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DESCRIPCION
Sistema de automatizacion para laboratorios con dispositivo de traccion de doble motor para cintas transportadoras

La presente invencion se refiere a un sistema de automatizacion para laboratorios con dispositivo de traccion de
doble motor para cintas transportadoras.

En el campo del transporte de muestras de material biolégico en un laboratorio de ensayo, es conocido el uso de
sistemas de automatizacion apropiados adaptados con la finalidad de permitir a las muestras de prueba, contenidas
adecuadamente en tubos de ensayo, interactuar con los médulos de pre- y post-ensayo y con los modulos de
ensayo apropiados adyacentes al propio sistema de automatizacion.

En particular, los tubos de ensayo, cada uno de los que se inserta en un dispositivo de transporte, viaja a lo largo de
cintas transportadoras motorizadas que forman sustancialmente los carriles de reparto de muestras de prueba a lo
largo del sistema de automatizacion, como se describe por el solicitante en la patente EP-2.225.567.

Debido al tamafio de un laboratorio de ensayo y, por lo tanto, al sistema de transporte de muestras de prueba
automatizado correspondiente, las cintas transportadoras descritas anteriormente pueden alcanzar de forma natural
incluso longitudes considerables, de hasta varias decenas de metros.

Como se ha mencionado, dichas cintas estan motorizados, y en cada porcién rectilinea del sistema de
automatizacion hay dos motores, en los extremos opuestos, cada uno de los que maneja el accionamiento de uno
de los dos pares de cintas (carriles de salida y carriles de retorno).

Los controladores de las cintas, durante su operacidon normal, estan sin duda sujetos a una tension considerable;
puesto que los laboratorios de ensayos suelen trabajar sin parar durante todo el dia, siete dias a la semana, los
motores que accionan las cintas transportadoras estan siempre operando y esto aumenta el riesgo de su deterioro e
incluso su fallo. En particular, esto se refiere a motores de relacién que se deterioran debido a la presencia de
cargas pulsantes que actian sobre los engranajes de los propios motores de relacion, lo que conduce a su fallo a
largo plazo.

Por lo tanto, seria necesario actuar manualmente con la finalidad de sustituir el motor deteriorado o que ha
presentado un fallo, y esto implicaria naturalmente la necesidad de interrumpir la operacion del sistema de
automatizacion o al menos de la porcién en cuestion (es decir, aquella con las cintas operadas por el motor que se
va a sustituir) durante una operacién de mantenimiento de este tipo, con consecuencias obvias en la forma de
retrasos en los procedimientos de tratamiento de muestras de prueba.

El documento DE-19508492 describe un transportador controlado ya sea simultanea o alternativamente por un par
de motores.

El objetivo de la presente invencion es proporcionar un sistema de automatizacion para laboratorios en el que se
asegura la continuidad de la operacion, incluso en el caso desafortunado de problemas o fallos del sistema de
traccion motorizada de uno de los dos pares de cintas transportadoras.

Este y otros objetivos se consiguen mediante un sistema de automatizacion para laboratorios como se describe en la
reivindicacion 1.

Estas y otras caracteristicas de la presente invencién se haran mas evidentes a partir de la siguiente descripcion
detallada de una realizacion de la misma, mostrada a modo de ejemplo no limitativo en los dibujos adjuntos, en los
que:

la Figura 1 muestra una vista en perspectiva de una porcién del sistema de automatizacion para laboratorios;

la Figura 2 muestra una vista en perspectiva de un perfil de deslizamiento de un par de cintas transportadoras del
sistema de automatizacion;

la Figura 3 muestra una vista en perspectiva de un extremo de la porcién del sistema de automatizacion;

la Figura 4 muestra una vista en perspectiva del dispositivo de traccion motorizado;

la Figura 5 muestra una vista en despiece del dispositivo de traccion motorizado mostrada en la Figura 4, que
comprende una vista en seccién perpendicular al eje de giro de un mecanismo de rueda libre utilizado en su
interior;

las Figuras 6 y 7 muestran el dispositivo de traccién motorizado de nuevo, en una vista inferior y una vista lateral,
respectivamente.

