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DESCRIPCION
Método y sistema para colocar una serie de bandejas a una distancia de centro a centro constante
Campo técnico

La presente invencién se refiere a métodos y sistemas para colocar una serie de bandejas en una relacion de
contacto de extremo a extremo o de lado a lado y a una distancia de centro a centro constante, donde cada una de
dichas bandejas posee un cuerpo y un reborde saliente hacia afuera superior.

En el presente contexto, el término “horizontalmente” se debe interpretar como sustancialmente horizontal.

Ademas, se refiere a un método para recoger articulos seleccionados de un transportador y entregarlos por medio
de un robot de recogida a diferentes bandejas seleccionadas en una pluralidad de series paralelas de bandejas
horizontalmente méviles, donde las bandejas en un extremo aguas abajo de la serie se descargan individualmente a
un transportador para bandejas descargadas cuando estan llenas de una cantidad deseada de articulos medidos, y
las bandejas vacias proporcionadas por un transportador se sustituyen por las descargadas en un extremo aguas
arriba de la serie.

Antecedentes de la técnica

Cuando se clasifican articulos (p. ej., de pollos troceados) surge un problema de optimizacién debido a que el
comprador, por lo general, requiere un peso especifico del paquete, p. gj., 750 gramos. Es aceptable que un cliente
final compre un paquete que tenga un ligero sobrepeso, pero una escasez de peso es inaceptable. Puesto que un
filete de pollo, por ejemplo, puede pesar entre 100 y 200 gramos, minimizar el sobrepeso necesario resulta
problematico. Ademas, a la hora de clasificar los articulos, puede ser deseable tener en cuenta otras propiedades
fisicas de un alimento. Un ejemplo podria ser el color de un filete de ave. Lo que resulta méas atractivo para un
cliente es que todos los filetes de un paquete tengan un color similar, lo cual implica que se ha de disponer de un
procedimiento de clasificacion para clasificar los articulos segun su color.

En las estaciones de envasado actuales, el problema de la clasificacién se resuelve disponiendo de una pluralidad
de bandejas de envasado accesibles, de tal manera que un robot de recogida, que trabaja con un algoritmo
informatico, recoja automaticamente el alimento que llega (por ejemplo, un articulo de pollo) y lo haga llegar a la
bandeja de paquetes mas adecuada, es decir, la bandeja que al final dé el sobrepeso més bajo o la bandeja que ya
contenga un alimento con color, forma o calidad similar. Actualmente, se emplean datos bésicos estadisticos (por
ejemplo, los dltimos 100 filetes se utilizan como base para calcular las probabilidades) para aproximarse en la
entrega del articulo antepenultimo y del penultimo, respectivamente, lo maximo posible al peso deseado en el
paquete final.

Hoy en dia, la linea de abastecimiento incluye una Unica pesadora de cinta, o multiples pesadoras de cintas
paralelas, para pesar o un analizador de tamafo para medir las dimensiones de los articulos que se han de
clasificar, y estos dispositivos estan situados justo aguas arriba del lugar en que el robot recoge el articulo. En
cuanto la bandeja se llena, se descarga de la estacion de envasado.

Por ejemplo, en los documentos US 2008/0241321 A1 y US 2009/0145670 A1 se dan a conocer estaciones de
envasado de este tipo. En el documento ‘321, las bandejas se transportan por un transportador que esta al mismo
nivel y paralelo al transportador que abastece los articulos a la estacion de envasado. En el documento '670, las
bandejas se transportan por un transportador giratorio circular situado justo debajo del radio de trabajo circular del
robot de recogida, y el transportador que abastece los articulos esta situado debajo del transportador circular y se
extiende diametralmente a través del radio de trabajo. A medida que se llena cada bandeja con la cantidad deseada
de articulos, el transportador circular gira de modo que la bandeja llena se sitia en una posicion de descarga y la
bandeja se transfiere a un transportador de descarga que se extiende paralelo al transportador que abastece los
articulos. Una bandeja vacia se sustituye por la bandeja llena y descargada. Este principio presenta la ventaja de
que, durante el llenado, una bandeja puede circular varias rondas sin que el sistema se detenga. Sin embargo, la
desventaja del sistema es que las trayectorias de movimiento para entregar un articulo seleccionado en una bandeja
especifica puede que frecuentemente sean bastante largas. Esto hace que se pierda tiempo. Ademas, el ajuste del
sistema a un nuevo tamarno de bandeja es complicado y requiere su tiempo, ya que se han de retirar componentes
de posicionamiento y proteccién con una forma esencialmente trapezoide y se han de reemplazar por componentes
correspondientes para otro tamafo de bandeja. Cada tamafio de bandeja requiere un componente de
posicionamiento y proteccion independiente, y si se van a utilizar varios tamanos de bandeja, se requerira un
namero correspondiente de conjuntos de tales componentes.

Ademas, el documento US 7.258.237 B2 da a conocer un método y aparato para pesar y dividir en porciones
articulos utilizando un robot de recogida para retirar un articulo de una estacion de entrega a una zona de recepcién
con el fin de colocarlo en una bandeja determinada. Un transportador que suministra articulos transporta articulos a
una placa de pesada que pertenece a una estacion de pesada, que estd conectada a un ordenador de control y
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registro. La cinta transportadora continda posteriormente hasta una fila doble de bandejas receptoras, que estan
colocadas en extension directa del transportador, pero que también podrian adoptar cualquier otra direccion, p. €.,
en angulos rectos respecto al transportador. La placa de pesada se puede utilizar como un tipo de pulmén, que
puede recibir articulos en sucesioén rapida o incluso a la vez, de tal modo que se pueda realizar a continuacion una
pesada efectiva como una “pesada negativa” por registro de la reduccién del peso que se produce al sujetar y elevar
un articulo determinado.

