transportador. Como alternativa, el elemento de retencién y el dispositivo de guiado estan
separados en la direccion de movimiento prevista del transportador. Como alternativa, el elemento de retencion y el
dispositivo de guiado se superponen entre si en la direccion de movimiento prevista del transportador. La distancia
apropiada depende habitualmente de los tamarios y formas de los envases de bebidas usados a manipular.

Dicho de otro modo, en una vista lateral, el elemento de retencion se puede superponer al dispositivo de guiado, se
puede disponer inmediatamente después del dispositivo de guiado o se puede disponer a una distancia separado
del dispositivo de guiado. En una vista plana desde arriba, el elemento de retencion se puede disponer formando un
angulo con relacidon a una tangente al borde interior de modo que, en la direccién de movimiento prevista del
transportador, el elemento de retencion se extienda desde el exterior de la superficie de apoyo hasta por encima de
la superficie de apoyo. El angulo puede estar, por ejemplo, entre 0 y 45 grados, o como alternativa entre 15 y 35
grados. El angulo puede ser de aproximadamente 25 grados. Dicho de otro modo y de acuerdo con un ejemplo,
como en algunas realizaciones el dispositivo se puede configurar de modo que manipule una gama de objetos,
donde los objetos mas grandes tienen un diametro mayor que la altura de algunos de los objetos mas pequefios,
este dispositivo de guiado adicional puede estar seguido inmediatamente por una cortina que se puede disponer
formando un angulo entre cero y 45 grados con relaciéon al borde interior del transportador, o como alternativa
formando un angulo entre 15 y 35 grados, o formando un angulo de 25 grados.

Asimismo, el elemento de guiado, el dispositivo de guiado y/o el elemento de retencion pueden ser dinamicos, es
decir, se pueden proyectar y retraer de manera automatica dependiendo del tipo de envase que se acerque. El tipo
de envase que se acerca se determina mediante sensores dispuestos, p. €j., en el transportador.

De acuerdo con un aspecto de la invencion, se puede disponer un sensor capaz de detectar envases de bebidas
usados al final del transportador. Este sensor proporciona unas sefiales a un sistema de control configurado de
modo que reciba una entrada desde el sensor y desde una estacion de recepcion. En funcién de la entrada recibida,
el sistema de control puede controlar el dispositivo de modo que detenga el transportador si detecta un envase de
bebidas usado al final del transportador y la estacion de recepcion sefializa que no esta lista para recibir envases, y
de modo que haga funcionar el transportador a velocidad nominal si no hay ningun envase de bebidas usado al final
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del transportador o la estacion de recepcién sefaliza que esta lista para recibir los envases de bebidas usados. El
sistema de control también se puede configurar de modo que haga funcionar el transportador a alta velocidad si no
ha detectado ninglin envase de bebidas usado al final del transportador dentro de un periodo de tiempo
preestablecido.

En algunas realizaciones de la invencion, se puede disponer un segundo transportador de modo que reciba los
envases de bebidas usados desde el primer transportador y los traslade a una velocidad mas alta que la velocidad
nominal del primer transportador. Esto ayudara a distanciar mas a los envases antes de que alcancen la estacion de
recepcion.

En realizaciones con dos transportadores, se pueden disponer sensores capaces de detectar envases de bebidas
usados al final del primer transportador y al final del segundo transportador. A continuacion, se puede configurar un
sistema de control de modo que reciba una entrada desde los sensores y desde una estacion de recepcion, y de
modo que controle el dispositivo para detener el primer transportador si detecta un envase de bebidas usado al final
del primer transportador y el segundo transportador no esta en funcionamiento, de modo que haga funcionar el
primer transportador a velocidad nominal si el segundo transportador esta en funcionamiento, de modo que detenga
el segundo transportador si detecta un envase de bebidas usado al final del segundo transportador y la estacion de
recepcion sefaliza que no esta lista para recibir los envases de bebidas usados, y de modo que haga funcionar el
segundo transportador a velocidad nominal si no hay un envase de bebidas usado al final del segundo transportador
o si la estacion de recepcion sefaliza que esta lista para recibir los envases de bebidas usados, o ambas. El sistema
de control también se puede configurar para hacer funcionar el primer transportador a alta velocidad si no ha
detectado ningun envase de bebidas usado al final del primer transportador dentro de un periodo de tiempo
preestablecido.

De acuerdo con otro aspecto de la invencion, que se puede implementar en realizaciones con un transportador, asi
como también en realizaciones con dos transportadores, se puede disponer un sensor capaz de detectar los
envases de bebidas usados en la primera seccion del primer transportador. A continuacion, el sistema de control se
puede configurar de modo que haga funcionar la superficie rotatoria a alta velocidad si no ha detectado ningun
envase de bebidas usado en la primera seccién del transportador dentro de un periodo de tiempo preestablecido.
Esto puede ayudar a acercar los envases desde la superficie rotatoria y hasta el transportador cuando permanecen
menos envases en la superficie.

La invencion también proporciona un método para singularizar envases de bebidas usados recibidos en grandes
cantidades en envases individuales, donde los envases de bebidas usados tienen formas y tamafios diferentes.
Dicho método utiliza un dispositivo tal como el que se describe anteriormente, para singularizar envases de bebidas
usados con una superficie rotatoria, un transportador que rodea, al menos parcialmente, la superficie rotatoria y
adaptado de modo que reciba un recipiente de bebidas usado desde la superficie rotatoria y lo traslade alejandolo de
la superficie rotatoria, y una pared exterior a lo largo de la periferia del transportador al menos a lo largo de la parte
del transportador que rodea la superficie rotatoria, y donde el transportador incluye una primera seccion, donde
puede recibir envases de bebidas usados desde la superficie rotatoria, y una segunda seccion, donde los envases
de bebidas usados se pueden trasladar Unicamente de uno en uno y alineados con la direccién de movimiento del
transportador ya que en cualquier otro caso caen de vuelta sobre la superficie rotatoria.

El método incluye recibir una pluralidad de envases de bebidas usados sobre la superficie rotatoria, hacer rotar la
superficie de modo que los envases de bebidas usados se distribuyan hacia la periferia de la superficie y entren en
el transportador en la primera seccion, y hacer funcionar el transportador de modo que los envases de bebidas
usados, que estén situados de uno en uno y alineados con la direcciéon de movimiento del transportador, se
trasladen alejandose de la superficie rotatoria y hacia una estacion de recepcion, y los envases de bebidas usados
que no estén situados de uno en uno y alineados con la direccion de movimiento del transportador caigan de vuelta
sobre la superficie rotatoria.

De acuerdo con un aspecto de la invencién, el método puede incluir detener el transportador si se detecta un envase
de bebidas usado al final del transportador y la estacion de recepcion sefializa que no esta lista para recibir envases
de bebidas usados, y hacer funcionar el transportador a velocidad nominal si no hay ningun envase de bebidas
usado al final del transportador o la estacién de recepcién sefializa que esta lista para recibir los envases de bebidas
usados.

De acuerdo con otro aspecto de la invencion, el método puede incluir hacer funcionar el transportador a alta
velocidad si no se ha detectado ningun envase de bebidas usado al final del transportador dentro de un periodo de
tiempo preestablecido.

Se pueden implementar algunas realizaciones de un método de acuerdo con la invencioén utilizando un dispositivo
con dos transportadores tal como se describe anteriormente. En ese caso, el método puede incluir detener el primer
transportador si se detecta un envase de bebidas usado al final del primer transportador y el segundo transportador
no esta en funcionamiento; hacer funcionar el primer transportador a velocidad nominal si el segundo transportador
esta en funcionamiento; detener el segundo transportador si se detecta un envase de bebidas usado al final del
segundo transportador y la estacion de recepcion sefializa que no esta lista para recibir el envase de bebidas usado;

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2629498 T3

hacer funcionar el segundo transportador a velocidad nominal si no hay un envase de bebidas usado al final del
segundo transportador o si la estacion de recepcion sefaliza que esta lista para recibir los envases de bebidas
usados, o ambas. El método también puede incluir hacer funcionar el primer transportador a alta velocidad si no se
ha detectado ningun envase de bebidas al final del primer transportador dentro de un periodo de tiempo
preestablecido.