Un sistema de automatizacion para laboratorios comprende carriles principales 2 y carriles secundarios 3 paralelos
entre si (Figuras 1, 2) que alojan cintas transportadoras motorizadas, paralelas 4 fabricadas de poliuretano, que
tienen la funcién de transportar dispositivos de transporte de tubos de ensayo 5.
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Los dispositivos de transporte 5 estan normalmente desviados del carril secundario 3 para permitir que alcancen o
pasen los médulos o puestos de pre-ensayo, de ensayo o de post-ensayo.

El sistema consiste en los médulos 1 (Figura 1) montado juntos en un nimero variable y de acuerdo con diferentes
configuraciones para responder a las diversas necesidades del laboratorio de ensayo.

Un par de cintas 4, que deslizan en una direccion, y un par de cintas 4, que deslizan en la direccion opuesta, estan
presentes para cada tramo rectilineo del sistema (también se proporcionan conexiones angulares y en forma de T, si
es necesario; a este respecto véase la patente EP-2225567 del solicitante).

Cada par de carriles 2, 3 se obtiene a partir de un perfil de deslizamiento 6 de la cinta 4, conformados
apropiadamente y fabricados ventajosamente de aluminio (Figura 2).

Cada cinta 4 se fabrica de poliuretano reticulado revestido con tejido impregnado lo que garantiza un bajo coeficiente
de friccién con la superficie de apoyo del dispositivo de transporte 5 durante el movimiento.

En cada extremo del sistema de automatizacion, con el fin de permitir que el dispositivo de transporte 5 invierta la
direccién de movimiento, hay un dispositivo de inversion de movimiento 11 (Figuras 3, 6, 7), que comprende un
disco de plastico fino 110, que tiene la funcion de transferir cada dispositivo de transporte 5 en transito desde el par
de cintas 4 que deslizan en una direccién hasta el par de cintas 4 que deslizan en la direccién opuesta.

Un dispositivo de traccion 100 del par de cintas transportadoras 4 se proporciona de nuevo al final del sistema de
automatizacion (Figuras 3-7). Se compone de un primer motor 111a que hace girar una primera polea 112a (Figura
4) sobre la que se enrolla una primera cinta 113, cuyo otro extremo se enrolla alrededor de una tercera polea 112c.

El giro de una tercera polea 112c de este tipo se transmite a un rodillo revestido de caucho 115 (Figuras 3, 6), que
mediante el giro genera el movimiento del par de cintas 4 que se enrollan alrededor del mismo (para ver
convenientemente el rodillo revestido de caucho 115, la porcién de cintas 4 enrollada alrededor del propio rodillo se
ha omitido). Al mismo tiempo, el giro de la tercera polea 112c acciona otra cinta fina 116 (Figuras 6, 7) que, al
descansar sobre algunas poleas libres 117a, 117b, 117c (Figura 6), hace girar el disco de plastico 110 accionando
de este modo el dispositivo de inversion de movimiento 11.

El dispositivo de traccion 100 comprende ademas un segundo motor 111b que hace girar una segunda polea 112b,
en la que se enrolla una segunda cinta 114, que en el otro extremo se enrolla alrededor de la primera polea 112a de
nuevo (Figuras 3, 4).

La primera y segunda poleas 112a y 112b alojan una primera y una segunda rueda libre 111a y 118b en su interior,
respectivamente (Figura 5, donde dichas ruedas libres 118 y 118b se muestran en detalle).

El dispositivo de traccion 100 comprende también dos soportes 119b (Figuras 4, 7) para cada uno de los dos
motores 1la, 111b; cada soporte 119a, 119b tiene una junta 120a, 120b que, fijada por medio de tornillos 121 al
soporte 119a, 119b, facilita las posibles operaciones de mantenimiento en los motores, como se describird en mayor
detalle a continuacion.

Durante la operacion normal del dispositivo de traccién 100 de las cintas transportadoras 4 de un sistema de
automatizacion para laboratorios, solo el primer motor 111a esta trabajando; un movimiento de giro se impone por
tanto en el eje 122a correspondiente eje que, en una region de 123, es integral con un cubo 124 (ver detalle en la
Figura 5) y con un trinquete 125. Cuando se acciona el eje 122a, el trinquete 126 se acopla con los dientes de la
primera rueda libre 118a, que gira (hacia la izquierda en la realizacion), ejerciendo asi un efecto de alimentacién en
la polea 112a. Como resultado, la primera cinta 113 se desliza también y la tercera polea 112 gira (ver las flechas de
la Figura 4).