Cuando se emplea una pluralidad de transportadores que portan bandejas paralelas, el llenado de la bandeja
delantera ha de finalizar antes de que una bandeja vacia se pueda colocar sobre este mismo transportador en la
estacion de envasado. Si no se dispone de ningun articulo de peso adecuado, por ejemplo, la consecuencia sera
que las bandejas que sigan a la delantera se llenaran primero y, por tanto, se dispondra de muy pocas bandejas
para clasificar los articulos de forma eficaz en lo que respecta al tiempo. El documento US3690438 da a conocer un
aparato para ordenar de forma eficaz recipientes llenos mediante la colocacion de bandejas a una distancia de
centro a centro constante colocando las bandejas de modo que uno de los rebordes de dos bandejas adyacentes
esté sobre el otro reborde, y dicho otro reborde haga tope con el cuerpo de la bandeja que posee el reborde
superior.

Otro problema que se suele encontrar en sistemas de clasificacion y envasado es la dificultad para reconfigurar el
sistema para otros tamafos de bandeja, es decir, que un cambio del tamafio de bandeja normalmente requiere
grandes esfuerzos que requieren mucho tiempo para adaptar el sistema. Puede que sea necesario retirar unos
cuantos componentes de posicionamiento y posible proteccién nuevos, y remplazarlos por unos nuevos para cada
nueva longitud o anchura de la bandeja.

Sumario de la invencion
Un objetivo de la presente invencion es mejorar la adaptabilidad del sistema a diferentes tamaros de bandejas.

Este objetivo se consigue en los métodos de las reivindicaciones 1 y 2. Del mismo modo, este objetivo se consigue
en los sistemas de las reivindicaciones 7 y 8. Como todas las bandejas tienen un reborde, en el que las bandejas
pueden hacer tope o subirse, ha sido dificil formar una cola de bandejas con una distancia de centro a centro
constante entre las bandejas. Al incorporar las nuevas caracteristicas indicadas en las reivindicaciones, cuando el
transportador de bandejas esta en funcionamiento, las bandejas se moveran hacia arriba y abajo, y se subiran
automaticamente en el reborde de una bandeja adyacente. Esto permite utilizar una gran variedad de bandejas
simplemente ajustando el espaciado de altura y el espaciado de anchura entre soportes laterales longitudinales
manteniendo las bandejas en su posicién sobre el transportador. Estos soportes laterales se pueden montar sobre
guias horizontales y verticales, y se pueden ajustar facilmente a una nueva altura y/o un nuevo espaciado de
anchura para adaptarse a un nuevo tamarno de bandeja. Otra finalidad no reivindicada es incrementar el nimero de
transportadores de bandejas que se pueden utilizar con un robot de recogida que tenga un radio de trabajo de una
zona determinada. Esto se puede conseguir disponiendo el sentido de movimiento de las bandejas en la pluralidad
de series de bandejas a un angulo generalmente perpendicular al transportador que porta los articulos que se han
de clasificar y recoger.

Como ejemplo ilustrativo, en comparaciéon con un caso en el que el robot de recogida recogia articulos de un
transportador que abastecia articulos central y los entregaba a bandejas portadas por cuatro transportadores
paralelos, dos en cada lado del transportador central, la nueva disposicién, en la que los transportadores que portan
bandejas estan sustancialmente perpendiculares al transportador que abastece articulos, permite extender el radio
de trabajo del robot de recogida de cuatro hasta seis transportadores que portan bandejas, ya que también se
pueden utilizar las porciones periféricas del radio de trabajo gracias a la invencioén.

Se entiende que dicha zona del radio de trabajo del robot de recogida puede tener cualquier geometria y puede
incluir, por ejemplo, zonas de forma circular o cuadrada.

Una ventaja adicional conseguida es que la mayoria de los movimientos de recogida seguirdn una trayectoria
horizontal méas corta, ya que mas bandejas se colocaran cerca del transportador de abastecimiento de articulos.

Por tanto, el sentido de movimiento de las bandejas en la pluralidad de series de bandejas es generalmente
perpendicular al sentido de movimiento del transportador que suministra los articulos que han de ser recogidos por
el robot de recogida, y puede ser paralelo o perpendicular al sentido de movimiento del transportador que suministra
bandejas vacias y al sentido de movimiento del transportador para las bandejas descargadas.

Se ha de entender que los articulos que se han de recoger pueden tratarse de cualquier alimento con diferentes
caracteristicas (tales como peso) que se desean medir, recoger y clasificar. Tales articulos pueden ser, por ejemplo,
pollos troceados o filetes de pollo, pescado y también trozos de hortalizas o marisco. Se entiende ademas que en el
presente contexto, se debe interpretar que el término “medir” incluye “medir el peso”, es decir, pesar, y también que
“medir” puede incluir evaluar otros tipos de caracteristicas o dimensiones fisicas de los articulos, tales como la
forma, el color y la calidad.
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Otra finalidad no reivindicada es conseguir una mayor exactitud y precision a la hora de seleccionar el articulo
adecuado que se ha de recoger y colocar en una bandeja, por ejemplo, de modo que se alcance el peso total
previsto para todos los paquetes. Este objetivo se consigue proporcionando una pesadora de cinta situada al
principio de la linea de abastecimiento que abastece articulos que se han de recoger, para medir el peso de cada
articulo individual sobre el dispositivo de abastecimiento de entrada que porta los articulos que se han de recoger,
estando dicha pesadora de cinta situada aguas arriba de un pulmén de abastecimiento de entrada de articulos
medidos en el dispositivo de abastecimiento de entrada. El pulmén es tan grande que el sistema sabe lo que se ha
de clasificar y no tendra que depender de datos estadisticos/anteriores sobre lo que se acaba de clasificar. De este
modo, se consigue un mejor control de la distribucion segun el peso de los articulos individuales, de tal forma que la
clasificacion se puede llevar a cabo con una precision ain mayor y las bandejas preenvasadas pueden tener, por
ejemplo, menos sobrepeso de lo que era posible anteriormente.