El método puede incluir hacer funcionar la superficie rotatoria a alta velocidad si no se ha detectado ningun envase
de bebidas usado en la primera seccién del transportador dentro de un periodo de tiempo preestablecido.

En todas las realizaciones descritas anteriormente, la deteccién de envases de bebidas usados se puede llevar a
cabo utilizando diversos tipos de sensores, por ejemplo, 6pticos, detectores de metales, detectores de peso. La
seleccioén de un tipo (o tipos) mas conveniente de sensores puede tener que estar basada en las caracteristicas de
la gama de envases de bebidas usados a procesar en una implementacion particular. El método se puede llevar a
cabo utilizando un sistema de control, por ejemplo, un sistema de control informatizado, un PLC o algun otro tipo de
sistema de control del que exista constancia en la técnica.

Descripcion breve de los dibujos

Estas y otras caracteristicas de la invencion seran evidentes a partir de la siguiente descripcion de una forma de
realizacion preferencial, dada a modo de ejemplo sin caracter limitante, haciendo referencia a los dibujos anexos,
donde:

la figura 1 muestra una realizacion de la invencion;

la figura 2 muestra una vista superior de una realizacion de una cinta transportadora;

la figura 3 muestra una vista en perspectiva de una realizacidon de una cinta transportadora;

la figura 4 muestra la relacion entre el tamafio de un objeto en el transportador y la anchura del transportador;

la figura 5 muestra la relacion entre el tamafio de objetos pequefios dispuestos uno al lado de otro en un
transportador y la anchura del transportador;

la figura 6 muestra la relacién entre el tamafio de objetos, la anchura del transportador y un dispositivo de guiado;

la figura 7 muestra una vista superior y una vista lateral de una realizacién que ilustra la ascension del transportador
desde un nivel mas bajo hasta un nivel mas alto;

las figuras 8a a 8f muestran mecanismos adicionales para retirar envases de bebidas usados situados de manera
inadecuada del transportador;

la figura 9 muestra una disposicion de sensores;

la figura 10 es un diagrama de flujo de un sistema de control de acuerdo con una realizacion de la invencion; y
la figura 11 es un sistema de control de acuerdo con una realizacién de la invencion.

Descripcion detallada de una realizacion ejemplar

En este documento, los envases de bebidas usados también se pueden denominar como objetos. Un dispositivo
para recibir objetos en grandes cantidades y enviarlos de manera individual para un procesamiento posterior puede
incluir, de acuerdo con los principios de la invencion, una o mas superficies rotatorias configuradas para recibir los
envases de bebidas usados y para distribuirlos hacia la periferia de la superficie rotatoria donde estos se transferiran
a una o mas cintas transportadoras. El proceso de separacion de objetos para un envio y procesamiento individual
se denominara singularizar.

La cinta transportadora puede trasladar los objetos hacia una estacion, tal como un aparato o maquina para
clasificar, contar, registrar, evaluar, almacenar o reciclar. El dispositivo puede incluir caracteristicas para separar
objetos y para controlar el movimiento de la superficie rotatoria y la cinta o cintas transportadoras, tal como se
describe con mayor detalle a continuacién. Aquellos que son expertos en la técnica sobreentenderan que para
mayor brevedad, las diversas caracteristicas descritas en combinaciéon en las realizaciones ejemplares no
necesariamente dependen unas de ofras, y que se pretende que esta descripcion abarque otras combinaciones de
caracteristicas, incluso si no se describen de manera explicita.

La figura 1 muestra un dispositivo que comprende una superficie rotatoria circular 101 que es sustancialmente
horizontal o ligeramente coénica, descendiendo hacia la periferia de la superficie. Dispuesta alrededor de al menos
una parte de la periferia de la superficie rotatoria 101 hay un transportador 102 dispuesto de modo que los objetos
que salen de la superficie rotatoria como resultado de la rotacién terminen en el transportador 102. La parte restante
de la superficie rotatoria esta rodeada por una barrera periférica 103 que evita que los objetos salgan de la superficie
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rotatoria. La barrera periférica 103 se puede fabricar a partir de un material con una friccion superficial baja, por
ejemplo, acero. No obstante, también se pueden seleccionar otros materiales, por ejemplo, aluminio o un material
plastico adecuado.

El transportador 102 puede ser una cinta transportadora modular, que es adecuada para disponerla a lo largo de una
curva siguiendo la periferia de la superficie rotatoria 101. El transportador 102 puede estar mas bajo o
sustancialmente al mismo nivel que la superficie rotatoria en una primera seccion, donde la cinta transportadora 102
se adapta de modo que reciba los objetos desde la superficie rotatoria 101. En una segunda seccion, esta puede
ascender de manera gradual hasta un nivel mas alto, de modo que la cinta transportadora 102 constituya parte de la
barrera periférica que evita que los objetos salgan de la superficie rotatoria en la segunda seccion.

A lo largo de la segunda seccion, donde el transportador 102 es adyacente a la superficie rotatoria, aunque a mas
altura, se disponen caracteristicas adicionales para rechazar objetos que no esta colocados de manera adecuada en
el transportador, de modo que estos caen de vuelta sobre la superficie rotatoria 101. Estas caracteristicas se
analizaran con mayor detalle a continuacion. El transportador 102 trasladara los objetos que no son rechazados
desde la superficie rotatoria 101 y hacia una estacion de recepcion para un procesamiento posterior.

La superficie rotatoria 101 se puede disefar de diferentes maneras. Por ejemplo, puede ser una superficie rotatoria
plana dispuesta de manera horizontal, o una superficie que tiene forma de cono, convexa o concava y descendente
o ascendente hacia la periferia de la superficie. La forma preferida de la superficie se puede tener que determinar en
funcién de las caracteristicas de los objetos y productividad deseada tal como se determina, por ejemplo, mediante
la capacidad de la estacion de recepcion. La superficie puede rotar en la misma direccion que el transportador 102.
No obstante, en algunas realizaciones la direccion de rotacién puede ser opuesta a la direccion de avance del
transportador 102. En el centro de la superficie rotatoria 101 se puede disponer una superficie rotatoria circular 101’
adicional. Esta superficie rotatoria 101’ adicional se puede disefiar con una forma cénica con mayor pendiente (0
mas plana, o incluso céncava) que la primera superficie rotatoria 101, esta puede tener una friccion superficial
diferente que la primera superficie rotatoria 101, y puede rotar a una velocidad diferente, tanto de manera ajustable
sometida al control de un sistema de control y un motor independiente como fija por medio de la utilizaciéon del
mismo motor que el que acciona la primera superficie rotatoria 101, y una caja de engranajes. La manera en la cual
la superficie rotatoria 101’ adicional difiere de la primera superficie rotatoria 101 se puede utilizar si se desea, como
opcion de disefio, para distribuir objetos hacia la periferia de manera mas o menos rapida. Un primer motor (no se
muestra) acciona la superficie rotatoria, el cual, por ejemplo, puede estar dispuesto debajo de la superficie rotatoria
101. La velocidad y direcciones de las superficies rotatorias circulares se pueden controlar mediante un sistema de
control conectado al motor. El sistema de control se describira con mayor detalle a continuacion.

El dispositivo comprende ademas unas paredes verticales 104. Las paredes rodean el dispositivo a lo largo de la
periferia exterior del transportador 102, dejando una abertura para recibir objetos, por ejemplo, envases de bebidas
usados en grandes cantidades, por ejemplo, desde arriba y sobre la superficie rotatoria 101. Como la barrera
periférica 103, las paredes 104 se pueden fabricar a partir de un material con una friccion superficial baja, por
ejemplo, acero. No obstante, también se pueden seleccionar otros materiales, por ejemplo, aluminio o un material
plastico adecuado.

Ahora se hace referencia a la figura 2, que muestra una realizacion que ilustra la disposicion del transportador 102
alrededor de la periferia de la superficie rotatoria 101. De acuerdo con esta realizacion, el transportador 102 esta
formado por una cinta transportadora modular que permite al transportador 102 curvarse a lo largo de una parte de
la superficie rotatoria circular 101. Un segundo motor (no se muestra) acciona la cinta transportadora. La velocidad
y direccion de la cinta transportadora se puede controlar mediante un sistema de control conectado al segundo
motor. El sistema de control se describira con mayor detalle a continuacion. De acuerdo con esta realizacion, la cinta
transportadora forma un bucle. La seccion superior de la cinta transportadora conduce a la maquina de
procesamiento y esta vuelve por debajo de la seccion superior lo que la conduce de vuelta al comienzo en una
seccion de entrada. Dentro del alcance de la invencién son posibles otras configuraciones de la cinta transportadora.