Este Ultimo giro causa, a su vez, el giro del rodillo revestido de caucho 115 (Figura 3), y por lo tanto el movimiento de
deslizamiento de las cintas transportadoras 4, como se ha mencionado solo parcialmente mostrado en la Figura 3
para la visualizacién del rodillo revestido de caucho 115 (obsérvese la linea discontinua de las cintas 4). Ademas, el
giro de la tercera polea 112c causa de nuevo el movimiento de deslizamiento de la cinta 116 que mediante el
enrollado en la polea libre 117c causa el giro de la misma, lo que causa a su vez que el disco de plastico 110 gire
(Figuras 6, 7).

Por tanto, es evidente que la accion del primer motor 111a, que resulta en el movimiento de deslizamiento de las
cintas transportadoras 4 y en el giro del disco de plastico 110, permite que un dispositivo de transporte 5 que esta
alcanzando el extremo de la cinta 4 ( es decir, la cabecera del médulo 1 del sistema de automatizacion) se dirija a la
cinta transportadora 4 que se desliza en paralelo en la direccién opuesta, siendo esta Ultima operada, a su vez, por
la polea respectiva (no mostrada en la Figura 3) en el otro extremo del mddulo 1 del sistema. De este modo, el
dispositivo de transporte 5 cambia del carril de salida (o un par de carriles) al uno o mas carriles de retorno y
viceversa en el otro extremo.
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Obviamente, el giro de la primera polea 112a desliza también la segunda cinta (Figura 4) y, por lo tanto, hace girar la
segunda polea 112b. Un giro en sentido antihorario se impone de nuevo en la segunda rueda libre 118b dentro de la
segunda polea 112b. En todos los casos, es evidente que solo el perfil dentado 126 de la segunda rueda libre 118b
gire, que se desliza sobre el trinquete 125 del mismo, que es estacionario como el cubo 124 y el eje 122b (puesto
gue el segundo motor 111b no esta funcionando). Por lo tanto, en esta etapa, solo la segunda rueda libre 118b es de
hecho "libre", es decir, no ejerce ninguna traccion sino solo una simple funcién de apoyo en el interior de la polea
112b.

A medida que pasa el tiempo, el primer motor 111a puede mostrar desgaste, aiun mas si se considera que el motor
se ha utilizado en sistemas de automatizacién que nunca se detienen.

El segundo motor 111b se delega, en efecto, para asumir la funcion de dispositivo de traccion de "repuesto” de las
cintas 4, cuando el primer motor 111a esta a punto de alcanzar el final de su ciclo de vida.

La logica de operacion la gestiona una unidad de control central 50 del sistema de automatizacion
(convenientemente se muestra solo con referencia al médulo 1) capaz de discriminar la ocurrencia de una operacion
defectuosa del primer motor 111 y de conmutar automaticamente la tarea de cintas de alimentacién 4 al segundo
motor 111b.

Esto se produce mediante el control apropiado de cada uno de los controladores de software asociados con los dos
motores a fin de detener el primer motor 111a e iniciar el segundo motor 111b al mismo tiempo.

Una conmutacién de este tipo se produce obligatoriamente en el caso de fallo repentino del primer motor 111a, pero
también puede producirse de acuerdo con un mecanismo mas complejo que tiene en cuenta, por ejemplo, la
superacion de los valores umbral mencionados para parametros especificos del motor que se pueden configurar a
fin de activar advertencias apropiadas a nivel de la unidad de control central 50.

Por ejemplo, un valor de corriente maximo a través del motor pueden establecerse, lo que da como resultado un
valor maximo de potencia que puede producirse por el controlador del propio motor. Como alternativa, la vida
maxima de un motor puede considerarse un parametro clave.

En tales casos, la activacion de una advertencia puede no tener la conmutacién inmediata entre los dos motores
como consecuencia; de hecho, una posible decision acerca de este tema se procesa también de acuerdo con una
l6gica predictiva implementada en la unidad de control central 50 y que permite procesar los datos y la informacion
relacionada con los componentes a la mano en el tiempo (y por lo tanto durante la vida de un motor dado o mas en
general de un sistema de automatizacién), determinando de este modo, que condiciones del pasado han causado
mas a menudo un fallo definitivo de los motores.