Segun otro aspecto no revindicado, se proporciona un sistema de seguimiento que esta dispuesto para cooperar con
la pesadora de cinta de tal modo que cada articulo que se abastezca se pueda identificar a medida que se
transporte a través del pulmén de abastecimiento de entrada, y el robot de recogida estd programado para, en
funcion de los datos de entrada que se originen en la pesadora de cinta y el sistema de seguimiento, seleccionar un
articulo en la mejor bandeja que esté disponible.

Segun otro aspecto no revindicado, se proporciona otra pesadora de cinta al final del pulmén de abastecimiento de
entrada, en la estacion de clasificacion. En virtud de esto, cada articulo se mide en lo que respecta a su peso dos
veces, de forma que se consigue una mejor exactitud, y el robot de recogida elige y recoge el articulo adecuado.
Gracias al pulmon de abastecimiento de entrada, ya no se necesita utilizar datos estadisticos/estadisticos anteriores
como base para seleccionar un articulo. En vez de esto, el sistema segun la invencién seleccionara un articulo
basandose en datos reales, lo cual se traduce en una mayor exactitud a la hora de envasar los alimentos. Esto
quiere decir que el sistema puede aceptar diversos lotes con caracteristicas muy diferentes, ya que la medida
siempre registrara las propiedades reales y de este modo adaptara automaticamente la clasificacion si, por ejemplo,
un lote entrante de filetes de pollo tiene un peso promedio superior que el clasificado previamente.

Otras peculiaridades que caracterizan la presente invencion se indicaran en las reivindicaciones dependientes
adjuntas, y lo que se consigue con ellas se da a conocer mas adelante en la descripcion detallada.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacién, la invencién se describirda con mas detalle en lo que respecta a realizaciones preferidas y los dibujos
adjuntos.

La figura 1a-b muestra una estacién de clasificacién segun la técnica anterior.

La figura 2 es una vista en planta esquematica de una realizacién preferida de un sistema para recoger articulos
medidos seleccionados de un transportador que incluye una pesadora de cinta y entregarlos por medio de un robot
de recogida a diferentes bandejas seleccionadas en una pluralidad de series paralelas de bandejas horizontalmente
moviles.

La figura 3 es una vista en perspectiva de una realizacién ilustrativa del robot de recogida que se puede utilizar en el
sistema de la figura 2.

Las figuras 4a y 4b son una vista desde arriba esquematica y una vista lateral esquematica, respectivamente, de un
transportador que porta una serie de bandejas segun una realizacion preferida de la presente invencion.

Las figuras 5a, 5b y 5c son vistas laterales de las zonas Va y Vb, respectivamente, en la figura 4b pero dibujadas a
una escala mayor.

La figura 6 es una vista de frente del transportador con bandejas que se muestra en la figura 4b.
La figura 7 es una vista de frente de la zona VI en la figura 6 pero dibujada a una escala mayor.
La figura 8 es un ejemplo de medios para ajustar guias de transportador a diferentes dimensiones de bandejas.

La figura 9 es una vista en planta esquematica de un transportador que abastece articulos que incluye dos
pesadoras de cinta que estan separadas para formar entre si un pulmén de articulos medidos.

Descripcion detallada de la invencion

A efectos de comprension, en la figura 1a - b se muestran vistas en perspectiva de un sistema 40 de envasado
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segun la técnica anterior, en el que un transportador 2 para articulos que se han de recoger es paralelo a un
transportador que suministra bandejas 11 (no se muestra) que se han de llenar y perpendicular a los dos
transportadores 7 para el suministro de bandejas vacias y la descarga 6 de bandejas preenvasadas. En este tipo de
sistema conocido, el transportador que suministra bandejas vacias esta dotado de listones 19 para el movimiento
horizontal de las bandejas que estan adaptados en sus dimensiones para un tamafo especifico de bandejas, lo cual
hace que la manipulacién de otro tamafio de bandeja requiera el reemplazo de los listones 19, lo cual requiere
mucho tiempo y también conlleva la necesidad de almacenar equipo adicional para adaptar el sistema a productos
diferentes.

La figura 2 muestra un sistema para recoger articulos 1 seleccionados (por ejemplo, pollos troceados), de un
dispositivo de abastecimiento de entrada 2 (preferiblemente en forma de un transportador 2) y entregarlos por medio
de un robot 3 de recogida, indicado por su radio 3a de trabajo pero que se muestra en la figura 3, a diferentes
bandejas 4 seleccionadas en una pluralidad de series 5 paralelas de bandejas horizontalmente méviles. Todas las
bandejas 4 de una serie 5 son idénticas, y la bandeja en un extremo frontal de cada una de las series se descarga
de forma individual cuando se llena de una cantidad deseada de articulos 1 medidos, y las bandejas 4 vacias se
sustituyen por las descargadas en un extremo trasero de la serie 5. Segun la presente invencién, el sentido de
movimiento de bandejas 4 en la pluralidad de series 5 es generalmente perpendicular al transportador 2 que porta
los articulos 1 que se han de recoger.