La relacion entre el transportador 102 y otras partes del dispositivo difiere en secciones diferentes. Una primera
seccion de entrada 121, donde el transportador 102 estd mas bajo o sustancialmente al mismo nivel que la
superficie rotatoria, permite que los objetos en la superficie rotatoria 101 entren en el transportador 102. La seccion
de entrada 121 esta seguida por una seccién de separacion 122. Se debe sobreentender que la seccion de entrada
121 y la seccion de separacion 122 se pueden superponer. La seccion de separacion 122 del transportador 102
asciende de manera gradual hasta un nivel mas alto, de modo que la altura del transportador 102 evite que nuevos
envases de bebidas entren en el transportador 102 en la seccién de separacién 122. En consecuencia, puede haber
una seccion de superposicion donde los objetos aun pueden entrar en el transportador 102, pero donde esto se hace
mas dificil de manera gradual debido al aumento de la elevacion de la superficie del transportador 102, y donde los
objetos también pueden caer fuera del transportador 102 y de vuelta abajo en la superficie rotatoria 101.

En la seccion de separacion 122, el transportador es parte de una barrera periférica que rodea parte de la superficie
rotatoria 101. Con el fin de lograr la separacion, es deseable que se permita Unicamente a los objetos permanecer
en el transportador si son trasladados de uno en uno y alineados con la direccion de movimiento del transportador.
Por lo tanto, el transportador 102 se puede configurar de modo que al menos hacia el final de la seccion de
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separacion 122, esta sea o pase a ser tan estrecha que los objetos que estén uno al lado de otro en el transportador
102 o que no estén alineados con la direccion de movimiento caigan de vuelta sobre la superficie rotatoria 101.

Este estrechamiento se puede lograr por medio de una combinacién de una o mas caracteristicas. La figura 3
muestra una realizaciéon donde una seccién de la pared exterior 104 se curva hacia dentro justo sobre el
transportador 102, lo que disminuye la anchura del transportador 102. La seccion curva 105 forma una pared de
guiado a lo largo del borde exterior del transportador 102, el cual estrecha de manera gradual la anchura del
transportador 102. La seccion curva 105 puede ser una parte integrante de la pared exterior 104, o puede ser una
parte independiente fija a la pared exterior 104 y fabricada a partir de un plastico o metal adecuado, por ejemplo,
aluminio o acero. La friccion superficial de la seccion curva 105 debe ser lo suficientemente baja como para permitir
que los objetos se trasladen faciimente en la direccion de movimiento del transportador 102 sin interrupciones y sin
quedar atascados. En algunas realizaciones, la seccion curva 105 se curva hacia dentro hacia la superficie rotatoria
101 mientras el transportador se inclina ligeramente hacia fuera, de modo que el transportador 102 y la seccion
curva 105 compongan conjuntamente una seccion transversal con una leve forma de V. La anchura del
transportador 102 en su parte mas estrecha y la forma de la seccion curva 105 se deben determinar en funcion de
los tamafios y formas de los objetos que seran procesados en el dispositivo. En su parte mas estrecha, el
transportador 102 en combinacion con la seccién curva 105 debe ser lo suficientemente estrecho como para evitar
que dos de los objetos mas pequefios a manipular para los que esta disefiado permanezcan en el transportador uno
al lado de otro. Esto también puede ayudar a evitar que los objetos mas pequefios se sitien formando un angulo
diferente a uno paralelo a la direcciéon de movimiento. al mismo tiempo, el transportador debe ser lo suficientemente
ancho para permitir que los objetos mas grandes a manipular para los que esta disefiado permanezcan en el
transportador sin caer de vuelta sobre la superficie rotatoria 101.

Ahora se hace referencia a la figura 4, que muestra una vista de una seccion transversal de la seccion de separacion
122. Con el fin de que un objeto no caiga del transportador 102, el centro de masa del objeto debe estar dentro de la
anchura del transportador 102. Por lo tanto, la seccién de separacién 122 se realiza de modo que Unicamente un
objeto deberia poder tener su centro de masa dentro de la anchura del transportador 102.

En la figura 4 esta anchura se muestra como A, mientras que el diametro de un objeto 400 situado en el
transportador se muestra como d. Para objetos que no tienen una seccion transversal circular, su dimension maxima
de la seccidn transversal puede sustituir el diametro. Con el fin de evitar que los objetos simplemente rueden fuera
del transportador 102, la cinta transportadora puede estar inclinada hacia fuera formando un angulo a, y la anchura
del transportador, siendo la de la cinta transportadora L, vendra dada en ese caso como A = L cos(a). Debido a la
inclinacion hacia fuera de la cinta transportadora, el objeto estara en contacto con la pared periférica del dispositivo
de guiado 105, y dado que el objeto tiene una forma de la seccion transversal sustancialmente circular, su centro de
masa estara a una distancia B desde la pared periférica 104, donde B es igual al radio de la seccion transversal del
objeto, o d/2. En otras palabras, cualquier objeto para el cual A > B cumple que tendra su centro de masa en el
interior de la anchura del transportador y no caera del transportador y de vuelta sobre la superficie rotatoria.

Volviendo ahora a la figura 5a, se puede observar que con el fin de garantizar que si dos objetos estan situados uno
al lado de otro, el que estd mas cerca de la superficie rotatoria no deberia tener su centro de masa dentro de la
anchura del transportador. Suponiendo que los dos objetos tienen el mismo diametro, el centro de masa del objeto
mas interior deberia estar a una distancia C de la pared periférica, donde C = 1.5d. Se comprendera que la
suposicién se mantiene si ambos objetos tienen el tamafio minimo a manipular para el que se disefia el dispositivo, y
que si cualquiera de ellos (o ambos) son mayores que este tamafio minimo, el objeto mas interior tendra su centro
de masa incluso mas lejos desde el dispositivo de guiado 105.

No obstante, en aplicaciones donde los objetos pueden tener formas irregulares o aleatorias, por ejemplo, en el caso
de envases de bebidas devueltos que pueden incluir latas de aluminio que se pueden haber deformado, puede ser
deseable seleccionar un valor diferente para C. La figura 5b ilustra un ejemplo en el que C se ha seleccionado que
sea igual al diametro del envase mas exterior. Dicho de otro modo, en este ejemplo, el parametro de disefio no es
que el centro de gravedad del recipiente mas interior deberia estar a una distancia C desde la pared periférica, sino
que todo el recipiente mas interior deberia estar a una distancia C desde la pared periférica, lo que significa que C =
d. Se pueden seleccionar otros multiplicadores (por ejemplo, C = 1.2d, o C = 1.4d, como parametro de ajuste).

En funcion de las consideraciones analizadas al hacer referencia a la figura 4 y la figura 5, se puede observar que se
tienen los siguientes requisitos, en concreto

A>B para todos los objetos

y

A<C para todos los objetos

Asimismo, se comprendera que el primer requisito depende de los objetos mas grandes (incluso los objetos mas
grandes deberian poder pasar sin caer), mientras que el segundo requisito depende de los objetos mas pequefios a
manipular para los cuales se configura el dispositivo (incluso los objetos mas pequefios no deberian ser capaces de
pasar uno al lado de otro). Se comprendera faciimente que, si la gama de tamafios es lo suficientemente grande,
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sera imposible satisfacer ambos requisitos al mismo tiempo. En particular, si se selecciona que sea igual al diametro
de los objetos mas pequefios, los requisitos pasan a ser

A > dpa/2;
y
A< dmin-

Esto no se puede cumplir si dmax/2 = dmin.

Con el fin de poder disefar dispositivos que sean coherentes con los principios de la presente invencion y que
puedan manipular una gama mas amplia de objetos que lo que permite esta limitacion, ciertas realizaciones de la
invencion proporcionan una guia que proporciona una segunda pared periférica que se dispone en el interior de la
pared exterior 104, pero que es lo suficientemente baja como para interferir Unicamente con los objetos mas
pequenos. Ahora se explicara este principio con mayor detalle haciendo referencia a la figura 6.