Por lo tanto, la decisién de conmutar de un motor a otro o no, puede tomarse por la unidad de control central 50,
teniendo en cuenta tanto los umbrales posiblemente superados (o el tiempo de vida limite de un motor) y tal
informacién "histoérica" sobre el comportamiento de los motores. Esto se dirige, obviamente, a evitar la situacion de
fallo total del motor en operacién, lo que detendria el sistema, y por lo tanto conmutaria preventivamente al otro
motor.

Obviamente, la unidad de control central 50 puede también programarse para iniciar la conmutacién entre los dos
motores en todos los casos cuando se excede un umbral dado, y por lo tanto en presencia de una sefial de
advertencia, de manera similar al caso descrito anteriormente de fallo del motor.

A largo plazo, la unidad de control central 50 puede crear de forma auténoma "reglas de conducta" adecuadas que
permiten operar de forma oportuna cuando se produce cualquier situacion.

Por lo tanto, cuando se produce la situacién descrita anteriormente, el primer motor 111a se detiene por la unidad de
control central 50 que inicia también el segundo motor 111b dispuesto en paralelo con respecto a la misma; el
segundo motor 111b mantiene la segunda polea 112b girando y por lo tanto, por medio de la segunda cinta 114, la
primera polea 112a y de nuevo la tercera polea 112c por medio de la primera cinta 113.

En este caso, de forma simétrica con respecto a la situacién anterior, es la segunda rueda libre 118b que, en virtud
del giro impuesto en el eje 122b del segundo motor 111b (Figura 5) realiza un efecto de alimentacién en la polea
112b. En cambio, es la primera rueda libre 118a la que esta "libre" y ejerce la accion de apoyo en el interior de la
polea 112a, mientras que no se produce ningun giro del eje 122a porque el primer motor 111a esta parado. Por lo
tanto, a pesar de la interrupcién de la operacién del primer motor 111a, la continuidad de alimentacién del par de
cintas transportadoras 4 se asegura ciertamente todavia por virtud del hecho de que el segundo motor 111b ha
tomado el relevo del primero.

Mientras tanto, si bien el sistema de automatizacidn continla operando sin problemas en virtud del segundo motor
111b, la unidad de control central 50 emite una notificacion apropiada (que puede estar representada, por ejemplo,
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en una interfaz grafica de usuario conectada al sistema de automatizacion) en virtud de la que un operario se da
cuenta de la conmutacién y puede, por tanto, puede sustituir el primer motor 111, que simplemente ha dejado de
operar, en una forma muy practica; en particular, el operario puede desenroscar los tornillos 121 y, por lo tanto,
retirar el primer motor 111 del soporte 119a y sustituirlo por uno nuevo, y esto se produce mientras que el segundo
motor 111b de reciente creacion esta trabajando con normalidad.

Después de la sustitucion, el operario restablece manualmente la notificacion relativa de que el motor se puede
cambiar en la GUI.

Una realizacion alternativa puede ciertamente considerarse, en la que los dos motores 111 y 111b trabajan
simultaneamente para compartir el esfuerzo alimentacion de las cintas 4.

El aspecto innovador de la invencion que se refiere a un sistema de traccion de un par de cintas transportadoras
motorizadas en un sistema de automatizacion para laboratorios se determina, por lo tanto, mediante la disposicion
de un segundo motor para fines de tracciéon a un lado y paralelo al primero.

Un segundo motor de este tipo puede reemplazar automaticamente el primer motor, cuando éste falla o se espera
que esté a punto de fallar, asegurando asi la continuidad de operacién del sistema de traccién del par en cuestion de
cintas transportadoras, y evitando los inconvenientes relacionados con soluciones conocidas que consisten en la
necesidad de parar todo el sistema de automatizacion (o al menos la parte del sistema en cuestion por el fallo del
sistema de traccion de cintas) de modo que un operario pueda reemplazar manualmente el Unico motor presente.

De hecho, en la soluciéon de la presente patente, el operario puede, sin embargo, sustituir el motor que ha
presentado el fallo pero solo una vez que el segundo motor en paralelo se ha iniciado y esta manteniendo asi la
operacion del sistema de automatizacion.

Ademas, la conmutaciéon entre los dos motores no se establece por un operario, sino que se controla a nivel de
software por una unidad de control central, capaz de pasar de forma automatica, en caso de necesidad, la carga de
traccion de las cintas de un motor a otro por medio de la evaluacién inteligente de una serie de parametros
(umbrales, tiempos de vida) fijados de antemano y mediante la aplicacién de mas criterios predictivos que resultan
de un analisis histérico del comportamiento de los controladores del mismo tipo en sistemas similares.