El robot 3 de recogida, mostrado en detalle en la figura 3, tiene un radio 3a de trabajo generalmente circular y esta
situado centralmente respecto a la serie 5 de bandejas 4. Se pueden utilizar diferentes tipos de robots colectores,
pero el que se muestra en la figura 3 es un IRB 360, que esta disefiado para trabajar en aplicaciones carnicas y
lacteas, y se puede adquirir en ABB. Su version de brazo largo tiene un radio de trabajo de 1600 mm con una altura
de 350 mm y puede soportar cargas de 1 kg con un tiempo de ciclo de aproximadamente 0,5 s. En su parte superior,
el robot 3 de recogida mostrado en la figura 3 tiene una caja base 31, de la que tres brazos superiores 32 pivotantes
verticalmente e idénticos accionados por motores individuales alojados en la caja base 31 se extienden radialmente
hacia afuera. Cada uno de estos brazos superiores 32 tiene un extremo libre exterior, al cual estd conectado
pivotantemente un extremo superior de un brazo inferior 33 independiente. Los extremos inferiores de los tres
brazos inferiores 33 estan conectados pivotantemente a un buje 34 comin. En el centro de su lado inferior, el buje
34 porta un dispositivo de agarre 35 para agarrar la carga que se ha de recoger en una posicion y entregar en otra
posicion. El dispositivo de agarre 35 se dirige empleando un sistema de control y se mueve de una posicion deseada
dentro del radio de trabajo accionando uno o mas motores, si es preciso.

Un dispositivo 6 de abastecimiento de salida (preferiblemente en forma de un transportador 6) para las bandejas
descargadas y también el transportador 2 que porta los articulos 1 que se han de recoger estan situados en el
extremo frontal o aguas abajo de la serie 5 de bandejas 4, y un dispositivo de suministro 7 (por ejemplo, un
transportador) para suministrar bandejas 4 vacias esté situado en el extremo trasero o aguas arriba de la serie 5 de
bandejas 4. El transportador 2 que porta los articulos 1 que se han de recoger incluye una pesadora de cinta 8 para
medir el peso de cada articulo 1 individual. Si se pretende que el transportador 2 porte dos lineas de articulos, una
junto a la otra, también es conveniente proporcionar dos pesadoras de cinta 8 paralelas para medir el peso de cada
articulo 1 individual en cada linea. Ademas, si se desea, se puede proporcionar un aparato para medir las
dimensiones fisicas (por ejemplo, el color, forma o calidad del articulo que se ha de recoger) de cada articulo 1,
aunque no se muestra.

Como se muestra mejor en las figuras 4a, 4b, 5a-c, cada una de las bandejas 4 posee un cuerpo 9 y un reborde 10
saliente hacia afuera superior. Para colocar las bandejas 4 en cada serie 5 en una relacion de contacto de extremo a
extremo o de lado a lado y a una distancia de centro a centro constante, el sistema puede incluir un transportador 11
para cada serie 5 de bandejas 4 para portar la serie de bandejas y proporcionar un movimiento de transporte de
bandejas sustancialmente horizontal hacia un tope (no se muestra) para hacer que las bandejas 4 hagan tope entre
si reborde 10 contra reborde 10. Se ha de entender que en vez de una pluralidad de transportadores 11 paralelos,
es posible proporcionar un Unico transportador 11 que sea suficientemente ancho para aceptar las numerosas series
5 paralelas (en la presente memoria seis series 5) de bandejas 4. El transportador transversal 11 incluye medios 12
para producir un movimiento vertical para hacer que cada una de las bandejas 4 se mueva verticalmente con
relacién a su vecina para hacer que los rebordes 10 pierdan su contacto de extremo a extremo y en su lugar se
coloquen uno encima de otro con el reborde 10 inferior haciendo tope con el cuerpo 9 de la bandeja 4 adyacente. En
la realizacién ilustrada en la figura 2, se muestran seis transportadores transversales 11, y cada transportador
transversal 11 porta cuatro bandejas 4, sin embargo, se entiende que se pueden proporcionar otros tipos de
sistemas de envasado con otro niumero de transportadores transversales 11. Como es obvio para un experto, el
principio mencionado anteriormente para conseguir una distancia de centro a centro constante también se puede
proporcionar en relacién con otras lineas de abastecimiento, por ejemplo, un transportador 7 que abastece bandejas
4 vacias.

Los medios 12 para producir un movimiento vertical incluyen un accionamiento (13, que no se muestra) para
ejecutar continuamente el movimiento de transporte de bandejas horizontal, posibilitando asi el movimiento vertical
de las bandejas en forma de onda a medida que los medios 12 para producir el movimiento vertical pasan por
debajo de las bandejas 4 en el sentido de transporte. El accionamiento puede ser en forma de un motor, cilindro
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neumatico o cualesquiera medios adecuados para accionar el transportador. El transportador transversal 11 puede
ser un tipo tradicional de transportador de cinta o de otro tipo, por ejemplo, un transportador de cadena con rodillos
para el movimiento horizontal de las bandejas 4, y como se muestra mejor en las figuras 5a y 5b, se proporcionan
una pluralidad de levas 15 que se extienden transversalmente en dicho transportador de cadena para conseguir un
movimiento vibratorio vertical. Las levas 15 estan separadas unas de otras una distancia que es superior a la medida
maxima o longitud de una bandeja 4 en el sentido de transporte. En la realizacion que se muestra en la figura 4b, la
distancia entre las levas 15 es del orden de tres veces la longitud maxima de la bandeja 4.