En la figura 6, la anchura del transportador tal como se mide desde la pared exterior del dispositivo de guiado 105’
se muestra como Amax. La distancia desde la pared exterior hasta el centro de masa de los objetos mas grandes se
muestra como B. Si los envases mas grandes tienen un diametro dmax, €sto implica que el primer parametro de
disefio pasa a ser

Apax > a2,

De manera similar, el segundo parametro de disefio es
Amin < dmin,

suponiendo que C se selecciona igual a dmin, tal como se analiza anteriormente. No obstante, en este caso, los dos
se miden con respecto a dos paredes exteriores diferentes 105, 105”. Como ambos se miden desde el borde interior
del transportador, esto implica que la pared secundaria 105”, en adelante denominada como segunda pared exterior,
debe estar situada a una distancia D = Amax - Amin desde la primera pared exterior 104. Esto, de nuevo, implica que
la distancia D debe cumplir el requisito

D> dmax/2 - dmin-

Esto establece una limitacion practica a la gama de tamafios para la cual se puede disefiar el dispositivo. Como la
segunda pared exterior 105” no interferira con el envase mas grande, una limitacion tedrica sobre dmax/2 es que este
sea igual a D, lo que daria dmin = 0. No obstante, esto daria una segunda pared exterior con altura cero. La altura
necesaria de la segunda pared exterior 105” puede depender de la forma y peso de los envases (los envases mas
pequefios no deberian poder "escalar" la pared), y puede ser necesario determinar esto como parte de la
configuracion del dispositivo, teniendo en consideracion las particularidades de una aplicacion dada.

Se comprendera, y se puede observar a partir de la figura 6, que el borde superior de la segunda pared exterior 105”
esta limitado por la superficie exterior de los objetos mas grandes, para los cuales se configura el dispositivo, y se
puede moldear una guia que establezca la segunda pared exterior 105" como una superficie curva con
sustancialmente el mismo radio y centro que los objetos mas grandes, y que se curve desde el borde superior de la
segunda pared exterior 105” y hacia arriba por la superficie interior de la primera pared exterior 105’.

Cabe destacar que el primer parametro de disefio también se aplica a la segunda pared exterior 105” de modo que
Amin > dmm/z-
En caso contrario, los objetos mas pequefios caeran del transportador y de vuelta sobre la superficie rotatoria.

Ademas de a la anchura del transportador, se pueden hacer ajustes a la curvatura de la seccion curva del dispositivo
de guiado 105 y al grado de inclinacién a del transportador 102. El angulo a deberia ser al menos aproximadamente
1°.

Como se pueden disefiar implementaciones diferentes de la invencion para manipular gamas de tamafos y formas
muy diferentes, se deben dejar como criterio de disefio a determinar unas especificaciones de disefio generales en
funcién de las directrices presentadas anteriormente.

Con el fin de garantizar que los objetos pueden caer libremente desde la seccion de separacion 122 y de vuelta a la
superficie rotatoria 101 sin que esto se evite debido a objetos que ya estan en la superficie rotatoria, la seccion de
separacion debe tener una altura minima por encima de la superficie rotatoria al menos igual al diametro de los
objetos mas grandes. La figura 7 ilustra como esta altura es una funcién de las diversas dimensiones del dispositivo.
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En la figura 7, que muestra dos vistas diferentes de un dispositivo de acuerdo con la invencion, el transportador 102
rodea la superficie rotatoria 101 al menos parcialmente, tal como ya se ha descrito. El transportador 102 se eleva
formando un angulo y desde un primer nivel, que es sustancialmente el mismo que el de la superficie rotatoria 101,
hasta que este alcanza la altura H necesaria en la seccion de separacion. El transportador 102 se eleva desde estar
al mismo nivel que la superficie rotatoria 101, en algun punto de la seccion de entrada 121, y se desplaza alrededor
de la superficie rotatoria a través de un angulo B, hasta que este alcanza la altura H necesaria en la seccion de
separacion 122.

Para mayor simplicidad, se supone que el angulo P se mide desde el punto donde la cinta transportadora esta, de
manera mas o menos exacta, al mismo nivel que la superficie rotatoria. Aquellos que son expertos en la técnica
comprenderan que la cinta transportadora puede ser ligeramente mas baja (o mas alta) que la superficie rotatoria en
el punto a partir del cual se mide 3, en cuyo caso se debe corregir la diferencia de altura.

Tomando el diametro de la forma circular de la cinta transportadora, dcinta, €n consideracion, la longitud a la cual el
transportador se inclina formando el angulo y se puede obtener como

L=2I'I(dcinta /2)| = Ndcinta

Donde i = 3/360°. Esto implica que dado el diametro del objeto mas grande dmax ¥ dado el diametro de la cinta
transportadora dcinta, €l angulo y se debe seleccionar de modo que cumpla

H =L sen(y)>dmax

Obviamente, el diametro d.nta €s solo ligeramente mayor que el diametro de la superficie rotatoria, dgisco, ¥ €l
diametro de la superficie determina la capacidad del dispositivo. (Capacidad en el sentido de aptitud para recibir
objetos. La productividad se vera influenciada por otros factores, que incluyen el transportador, la separacion y en
ultimo caso por el procesamiento posterior en la estacion de recepcion).

La figura 8a muestra la seccién de separacion 122 en una realizacion donde caracteristicas adicionales contribuyen
a la separacion de los objetos. De acuerdo con la invencion, se fija un dispositivo de guiado 106, en este caso un
dispositivo de guiado con forma de aleta o un elemento basculante, a la pared exterior 104 a una cierta altura por
encima del transportador 102. El dispositivo de guiado 106 limita los envases que se mueven en la cinta
transportadora a tener una altura menor que el dispositivo de guiado 106 que hay por encima del transportador 102.
El dispositivo de guiado 106 empujara los envases que son mas altos, p. €j., los envases que estan de pie en la cinta
transportadora o los envases que estan apilados uno encima de otro, hacia dentro hacia el borde interior del
transportador y estos caeran de vuelta a la superficie rotatoria 101 cuando se mueva el transportador 102. Con mas
detalle, es un borde de guiado 106” del dispositivo de guiado el que empujara o forzara a los objetos que pasan
hacia el borde interior del transportador. De acuerdo con un ejemplo, el borde de guiado 106” se extiende lo
suficientemente lejos a través de la superficie de apoyo para hacer que el centro de masa, de un objeto que se debe
retirar del transportador, pase del borde interior del transportador, p. €j., el borde de guiado se extiende de modo que
quede Unicamente una distancia igual a aproximadamente el radio del objeto de la superficie de soporte del
transportador. Asimismo, el borde de guiado 106” puede ser, p. €j., recto o curvo. El dispositivo de guiado 106
también se puede formar, p. ej.,, como una varilla que se extiende a través de la superficie de apoyo del
transportador, donde la varilla es, p. ej., recta o curva. En esencia, el dispositivo de guiado puede tener cualquier
forma que fuerce al objeto de una cierta altura que pasa hacia el borde interior del transportador.

La altura del dispositivo de guiado 106, es decir, la distancia entre la superficie de apoyo y el borde frontal 106’, se
puede seleccionar como un compromiso entre la longitud de los objetos mas bajos que pueden estar de pie en el
transportador 102, los cuales se deben forzar fuera del transportador, y los objetos con el diametro maximo, los
cuales se debe permitir que pasen dado que, p. €j., estan tendidos horizontalmente y alineados con la direccion de
movimiento del transportador. Si el dispositivo se disefia para manipular objetos donde algunos son mas bajos que
el diametro maximo se pueden necesitar dispositivos adicionales.

De manera adicional, el borde de guiado esta inclinado con respecto a la superficie de apoyo del transportador, tal
como se observa con mayor claridad en la figura 8c. El borde de guiado puede tener, p. €j., una inclinacién ¢ con
relacion al transportador. La inclinacion puede formar, p. €j., entre 0.1° y 40° con relacion al transportador, o entre
10° y 30° con relacion al transportador, o entre 20° y 25° con relacion al transportador. El angulo del borde de guiado
se puede montar de manera que se pueda ajustar en el dispositivo.