La invencién descrita de este modo es susceptible de muchos cambios y variantes, todos dentro del alcance del
concepto inventivo.

En la practica, los materiales utilizados, asi como las formas y dimensiones pueden ser cualquiera, segun las
necesidades.
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema de automatizacion para laboratorios que comprende pares de cintas transportadoras (4) que alojan
dispositivos de transporte (5) de muestras biolégicas y accionados por un dispositivo de traccién motorizado (100),
dicho dispositivo de traccién motorizado (100) incluye un primer y un segundo motores (111a, 111b), cada uno
adaptado para accionar ambos dichos pares de cintas (4), una unidad de control central (50) que esta adaptada para
controlar el accionamiento simultaneo o alternativo de dichos motores (111a, 111b) por medio de controladores de
software asociados a cada motor (111a, 111b),

siendo dicha unidad de control central (50) capaz de discriminar la ocurrencia de un operacién defectuosa del primer
motor (111a) y de conmutar automaticamente la tarea la alimentacion de los pares de cintas (4) al segundo motor
(111b),

dicha conmutacion se produce obligatoriamente en caso de un fallo repentino de un motor (111a, 111b),
caracterizado por que

dicha unidad de control central (50) conmuta automaticamente la tarea de alimentacion de los pares de cintas (4) al
segundo motor si los valores umbral dados se superan para algunos parametros especificos del motor (111a, 111b)
que se pueden configurar a fin de activar las advertencias apropiadas a nivel de la unidad de control central (50)
antes del fallo de un motor (111a, 111b).

2. Un sistema de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por que dicha unidad de control central (50)
procesa los datos y la informacidn relacionados con dichos parametros especificos a lo largo del tiempo, determina
gué condiciones del pasado han causado mas frecuentemente un fallo definitivo de los motores (111a, 111b),
actualiza de este modo los valores de umbral de acuerdo con la informacion histérica sobre el comportamiento de
los motores a fin de evitar la situaciéon de fallo completo del motor en funcionamiento (111a, 111b), lo que pararia el
sistema, y en consecuencia conmuta de forma preventiva al otro motor (111b, 111a).

3. Un sistema de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que a largo plazo, dicha unidad de control
central (50) crea de forma auténoma "reglas de conducta" adecuadas que le permiten actuar de manera oportuna si
se produce cualquier situacion.

4. Un sistema de acuerdo con una o mas de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que un parametro
especifico es el valor maximo de potencia absorbida por el controlador del motor (111a, 111b) cuando se fija un
valor de corriente maxima para dicho motor (111a, 111b).

5. Un sistema de acuerdo con una o mas de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que un parametro
especifico es un ciclo de vida maximo del motor (111a, 111b).

6. Un sistema de acuerdo con una o mas de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que dicho dispositivo de
traccion motorizado (100) comprende una primera, una segunda y una tercera poleas (112a, 112b, 112c), estando
dichas primera y segunda poleas (112a, 112b) respectiva y selectivamente conectadas a cada uno de dichos primer
y segundo motores (111a, 111b) por medio de respectivas ruedas libres acoplables (118a, 118b), enrollandose una
primera cinta (113) en dichas primera y tercera poleas (112a, 112c) y enrollandose una segunda cinta (114) en
dichas primera y segunda poleas (112a, 112b).

7. Un sistema de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por que dichas ruedas libres acoplables (118a,
118b) se pueden integrar con dichas primera y segunda poleas (112a, 112b), y pueden alimentarse de forma
selectiva mediante ejes respectivos (122a, 122b) de dichos primer y segundo motores (111a, 111b).

8. Un sistema de acuerdo con las reivindicaciones 6 o 7, caracterizado por que dicha tercera polea (112c) acciona
una cinta adicional (116) que, al descansar sobre poleas libres (117a, 117b, 117c), esta adaptada para girar un disco
(110), accionando asi un dispositivo de inversion de movimiento (11) de los dispositivos de transporte (5).

9. Un sistema de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado por que dicha tercera polea (112c) esta conectada,
mediante el control del giro de la misma, a un rodillo de traccién revestido de caucho (115) de dicho par de cintas

(4).
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