Las levas 15 tienen una forma tal que cada una de ellas es lo suficientemente alta para elevar un reborde de
bandeja sobre un reborde vecino, y también pueden ayudar a mover una bandeja 4. Ademas, la leva ha de ser lo
suficientemente baja para entrar entonces debajo (y elevar) un extremo trasero de la bandeja 4, tras lo cual la leva
15 pasa a lo largo de la parte inferior de la bandeja 4 durante la elevacion adicional del extremo trasero hasta
alcanzar el centro de la bandeja, donde la bandeja 4 estara en equilibrio, y dejando entonces que la gravedad haga
descender el extremo trasero mientras se mantiene un extremo frontal de la bandeja 4 elevado hasta que la leva 15
deja de sujetar la bandeja 4. El reborde 10 delantero se la bandeja posterior descansara entonces sobre el reborde
trasero de la bandeja anterior, y el extremo delantero de la bandeja 4 quedara ligeramente elevado respecto al
transportador transversal 11. Preferiblemente, la altura de la leva 15 sera del orden de 2-7 mm, y el transportador
transversal 11 estard funcionando continuamente, por lo cual las bandejas 4 estardn expuestas a pequerios
movimientos verticales hacia arriba y abajo continuos, y el reborde 10 delantero de una bandeja subira
automaticamente por encima del reborde 10 trasero de la bandeja situada justo delante suyo. En una realizacién
preferida, las levas 15 estan integradas en la cinta 11 que proporcionara una fuerza de friccién suficiente para mover
una bandeja 4 hacia delante si no existe resistencia externa, pero una fuerza de friccion suficientemente baja para
permitir a la bandeja 4 deslizarse sobre la cinta y mantener su posicién horizontal si hace tope con un tope, p. €j.,
una bandeja 4 en una cola. Tal como comprende un experto, ademas la friccion entre la cara inferior de las bandejas
4y la superficie del transportador contribuird al movimiento horizontal de las bandejas 4.

El experto comprende que se pueden utilizar diversos tipos de medios 12 para producir un movimiento vertical
ademas de dichas levas 15. Por ejemplo, segin una realizacién de la invencién, el movimiento vertical de las
bandejas 4 se consigue por medio de una pluralidad de rodillos 14 coaxiales (remitase a la figura 5c¢) dispuestos
para que se extiendan transversalmente a través de un transportador 11. Preferiblemente, se utiliza un transportador
de cadena 11 para el movimiento horizontal de las series paralelas de bandejas 4, y dicha pluralidad de rodillos 14
coaxiales sustituyen eslabones de cadena en el transportador de cadena 11, en al menos una fila que se extiende
transversalmente a través del transportador de cadena 11. Preferiblemente, dichas filas de rodillos 14 estan
separadas unas de otras una distancia que es superior a la medida maxima de cualquiera de las bandejas 4 en el
sentido de transporte. El funcionamiento del transportador 11 harda que dichos rodillos 14 coaxiales que pasan
debajo de las bandejas 4 provoquen el movimiento vertical de las bandejas 4.

Preferiblemente, los rodillos 14 comprenden una forma tal que cada uno de ellos es lo suficientemente alto para
transportar una nueva bandeja 4 hacia delante hasta que la nueva bandeja 4 haga tope con la serie 5 detenida de
bandejas 4, y suficientemente bajo para entrar entonces por debajo y elevar un extremo trasero de la bandeja 4, tras
lo cual la fila de rodillos 14 pasa a lo largo de la parte inferior de la bandeja 4 durante la elevacion adicional del
extremo trasero hasta que se alcanza un punto, donde la bandeja 4 estara en equilibrio sobre |a fila de rodillos 14, y
descendiendo entonces el extremo trasero mientras se mantiene un extremo frontal de la bandeja 4 elevada hasta
que el reborde 10 en un extremo delantero de la bandeja 4 descansa sobre el reborde 10 en un extremo trasero de
una bandeja 4 adyacente y la fila de rodillos 14 deja de soportar la bandeja 4. Preferiblemente, dichos rodillos 14
pueden girar con libertad, lo cual quiere decir que, al pasar por debajo de una bandeja 4, dicho rodillo 14 girara y
rodara a lo largo de la superficie inferior de la bandeja 4, minimizando de este modo el desgaste por friccion que de
lo contrario surgiria entre el rodillo 14 sobresaliente y dicha superficie inferior de la bandeja 4.

Al permitir que el reborde 10 delantero de una bandeja suba automaticamente sobre el reborde 10 trasero de la
bandeja situada justo delante suyo, también se aprovecha la ventaja de que el reborde delantero de la bandeja
namero dos en una linea de bandejas se puede utilizar para frenar la bandeja 4 cuando la bandeja nimero uno en la
linea se llena con el peso deseado de articulos 1 y se descarga del transportador transversal 11.

Tal como se muestra en las figuras 6 y 7, para facilitar el ajuste de un nuevo tamano de bandejas, se proporcionan
soportes 16 laterales longitudinales, convenientemente barras en T, para mantener las bandejas 4 en posicion lateral
y verticalmente sobre el transportador transversal 11, y se proporcionan guias, sobre las cuales estdn montados
dichos soportes laterales para el ajuste vertical y/u horizontal a un nuevo nivel y/o un nuevo espaciado de anchura,
respectivamente, para adaptarse a un nuevo tamano de bandeja 4. Este disefo facilita el cambio rapido de un
tamano de bandeja a otro, y todas las bandejas sobre el transportador transversal tendran la misma distancia de
centro a centro entre si en el sentido de transporte. También permite utilizar una gran variedad de tamanos de
bandejas por ajuste del nivel y el espaciado de anchura de los soportes laterales longitudinales.