La figura 8b muestra algunas de las caracteristicas ilustradas en la figura 8a, pero con el afiadido de un elemento de
retencion 115, en este caso una cortina. Este elemento de retencion o cortina 115 se puede situar inmediatamente
después del dispositivo de guiado con forma de aleta 106. La funcién de la cortina 115 es forzar a los objetos con un
diametro mayor que la altura a la cual se situa el dispositivo de guiado 106 a permanecer en el transportador 102,
incluso cuando el dispositivo de guiado 106 empuja dichos objetos hacia fuera. Los objetos que estan de pie no se
veran afectados por la cortina 115 debido a que el dispositivo de guiado 106 los empujara fuera del transportador
antes de que alcancen la cortina 115. La cortina 115 se puede fabricar a partir de un material flexible tal como el
caucho. Se deben determinar la longitud, anchura, grosor, rigidez y peso del material como parametros de disefio
que dependen de los objetos a manipular para los que se disefia el sistema. Volviendo ahora a la figura 8a, si los
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objetos a manipular por parte del dispositivo incluyen objetos metalicos, tales como, por ejemplo, latas de bebidas,
se puede utilizar un sensor de metales 107 para su deteccion. Este detector de metales 107 se puede disponer a
una cierta altura por encima del transportador 102 con el fin de detectar los objetos metalicos que alcancen esta
altura debido a que estan de pie o debido a que son objetos apilados uno encima de otro. La sensibilidad del
detector se debe ajustar con el fin de evitar que este detecte objetos metalicos que estan colocados de manera
adecuada en el transportador 102. Se puede controlar una boquilla de aire 108 en funcién de que el detector de
metales 107 detecte un objeto. Cuando se detecta un objeto metalico, se puede activar la boquilla de aire 108 para
eyectar aire con el fin de forzar el envase metalico detectado hacia dentro, fuera del transportador 102 y de vuelta
sobre la superficie rotatoria 101.

Las figuras 8c y 8d muestran una vista lateral esquematica y una vista en perspectiva esquematica respectivamente,
de una realizacion similar a la de la figura 8b. Un envase de bebidas usado en forma de una lata 200 esta de pie
recto en posicién vertical en el transportador 102. La parte superior de la lata 200 esta a nivel con el borde frontal
106’ del dispositivo de guiado 106 dispuesto por encima del transportador 102. El dispositivo de guiado 106 tiene
una forma plana y triangular y esta inclinado formando un angulo ¢ con relacién al transportador 102. El angulo ¢ se
puede ajustar. La funcion del dispositivo de guiado 106 es empujar los envases que estan de pie en posicion vertical
fuera del transportador 102 mientras avanzan. Los envases que pasan por debajo del dispositivo de guiado 106
permanecen en el transportador 102.

Después del dispositivo de guiado 106, se sitia un elemento de retencién 115 en forma de una cortina en la
direccion de movimiento prevista del transportador 102. En las figuras 8c y 8d, la cortina 115 se dispone a una
distancia 1 alejada del dispositivo de guiado 106. Cabe destacar que la distancia 1 puede ser cero o negativa, lo que
implica que la cortina 115 y el dispositivo de guiado 106 se superponen. La cortina 115 puede ayudar a guiar los
envases, que deberian permanecer en el transportador 102 pero que estan a punto de caer, de vuelta sobre el
transportador 102.

Aun mas adelante, en la direccion de movimiento prevista del transportador 102, se dispone un elemento de guiado
105. El elemento de guiado 105 se describe con mas detalle en relacién con, por ejemplo, la figura 6e.

Las figuras 8e y 8f son similares a las figuras 8c y 8d. No obstante, en estas figuras, el envase es una botella 201.
La botella 201 esta tendida sobre el envase 102, mediante lo cual, la botella 201 puede atravesar por debajo del
dispositivo de guiado 106. Si la botella 201 hubiera estado de pie en vertical, habria sido empujada fuera del
transportador por el dispositivo de guiado 106. Tal como se puede observar en las figuras, un extremo posterior 106”
de dicho borde de guiado se dispone lo suficientemente por encima de la superficie de apoyo de dicho transportador,
como para permitir que un envase de bebidas usado, que esta tendido horizontalmente y que tiene el diametro
maximo que el dispositivo esta adaptado para manipular, pase por debajo de este. En otras palabras, esta parte del
borde de guiado no produce ningun efecto sobre los envases que pasan. Como el extremo posterior del borde de
guiado no produce ningun efecto sobre los envases que pasan, en una realizacion alternativa, el borde de guiado se
dispone sustancialmente paralelo a la superficie de apoyo del transportador; y en lugar de esto, se hace tan corto
que termina, p. €j., en la posicién donde los envases mas pequefios que estan de pie se fuerzan fuera del
transportador.

Ahora se hace referencia a la figura 9, que es una vista superior de una realizacion que ilustra una disposicion de
sensores utilizados para controlar el movimiento de la superficie rotatoria 101 y el transportador 102. Tal como se
describe anteriormente, un transportador 102 se dispone para, al menos parcialmente, rodear una superficie
rotatoria 101. El transportador, tal como se muestra en esta realizacion ejemplar, incluye una primera seccion que es
una seccion de entrada 121, donde los objetos pueden dejar la superficie rotatoria 101 y entrar en el transportador
102, y una segunda seccion que es una seccion de separacion 122. Una tercera seccion 123 se dispone de manera
sustancialmente tangencial con respecto a la periferia de la superficie rotatoria 101 y transporta los objetos lejos de
la superficie rotatoria 101 y hacia una estacion de recepcion (no se muestra) para un procesamiento posterior. En
esta realizacion, se dispone una seccion adicional, que es un segundo transportador 109, de modo que reciba los
objetos desde el primer transportador 102 y los transporte posteriormente hacia la estacion de recepcion. El segundo
transportador 109 puede incluir una cinta transportadora, donde la seccién transversal de la cinta tiene forma de V
para ayudar a estabilizar los objetos en la cinta. Como alternativa o de manera adicional, se pueden proporcionar
paredes (no se muestran) a lo largo de los lados del segundo transportador 109 para evitar que se caigan los objetos
fuera.

Se puede configurar un sistema de control de modo que reciba sefiales procedentes de diversos sensores y que
controle la velocidad de la superficie rotatoria 101 y de los transportadores 102, 109. Al hacer esto, se puede
controlar el flujo de objetos en los transportadores 102, 109, lo que permite que los objetos se alineen de uno en uno
antes de que sean transportados a la estacion de recepcion. Por lo tanto, el sistema de control puede estar
conectado al primer motor que acciona la superficie rotatoria 101 y al segundo motor que acciona el transportador
102. En realizaciones con un segundo transportador 109, el sistema de control también puede controlar un tercer
motor que acciona el segundo transportador 109.

El sistema de control se puede disefiar para proporcionar un flujo de objetos, desde la entrada de los objetos en la
superficie rotatoria 101 hasta el primer transportador 102 y a continuacion hasta el segundo transportador 109. El
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sistema de control puede controlar cada motor de manera individual. El sistema de control se puede configurar de
modo que ajuste la velocidad de los motores de manera individual, con el fin de lograr una separacién preferida de
los objetos antes de que sean suministrados a la estacion de recepcion. La separacion entre los objetos se puede
obtener mediante la utilizacién de inversores de frecuencia para ajustar la velocidad de los motores.

El sistema de control se puede activar mediante un sensor adicional (no se muestra), que detecta la entrada de
objetos en la superficie rotatoria 101. Como alternativa, el sistema de control se puede activar manualmente. Si se
permite que la superficie rotatoria se active antes que el transportador, los objetos estaran distribuidos de una
manera mas uniforme en la superficie en el momento que se active el transportador 102. Por lo tanto, se puede
seleccionar un retraso de, por ejemplo, 5 segundos, entre la activacion de la superficie rotatoria 101 y la activacion
del transportador 102.

Cuando los objetos se han colocado sobre la superficie rotatoria, la rotacion provocara que los objetos se distribuyan
de manera uniforme sobre la superficie rotatoria 101 y dejen la superficie rotatoria 101 y entren en el transportador
102 en algun punto de la seccidon de entrada 121. La velocidad a la cual el dispositivo transporta los objetos
dependera de la capacidad de la estacion de recepcion para recibir el objeto. Cuando los objetos se suministran en
un principio al dispositivo y se activan la superficie rotatoria 101 y el primer transportador 102, se puede suponer que
aun no hay objetos en ninguno de los transportadores, y el primer transportador 102 puede operar a una velocidad
alta, M2 m/s, para transportar los objetos hacia un sensor 110. El sensor 110 esta ubicado al final de la tercera
seccion 123 del primer transportador 102 o cerca de este, con el fin de detectar los objetos que estan listos para ser
transferidos al segundo transportador 109. Cuando el sensor 110 detecta un objeto, el sistema de control puede
reducir la velocidad del primer transportador a My m/s para lograr una separacion preferida entre los objetos.

En algunas realizaciones, la velocidad del primer transportador se puede ajustar de acuerdo a la distancia entre
objetos. Si la distancia entre los objetos se determina que es grande (en funcién de la capacidad de la estacion de
recepcion), por ejemplo, mas de 0.25 s, se puede aumentar de nuevo la velocidad del primer transportador hasta M»
m/s.

Se sobreentendera que es la capacidad de la estacion de recepcion en términos de numero de objetos recibidos por
unidad de tiempo lo que es decisivo, y no la propia distancia entre objetos. No obstante, puede ser ventajoso
garantizar que los objetos no se acercan mas entre si en el segundo transportador 109 de lo que lo estaban en el
primer transportador 102, con el fin de evitar que interfieran unos con otros. En consecuencia, el segundo
transportador 109 se puede configurar de modo que transporte los objetos hacia delante a una velocidad que es al
menos tan alta como My m/s y quizas mas elevada. La estacion de recepcion se puede configurar de modo que
proporcione una sefial al sistema de control que indique si esta lista para recibir objetos o no. En ausencia de una
sefial de lista, el segundo transportador 109 puede detenerse cuando un sensor 111 detecta un objeto al final del
segundo transportador 109 o cerca de este. De manera similar, si el segundo transportador 109 se ha detenido, el
primer transportador se puede detener cuando el primer sensor 110 detecta un objeto. Por ultimo, aunque no es
estrictamente necesario, se puede detener la superficie rotatoria 101 si se detiene el primer transportador 102. No
obstante, puede ser deseable permitir que la superficie 101 continte rotando incluso si el primer transportador 102
no se mueve, debido a que esto puede contribuir a reorganizar o redistribuir los objetos que permanecen en la
superficie 101.

Aquellos que son expertos en la técnica sobreentenderan que se pueden llevar a cabo diversas modificaciones a
este modelo que sean coherentes con los principios de la invencion. Por ejemplo, el sistema de control puede ser
capaz de hacer funcionar no solo el primer transportador 102, sino también el segundo transportador 109 a
velocidades diferentes. Esto se puede utilizar para responder a una capacidad variable de la estacién de recepcion,
por ejemplo, dependiendo de la combinacion de tipos diferentes de objetos que se suministran al dispositivo, p. €.,
en términos de tipo de material, rango de tamafios, etc. Asimismo, en algunas realizaciones, los transportadores no
solo se pueden hacer funcionar a un numero discreto de velocidades fijas (por ejemplo, dos o tres), sino a
velocidades variables.

Un tercer sensor 112 detecta objetos mientras entran en el primer transportador desde la superficie rotatoria. Si el
tercer sensor 112 no detecta objetos dentro de un cierto intervalo de tiempo, por ejemplo, 3 segundos, el sistema de
control puede acelerar el motor que acciona la rotacién de la superficie rotatoria 101, lo que fuerza a los objetos que
se ven empujados hacia fuera. Si aun asi no se detectan objetos dentro de un intervalo de tiempo dado, el sistema
de control puede reducir la velocidad o detener la rotacion de la superficie rotatoria 101, y el dispositivo puede pasar
a un modo de ahorro de energia.

Ahora se hace referencia a la figura 10, que muestra un diagrama de flujo de cémo puede operar un sistema de
control coherente con los principios de la invencion. No obstante, cabe destacar que, aunque el diagrama de flujo
ilustra este funcionamiento como una secuencia de pasos, el funcionamiento real del sistema de control puede ser
funcién mas de diversos estados en los que el sistema pueda estar y entre los cuales puede cambiar el sistema. Por
lo tanto, la siguiente descripcion pretende ser ilustrativa y no se deberia interpretar como limitante, en particular no
en cuanto a la secuencia en la que se realizan los pasos o las determinaciones. Tras activar al principio el sistema,
los objetos, por ejemplo, los envases de bebidas usados, se reciben en la superficie rotatoria en el paso S1001. Por
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supuesto, la superficie rotatoria 101 ya puede estar rotando o se puede haber activado como resultado de la carga
de objetos.

En un paso posterior S1002, el primer transportador 102 se puede hacer funcionar a alta velocidad M,. Como con la
superficie rotatoria 101, el transportador ya puede estar funcionando, o se puede activar como resultado de la carga
de objetos o de la activacion de la superficie rotatoria 101.

La rotacion de la superficie rotatoria 101 da como resultado que los objetos se transfieran al primer transportador
102 y se transporten hacia el primer sensor 110. En el paso S1003, se determina si un objeto ha alcanzado el primer
sensor 110. Si no lo ha hecho, el primer transportador 102 se mantiene funcionando a alta velocidad tal como se
describe en el paso S1002. No obstante, cuando el primer sensor 110 detecta un objeto, se determina si el segundo
transportador 109 esta funcionando (o, la primera vez que el primer sensor detecta un objeto, el segundo
transportador se puede activar como resultado de la deteccion). Si el segundo transportador 109 no esta
funcionando, habitualmente debido a que la estacion de recepcion no esta lista y ya hay un objeto en el segundo
detector 111, se detiene el primer transportador 102 en el paso S1005 hasta que se pueda determinar en el paso
S1006 que la estacion de recepcion esta lista para recibir objetos (o que ha dejado de haber un objeto en el segundo
sensor 111, por ejemplo, debido a que se ha retirado manualmente). Cuando este es el caso, se activa el segundo
transportador en el paso S1007 y el proceso vuelve al paso S1004.

Cuando se determina en el paso S1004 que se ha activado el segundo transportador S1004, se puede reducir la
velocidad del primer transportador 102 en el paso S1008, y los objetos se suministran desde el primer transportador
102 hasta el segundo transportador 109. A continuacion, el proceso continta al paso S1009, donde se determina si
se detecta un objeto en el segundo sensor 111. Si este no es el caso, se mantiene funcionando el segundo
transportador 109, tal como se ilustra en el paso S1010, y se mantiene funcionando el primer transportador 102 a
baja velocidad, tal como se muestra en el paso S1008, hasta que se detecta un objeto en el segundo sensor en el
paso S1009.

Cuando se detecta un objeto en el paso S1009, en el paso S1011 se determina si la estacion de recepcion esta lista
para recibir objetos. Si este es el caso, el proceso vuelve a los pasos S1008 y S1006 y los objetos contindan
avanzando a la estacion de recepcién hasta que surja una situacion en la que haya un objeto en el segundo sensor,
tal como se determina en el paso S1009, pero la estacién de recepcion indique, tal como se determina en el paso
S1011, que no esta lista para recibir objetos. Esto provoca que se detenga el segundo transportador, tal como se
muestra en el paso S1012. No obstante, puede no ser necesario detener el primer transportador 102
inmediatamente. De modo que el proceso vuelve al paso S1003 para determinar si hay un objeto en el primer sensor
110. Si no lo hay, se puede mantener funcionando el segundo transportador. En este instante, el primer
transportador puede funcionar de nuevo a velocidad alta, tal como se muestra en el paso S1002, hasta que se
detecta un objeto en el primer sensor 110 en el paso S1003. Cuando se detecta un objeto en el primer sensor 110
en el paso S1003, el proceso vuelve al paso S1004, y si el segundo transportador todavia no se ha activado de
nuevo, se detiene el primer transportador en el paso S1005. Cuando se determina en el paso S1006 que la estacion
de recepcion esta de nuevo lista para recibir objetos, el segundo transportador se activa de nuevo en el paso S1007
y el proceso contintia tal como ya se ha descrito.

El proceso puede continuar hasta que el dispositivo se desactiva manualmente, hasta que se detecta que no hay
mas objetos en la superficie rotatoria y/o después de un tiempo de espera, por ejemplo, cuando el tercer sensor 112
no ha detectado objetos durante un periodo de tiempo establecido.