En la figura 8 se ilustran los detalles de medios ilustrativos para ajustar un transportador a diferentes alturas y

anchuras de bandejas 4 que se han de transportar. En la presente memoria, se muestran tres bandejas 4 paralelas
vistas desde el frente que estan siendo transportadas sobre una cinta transportadora 11. Unos soportes 16 laterales
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longitudinales en forma de barras en T mantienen las bandejas en posicion lateral y verticalmente sobre la cinta. Las
barras en T se pueden ajustar horizontalmente por medios de guia deslizables 25, y verticalmente por medios de
ajuste 24 accionados aqui por un miembro manubrial giratoriamente moévil 26 con el que se puede regular el ajuste
de un tamafo de bandeja determinado. Por medio dispositivos de ajuste (por ejemplo, como los que se muestran en
la figura 8), cada serie 5 individual se puede adaptar vertical y longitudinalmente para un tipo determinado de
bandeja 4, lo cual quiere decir que, por ejemplo, un nimero de seis series 5 (como en la figura 2) puede dar cabida a
seis tamanos diferentes de bandejas. Gracias a dichos medios 12 para producir el movimiento vertical (descrito
previamente) se mantendra automaticamente una distancia de centro a centro constante entre las bandejas 4 en una
serie 5, independientemente del tamano de la bandeja 4. Esto abre las puertas a un sistema de envasado con una
amplia variedad de opciones de envasado, por ejemplo, se puede disponer una serie 5 en el transportador
transversal 11 para transportar bandejas 4 de paquetes de gran tamafo y una serie 5 vecina para transportar un
tamano de bandeja menor con un peso deseado inferior. Preferiblemente, las bandejas 4 dentro de una misma serie
son idénticas.

En otra realizacion preferida de la invencién que se muestra en la figura 9, se proporciona una pesadora de cinta
adicional 18 en el transportador 2 de abastecimiento de alimentos. La pesadora de cinta adicional 18 esté situada al
principio de la linea de abastecimiento, y una cinta transportadora 21 larga o similar, que mantiene las posiciones de
los articulos 1 pesados en la pesadora de cinta adicional 18 y forma un pulmoén, se extiende desde la pesadora de
cinta adicional 18 hasta la pesadora de cinta 8 en la estacién de clasificacion. El pulmén 21 es tan grande que el
sistema sabe lo que se ha de clasificar y no tendra que depender de datos estadisticos/anteriores sobre lo que se
acaba de clasificar. De este modo, se consigue un control ain mejor de la distribucién segin el peso de los articulos
1 individuales, de tal forma que la clasificacion se puede llevar a cabo con una precisién ain mayor y las bandejas 4
preenvasadas pueden tener menos sobrepeso que lo que era posible anteriormente. Se puede sustituir la pesadora
de cinta 8 en la estacion de clasificacion por medios de seguimiento del transportador dispuestos para registrar cada
articulo y proporcionar al robot de recogida dicha informaciéon de manera que “sepa” qué articulo 1 ha de recoger del
pulmén 21.

El sistema de clasificacion puede funcionar como se indica a continuacion. El transportador 7 transporta bandejas 4
vacias al radio de trabajo 3a del robot de recogida, donde el mecanismo (no se muestra) las empuja sobre seis
transportadores transversales 11 paralelos para mantener todos los transportadores transversales llenos de
bandejas que forman una linea de bandejas que hacen tope unas con otras. Los transportadores transversales 11
estan funcionando continuamente y se evita que la bandeja delantera en cada linea se mueva pasando del tope. Los
articulos 1 que se han de clasificar, por ejemplo, filetes de pollo, se abastecen sobre el transportador 2 hasta el radio
de trabajo 3a del robot de recogida. Para medir el peso, es decir, para pesar, cada articulo individual, el
transportador 2 incluye una pesadora de cinta 8. Si el transportador 2 porta dos lineas de articulos una junto a la
otra, se proporcionan dos pesadoras de cinta 8 para medir el peso de cada articulo individual 1 en cada linea. Si se
desea, se pueden proporcionar una pesadora de cinta adicional 18 o un par de pesadoras de cinta paralelas
adicionales aguas arriba de la pesadora de cinta 8 para formar un pulmén de articulos medidos/pesados entre las
pesadoras de cinta 8 y 18. Ademas, si se desea, se puede proporcionar un aparato para medir las dimensiones
fisicas u otros atributos, tales como el color o la calidad, de cada articulo 1 ademas de al menos una de las
pesadoras de cinta o, por tanto, como un sustituto suyo pero no se muestra.

El robot 3 de recogida recoge los articulos medidos/pesados del transportador 2 y los coloca en bandejas
seleccionadas sobre el primer transportador transversal 11 para obtener asi el menor sobrepeso posible respecto a
un peso deseado en cada una de las bandejas 4. Preferiblemente, el robot de recogida se dispone, por ejemplo, por
medio de un algoritmo informatico, para favorecer las bandejas que estan primeras en la linea a la hora de clasificar
los articulos 1 con el fin de incrementar la posibilidad de alcanzar el peso deseado en una bandeja que esta lista
para descargarse. Cuando la primera bandeja en un extremo aguas abajo de una linea de bandejas 4 sobre un
transportador transversal 11 estd preenvasada, el tope se retira temporalmente y se deja que la bandeja
preenvasada se avance sobre un segundo transportador transversal 22 vecino alineado con el primer transportador
transversal 11, donde el segundo transportador transversal 22 esta dotado de una velocidad mayor en comparacion
con el primer transportador transversal 11, lo cual hace que se provoque la aceleracion de dicha primera bandeja
preenvasada a medida que se aproxima al segundo transportador transversal 22. Esta aceleracién hara que la
bandeja se mueva hacia delante mas rapido que las bandejas que la siguen en la linea. En este momento, el tope
(no se muestra) vuelve a su posicion de bloqueo, alcanzado el reborde delantero de la segunda bandeja en lalinea 'y
de este modo detiene las bandejas que la siguen. La que era antes la segunda bandeja ahora pasa a ser la primera
bandeja, la linea de bandejas se desplaza hacia delante y se afiade una bandeja vacia en el extremo de la linea.
Obviamente, se pueden concebir otras soluciones para descargar una bandeja 4 preenvasada, tal como
proporcionar un dispositivo de enganche de reborde accionado mecanicamente que puede funcionar bloqueando la
segunda bandeja en la linea mientras que la primera bandeja preenvasada se libera y puede avanzar hacia el
dispositivo 6 de abastecimiento de salida.