Por supuesto, se pueden hacer diversas modificaciones al proceso descrito haciendo referencia a la figura 9. Por
ejemplo, tras haber reducido la velocidad del primer transportador en el paso S1008, se puede volver a aumentar si
el primer sensor no ha detectado ningun objeto durante un periodo de tiempo establecido. Asimismo, la velocidad de
la superficie rotatoria 101 se puede controlar de manera independiente de los pasos ilustrados en el dibujo, por
ejemplo, aumentando la velocidad de rotacion si el tercer sensor 112 no ha detectado ningln objeto durante un
periodo de tiempo establecido.

Tal como ya se ha mencionado, el diagrama de flujo ilustrado en la figura 10 también se puede describir como un
numero de estados y transiciones entre estados. La siguiente tabla muestra las condiciones de los diversos estados
en los que pueden estar los dos transportadores y la superficie rotatoria, de acuerdo con una realizacion de la
invencion.

Tabla 1: Estados de los transportadores y la superficie rotatoria

Detencion Velocidad nominal Velocidad alta
Primer Objeto en el primer |Objeto en el primer sensor |No hay objeto en el
transportador: |sensor Y el segundo |(antes del tiempo de espera) | primer sensor

transportador no esta|Y el segundo transportador |(desde el tiempo de

funcionando esta funcionando espera)
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Detencion Velocidad nominal Velocidad alta
Segundo Objeto en el segundo No hay objeto en el segundo |N/A
transportador: |sensor Y estacion de sensor O estacion de
recepcion no lista recepcion lista
Superficie Sistema en reposo Objeto en el tercer sensor |No hay objeto en el
rotatoria: (antes del tiempo de espera) |tercer sensor
(desde el tiempo de
espera)

La tabla muestra que el primer transportador se detiene si hay un objeto en el primer sensor 110 y el segundo
transportador 109 no esta funcionando. Si hay un objeto en el primer sensor 110 (o al menos que ha habido uno
dentro de un periodo de tiempo de espera) y el segundo transportador esta funcionando, el primer transportador 102
funciona a velocidad nominal M+. Si no hay un objeto en el primer sensor 110 (y no lo ha habido dentro de un
periodo de tiempo de espera), el primer transportador 102 funciona a velocidad alta M.

El segundo transportador 109 se detiene si hay un objeto en el segundo sensor 111 y la estacion de recepcion no
esta lista. Si la estacion de recepcion esta lista, o si no hay ningun objeto en el segundo sensor, el segundo
transportador 109 funciona a velocidad nominal. De acuerdo con este ejemplo, no hay velocidad alta para el
segundo transportador, aunque la velocidad nominal deberia ser mas rapida que la velocidad nominal del primer
transportador si se desea lograr una distancia entre objetos, con el fin de evitar que esos objetos interfieran unos con
otros.

Aunque los ejemplos anteriores se han descrito con respecto a una realizacion con dos transportadores y tres
sensores, ofras realizaciones son coherentes con los principios de la invencion. Por ejemplo, si solo se utiliza un
transportador, puede haber un sensor al final de este transportador, y el sistema de control detendra el transportador
si hay un objeto presente al final del transportador y se recibe una sefial desde la estacion de recepcion que indique
que la estacion de recepcion no esta lista para recibir objetos. El sistema de control también puede controlar el
transportador para hacerlo funcionar a una velocidad mas alta si no ha habido ningun objeto al final del transportador
durante un periodo de tiempo predeterminado.

En algunas realizaciones, puede no haber sensor en la primera seccion, y el disco rotatorio no estara controlado en
funcion de la deteccion de objetos en esta primera seccion.

La superficie rotatoria se puede detener cuando el sistema esta en reposo. Cuando se activa el sistema, y siempre
que haya objetos en el tercer sensor (o lo haya habido dentro de un periodo de tiempo de espera) la superficie rota a
velocidad nominal. Si no ha habido ningtin objeto en el tercer sensor dentro de un periodo de tiempo de espera (y el
sistema no ha vuelto a un estado en reposo) la velocidad de rotacion de la superficie se puede aumentar con el fin
de empujar los objetos que quedan hacia el primer transportador.

Volviendo ahora a la figura 10, se proporciona un diagrama de bloques que ilustra los diversos modulos y
componentes que se pueden incluir en un sistema de control que opere de acuerdo con la invencion. De acuerdo
con esta realizacion, un controlador l6gico programable 1101 incluye circuitos de salida 1102 y de entrada 1103. Los
circuitos de entrada 1103 reciben sefiales procedentes de los sensores 110, 111, 112 descritos anteriormente, asi
como también una sefial de lista procedente de la estacion de recepcion 1104, la cual puede ser, por ejemplo, una
magquina de devolucion de envases (RVM, por sus siglas en inglés).

El controlador logico programable 1101 se puede programar para operar de acuerdo con el método descrito
anteriormente haciendo referencia al diagrama de flujo de la figura 10 y la tabla 1. En funcién de esto, las sefiales de
control se suministran desde los circuitos de salida 1102 a unos controladores de frecuencia variable 1105, 1106,
1107, que controlan el funcionamiento y la velocidad de los tres motores 1108, 1109, 1110, que accionan la
superficie rotatoria 1108, el primer transportador 102 y el segundo transportador 109.

Por supuesto, es coherente con los principios de la invencion utilizar otros tipos de motores y controladores
diferentes a aquellos ilustrados en la presente, y diversas realizaciones también pueden requerir menos motores o
motores adicionales, tal como se explica anteriormente.

En todas las realizaciones descritas anteriormente, la deteccion de objetos se puede llevar a cabo utilizando
diversos tipos de sensores, por ejemplo, opticos, detectores de metales, detectores de peso. La seleccién de un tipo
(o tipos) mas conveniente de sensores puede tener que estar basada en las caracteristicas de la gama de objetos a
procesar en una implementacion particular. El método se puede llevar a cabo utilizando un sistema de control, por
ejemplo, un sistema de control informatizado, un PLC o algun otro tipo de sistema de control del que exista
constancia en la técnica.
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Los objetos pueden ser cualquier tipo de objetos con dimensiones y caracteristicas que les permitan moverlos desde
un disco rotatorio y hasta un transportador tal como se ha descrito, y permanecer en el transportador o ser
empujados o caer de otro modo si estan situados con una orientacion inadecuada o situados conjuntamente en lugar
de individualmente. Los objetos pueden incluir envases de bebidas usados, envases de alimentos usados, otros
tipos de envases, latas o botellas y diversos objetos que se fabrican y producen. En consecuencia, la estacion de
recepcion puede ser cualquier tipo de dispositivo configurado de modo que reciba dichos objetos y los procese,
almacene o clasifique.

Se pueden realizar modificaciones y/o adiciones al dispositivo tal como se ha descrito anteriormente en la presente,
aunque estas estaran dentro del alcance y la naturaleza de la invencion. Por ejemplo, en realizaciones alternativas
se pueden utilizar menos sensores o sensores adicionales a aquellos mostrados en los ejemplos. Asimismo, el
transportador puede tener una forma alrededor de la superficie rotatoria que difiera al menos ligeramente de la forma
circular. Un dispositivo de acuerdo con la invenciéon también se puede combinar con un amplio rango de
disposiciones diferentes para cargar objetos en la superficie rotatoria.

15



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2629498 T3

REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo para singularizar envases de bebidas usados recibidos en grandes cantidades en objetos
individuales, donde los envases de bebidas usados tienen formas y tamarios diferentes, que incluyen un primer
tamafo y un segundo tamafio, donde el segundo tamafio es mayor que el primer tamafio, donde el dispositivo
comprende:

una superficie rotatoria (101) adaptada de modo que reciba una pluralidad de dichos envases y los distribuya hacia
su periferia;

un transportador (102) que rodea, al menos parcialmente, dicha superficie rotatoria (101) y adaptado de modo que
reciba dichos envases de bebida usados desde dicha superficie rotatoria (101) y los transporte lejos de la superficie
rotatoria (101), teniendo el transportador (102) un borde interior, un borde exterior y una superficie de apoyo que se
extiende entre los bordes interior y exterior; y

una pared exterior a lo largo del borde exterior del transportador (102), al menos a lo largo de parte del transportador
(102), que rodea la superficie rotatoria (101), mediante lo cual el transportador (102) se dispone entre la pared
exterior y la superficie rotatoria (101);

donde

dicho transportador (102) asciende de manera gradual, de modo que esté mas bajo o sustancialmente al mismo
nivel que la superficie rotatoria (101) en una primera seccion, lo que permite que dichos envases de bebidas usados
salgan de la superficie rotatoria (101) y entren en el transportador (102) en la primera seccion, y de modo que esté a
un nivel mas alto que la superficie rotatoria (101) en una segunda seccion,

una barrera periférica se dispone a lo largo de la periferia de dicha superficie rotatoria (101) para evitar que los
envases de bebidas usados salgan de la superficie rotatoria (101) en dicha segunda seccion; y

dicho transportador (102) en al menos una parte de la segunda seccién mencionada se hace tan estrecho que
dichos envases solo pueden permanecer en el transportador (102) si se transportan uno a uno y alineados con la
direcciéon de movimiento del transportador (102), y que en cualquier otro caso caeran de vuelta sobre la superficie
rotatoria (101) o sobre un transportador que los conduzca de vuelta a la superficie rotatoria (101),

donde

se fija un dispositivo de guiado (106) a la pared exterior sobre el transportador (102) en dicha segunda seccién sobre
el transportador (102), y tiene un borde de guiado adaptado de modo que fuerce a los objetos que estan de pie en el
transportador (102) hacia dentro, hacia la superficie rotatoria (101) hasta que caen fuera del transportador (102),

caracterizado por que una distancia entre el borde de guiado del dispositivo de guiado (106) y la superficie de
apoyo del transportador (102) aumenta en la direcciéon de movimiento prevista del transportador (102), siendo el
aumento de entre 0.1 y 40 grados, midiéndose la distancia a lo largo de un eje que es sustancialmente perpendicular
a la anchura del transportador (102) y a la direcciéon de movimiento prevista del transportador (102).

2. El dispositivo de la reivindicacion 1, donde el transportador (102) en dicha primera seccion es entre 30 mm mas
alto y 50 mm mas bajo que la superficie rotatoria (101).

3. El dispositivo de la reivindicacion 1 o 2, donde el transportador (102), en al menos una parte de la segunda
seccion mencionada, asciende formando un angulo que esta entre 0.1 y 10 grados, o formando un angulo entre 0.1
y 45 grados.

4. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde el transportador (102) se inclina hacia abajo
en una direccion que se aleja radialmente de la superficie rotatoria (101) en la primera y/o segunda seccion
mencionada formando un angulo entre 0.1 y 15 grados, como alternativa, entre 2 y 10 grados o entre 2 y 8 grados.

5. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde los envases de bebidas usados del primer
tamafio mencionado tienen un diametro que es menor que el diametro del envase de bebidas usado del segundo
tamafio mencionado, y donde el transportador (102) se estrecha, en al menos parte de la segunda seccion
mencionada, mediante un elemento de guiado que forma una pared de estrechamiento que se extiende a lo largo
del borde exterior del transportador (102) y a través del transportador (102), de modo que fuerce gradualmente a los
envases de bebidas usados del primer tamafio mencionado hacia el borde interior de dicho transportador (102).

6. El dispositivo de la reivindicacion 5, donde el elemento de guiado comprende una pared secundaria, que reduce
tanto la anchura del transportador (102) que dos de los envases del primer tamafio no pueden pasar uno al lado del
otro entre la pared secundaria y el borde interior del transportador (102).

7. El dispositivo de la reivindicaciéon 6, donde la pared secundaria se puede disponer en el espacio entre la superficie
de soporte de dicho transportador (102) y la superficie exterior de un envase de bebidas usado que pasa de dicho
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segundo tamafio, de modo que dicha pared secundaria no interactiie con dichos envases de bebidas usados del
segundo tamaiio.

8. El dispositivo de la reivindicacion 6 o 7, donde la distancia minima entre la pared secundaria y el borde interior del
transportador (102) esta en el intervalo entre dmin y menor de 1.5xdmin, 0 entre mayor de 1.2xdmin Yy menor de
1.45%dmin, midiéndose la distancia en una direccién perpendicular a la direccion de movimiento del transportador
(102), y designando dmin una dimensiéon maxima de la seccion transversal de los envases del primer tamafio.

9. El dispositivo de la reivindicacion 6, 7 u 8, donde el elemento de guiado comprende una superficie que esté
integrada con la pared secundaria y se extienda desde la pared secundaria en vertical hacia el borde exterior del
transportador (102).

10. El dispositivo de reivindicacién de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde un borde de guiado del
dispositivo de guiado (106) se extiende a través del transportador (102), y donde la extension del borde de guiado a
través del transportador (102) aumenta preferentemente en la direccion de movimiento prevista del transportador
(102).

11. El dispositivo de la reivindicacion 10, donde la longitud de los envases de bebidas usados que tienen un primer
tamafio es menor que el diametro de los envases de bebidas usados que tienen un segundo tamafio o igual a este, y
donde

- un extremo frontal de dicho borde de guiado se dispone lo suficientemente cerca de la superficie de apoyo de dicho
transportador (102) para facilitar que dicho borde de guiado interactie con una parte de un envase de bebidas usado
del primer tamafio mencionado que esta de pie, y donde

- un extremo frontal de dicho borde de guiado se dispone lo suficientemente cerca de la superficie de apoyo de dicho
transportador (102) para hacer que dicho borde de guiado interactie con una parte de un envase de bebidas usado
del segundo tamafio mencionado que esta tendido horizontalmente, y donde

- se dispone un elemento de retencién adyacente a un extremo posterior de dicho borde de guiado, entre dicha
superficie rotatoria y dicha superficie de apoyo de dicho transportador (102), para guiar los envases de bebidas
usados del segundo tamafio mencionado, que estan tendidos horizontalmente, de vuelta hacia la pared exterior del
transportador (102) antes que dicho elemento de guiado fuerce al envase de bebidas usado del segundo tamafo
mencionado fuera del transportador (102).

12. El dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde se dispone un elemento de
retencion adyacente a dicho dispositivo de guiado (106) formando un angulo entre cero y 45 grados, o formando un
angulo entre 15 y 35 grados, o formando un angulo de 25 grados con el borde interior del transportador (102), con el
fin de guiar los objetos que empuja el dispositivo de guiado (106) de vuelta hacia el transportador (102) si no se han
caido fuera del transportador (102) cuando alcanzan la cortina.

13. El dispositivo de la reivindicaciéon 12, donde dicho elemento de retencién es una cortina.

14. Un método para singularizar envases de bebidas usados recibidos en grandes cantidades en objetos
individuales, donde los envases de bebidas usados tienen formas y tamafios diferentes, que comprende:

proporcionar un dispositivo para singularizar envases de bebidas usados de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 13, donde el dispositivo comprende:

una superficie rotatoria (101), un transportador (102) que rodea, al menos parcialmente, dicha superficie rotatoria
(101) y esta adaptado de modo que reciba los envases de bebidas usados desde la superficie rotatoria (101); y una
pared exterior a lo largo de la periferia del transportador (102), al menos a lo largo de parte del transportador (102),
que rodea la superficie rotatoria (101); donde

dicho transportador (102) incluye una primera seccion, donde puede recibir envases de bebidas usados desde la
superficie rotatoria (101), y una segunda seccion, donde los envases de bebidas usados unicamente se pueden
transportar de uno en uno y alineados con la direcciéon de movimiento del transportador (102) o en caso contrario
caer de vuelta sobre la superficie rotatoria (101);

recibir una pluralidad de envases de bebidas usados sobre la superficie rotatoria (101);

hacer rotar la superficie de modo que los envases de bebidas usados se distribuyan hacia la periferia de la superficie
y entren en la primera seccion del transportador (102);

hacer funcionar el transportador (102) de modo que los envases de bebidas usados que estén situados de uno en
uno y alineados con la direccion del movimiento del transportador (102) sean transportados lejos de la superficie
rotatoria (101) y hacia una estacion de recepcion, y de modo que los envases de bebidas usados que no estén
situados de uno en uno y alineados con la direccién de movimiento del transportador (102) caigan de vuelta sobre la
superficie rotatoria (101).
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