Segun una realizacién, dicho segundo transportador transversal 22 esta dispuesto para pasar por debajo del
dispositivo de alimentacién de entrada 2 (por ejemplo, el transportador 2) que porta los articulos 1 que se han de
recoger (se muestran, por ejemplo, en la figura 2) de tal manera que las bandejas 4 preenvasadas puedan pasar por
dicho transportador 2 y avanzar hacia el dispositivo 6 de abastecimiento de salida (por ejemplo, el transportador 6)
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en el que se descargan.

El robot 3 de recogida posee una unidad de control (no se muestra) que garantiza una velocidad elevada junto con
equipos que siguen la trayectoria, que permiten al robot realizar un seguimiento de cintas transportadoras que se
mueven rapido con una exactitud alta. Se envian sefiales que representan el peso/dimensiones del articulo 1
individual y su posicion a la unidad de control, por ejemplo, a través de una CPU que se comunica con dicha unidad
de control. La CPU puede ser una unidad independiente o estar incorporada en la unidad de control. Una memoria
(no se muestra) lleva un control del peso de los articulos colocados por el robot 3 en las bandejas 4 durante el
envasado. Se pueden hacer llegar otras sefales o datos a una de las unidades para optimizar el rendimiento del
robot 3.

No se debe contemplar la invencién como limitada por las realizaciones descritas anteriormente, sino que puede
variar dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas. Por ejemplo, un experto se dara cuenta de que existen
muchas soluciones alternativas para mover las bandejas 4, por ejemplo, utilizando un transportador de cadena de
rodillos con levas 15 de abastecimiento, por lo cual las bandejas 4 se moverian hacia delante por accién de la fuerza
ejercida por la leva.
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REIVINDICACIONES

Método para colocar una serie (5) de bandejas (4) en una relacién de contacto de extremo a extremo o de
lado a lado, donde cada una de dichas bandejas (4) posee un cuerpo (9) y un reborde (10) saliente hacia
fuera superior, proporcionando un transportador (11) para un movimiento de transporte de bandejas
sustancialmente horizontal hacia un tope para hacer que las bandejas (4) hagan tope entre si reborde (10)
contra reborde (10), y para un movimiento vertical para hacer que cada una de las bandejas (4) se mueva
verticalmente con relacion a su vecina para hacer que los rebordes (10) pierdan su contacto de extremo a
extremo y en su lugar se coloquen uno encima de otro con el reborde (10) inferior haciendo tope con el
cuerpo (9) de la bandeja (4) adyacente, de tal modo que las bandejas (4) queden dispuestas a una
distancia de centro a centro constante y colocadas de manera que uno de los rebordes (10) de dos
bandejas (4) adyacentes esté encima del otro reborde (10), y dicho otro reborde (10) haga tope con el
cuerpo (9) de la bandeja (4) que posee el reborde (10) superior, caracterizado porque dicho transportador
(11) incluye medios (12) que se extienden transversalmente en forma de levas que se extienden
transversalmente proporcionadas en dicho transportador (11) para posibilitar el movimiento vertical en
forma de onda y pasar las bandejas (4) en el sentido de transporte abasteciendo las bandejas (4) mediante
el transportador (11) que avanza mas rapido que la serie de bandejas (4).

Método para colocar una serie (5) de bandejas (4) en una relacién de contacto de extremo a extremo o de
lado a lado, donde cada una de dichas bandejas (4) posee un cuerpo (9) y un reborde (10) saliente hacia
fuera superior, proporcionando un transportador (11) para un movimiento de transporte de bandejas
sustancialmente horizontal hacia un tope para hacer que las bandejas (4) hagan tope entre si reborde (10)
contra reborde (10), y para un movimiento vertical para hacer que cada una de las bandejas (4) se mueva
verticalmente con relacion a su vecina para hacer que los rebordes (10) pierdan su contacto de extremo a
extremo y en su lugar se coloquen uno encima de otro con el reborde (10) inferior haciendo tope con el
cuerpo (9) de la bandeja (4) adyacente, de tal modo que las bandejas (4) queden dispuestas a una
distancia de centro a centro constante y colocadas de manera que uno de los rebordes (10) de dos
bandejas (4) adyacentes esté encima del otro reborde (10), y dicho otro reborde (10) haga tope con el
cuerpo (9) de la bandeja (4) que posee el reborde (10) superior, caracterizado porque dicho transportador
(11) es un transportador de cadena con eslabones de cadena e incluye medios que se extienden
transversalmente en forma de rodillos (14) coaxiales sustituidos por eslabones de cadena y dispuestos en
filas (15) que se extienden transversalmente para posibilitar el movimiento vertical en forma de onda y pasar
las bandejas (4) en el sentido de transporte abasteciendo las bandejas (4) mediante el transportador (11)
que avanza mas rapido que la serie de bandejas (4).

Método segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado por ejecutar continuamente el movimiento de transporte
de bandejas horizontal.

Método como el que se reivindica en la reivindicacién 2 6 3 cuando la reivindicacion 3 es dependiente de la
reivindicaciéon 2, caracterizado por colocar las filas (15) de rodillos (14) separadas unas de otras una
distancia que es superior a la medida maxima de cualquiera de las bandejas (4) en el sentido de transporte.

Método como el que se reivindica en la reivindicacién 2, 3 cuando la reivindicacién 3 es dependiente de la
reivindicacién 2 6 4, caracterizado por utilizar rodillos (14) de una forma tal que cada uno de ellos sea lo
suficientemente alto para transportar una nueva bandeja (4) hacia delante hasta que la nueva bandeja haga
tope con la serie (5) detenida de bandejas (4), y suficientemente bajo para entrar entonces por debajo y
elevar un extremo trasero de la bandeja (4), tras lo cual la fila (15) de rodillos (14) pasa a lo largo de la parte
inferior de la bandeja (4) durante la elevacion adicional del extremo trasero hasta que se alcanza un punto,
donde la bandeja (4) estara en equilibrio, y descendiendo entonces el extremo trasero mientras se mantiene
un extremo frontal de la bandeja elevado hasta que su reborde (10) descanse sobre el reborde (10) de la
bandeja (4) adyacente y la fila (15) de rodillos (14) deje de sujetar la bandeja (4).

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 1-5, caracterizado por proporcionar soportes (16) laterales
longitudinales que mantienen las bandejas (4) en posicion lateral y verticalmente sobre el transportador
(11), y por proporcionar ademas guias (17), sobre las cuales estan montados dichos soportes (16) laterales
para el ajuste en vertical y/u horizontal a un nuevo nivel y/o un nuevo espaciado de anchura,
respectivamente, con el fin de adaptarse a un nuevo tamano de bandejas (4).

Sistema para colocar una serie (5) de bandejas (4) en una relacién de contacto de extremo a extremo o
lado a lado y una distancia de centro a centro constante, donde cada una de dichas bandejas (4) posee un
cuerpo (9) y un reborde (10) saliente hacia fuera superior, comprendiendo dicho sistema:

a) un transportador (11) para portar la serie (5) de bandejas (4) y proporcionar un movimiento de
transporte de bandejas sustancialmente horizontal hacia un tope para hacer que las bandejas (4)
hagan tope entre si reborde (10) contra reborde (10); y

b) medios (12) que se extienden transversalmente para producir un movimiento vertical para hacer
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que cada una de las bandejas (4) se mueva verticalmente con relacion a su vecina para hacer que
los rebordes (10) pierdan su contacto de extremo a extremo y en su lugar se coloquen uno encima
de otro con el reborde (10) inferior haciendo tope con el cuerpo (9) de la bandeja (4) adyacente,

caracterizado porque dichos medios (12) que se extienden transversalmente son en forma de levas (14, 15)
proporcionadas en dicho transportador (11).

Sistema para colocar una serie (5) de bandejas (4) en una relaciéon de contacto de extremo a extremo o de
lado a lado y una distancia de centro a centro constante, donde cada una de dichas bandejas (4) posee un
cuerpo (9) y un reborde (10) saliente hacia fuera superior, comprendiendo dicho sistema:

a) un transportador (11) para portar la serie (5) de bandejas (4) y proporcionar un movimiento de
transporte de bandejas sustancialmente horizontal hacia un tope para hacer que las bandejas (4)
hagan tope entre si reborde (10) contra reborde (10); y

b) medios (12) que se extienden transversalmente para producir un movimiento vertical para hacer
que cada una de las bandejas (4) se mueva verticalmente con relaciéon a su vecina para hacer que
los rebordes (10) pierdan su contacto de extremo a extremo y en su lugar se coloquen uno encima
de otro con el reborde (10) inferior haciendo tope con el cuerpo (9) de la bandeja (4) adyacente,

caracterizado porque dicho transportador (11) es un transportador de cadena con eslabones de cadena y
dichos medios (12) que se extienden transversalmente son en forma de rodillos (14) coaxiales sustituidos
por eslabones de cadena y estan dispuestos en filas (15) que se extienden transversalmente.

Sistema como el que se reivindica en la reivindicacion 7 u 8, en el que el transportador (11) incluye un
accionamiento para ejecutar continuamente el movimiento de transporte de bandejas horizontal y posibilitar
el movimiento vertical en forma de onda y pasar las bandejas (4) en el sentido de transporte.

Sistema como el que se reivindica en la reivindicacién 9 cuando es dependiente de la reivindicacion 8, en el
que las filas (15) de rodillos (14) estan separadas unas de otras una distancia que es superior a la medida
maxima de cualquiera de las bandejas (4) en el sentido de transporte.

Sistema como el que se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 7-10, en el que se proporcionan
soportes (16) laterales longitudinales para mantener las bandejas (4) en posicién lateralmente y
verticalmente en el transportador (11), y se proporcionan guias (17), sobre las cuales estan montados
dichos soportes (16) laterales para el ajuste vertical y/u horizontal a una nueva altura y/o un nuevo
espaciado de anchura, respectivamente, con el fin de adaptarse a un nuevo tamafo de bandejas (4).

Método para recoger articulos (1) seleccionados desde un dispositivo de abastecimiento de entrada,
preferiblemente en forma de un transportador (2), y entregarlos por medio de un robot (3) de recogida para
diferentes bandejas (4) seleccionadas en una pluralidad de series (5) paralelas de bandejas
horizontalmente moviles, donde las bandejas (4) en un extremo aguas abajo de la serie (5) se descargan
individualmente a un dispositivo de abastecimiento de salida, preferiblemente en forma de un transportador
(6), para bandejas (4) descargadas cuando estan llenas de una cantidad deseada de articulos (1) medidos,
y se sustituyen bandejas (4) vacias proporcionadas por un dispositivo (7) de suministro por las descargadas
en un extremo aguas arriba de la serie (5), caracterizado por disponer las bandejas (4) en todas las series
(5) mencionadas en una relacion de contacto de extremo a extremo o lado a lado por medio de un método
segun cualquiera de las reivindicaciones 1 - 6.
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Fig. 1a

Técnica Anterior
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