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DESCRIPCION
Método de distribucion de material de estiba
Campo de la invencion

Esta invencion se refiere en general a un sistema y a un método de embalaje, y mas particularmente a un sistema 'y
a un método de embalaje que utilizan con mas detalle un recipiente ajustable.

Antecedentes de la invencion

En el proceso de envio de uno o mas articulos de una ubicacion a otra, un empaquetador coloca normalmente algun
tipo de material de estiba en un recipiente de envio, tal como una caja de cartén, junto con el articulo o articulos que
se van a enviar. El material de estiba llena parcial o completamente el espacio vacio o el volumen vacio alrededor de
los articulos en el recipiente. El material de estiba evita o minimiza el movimiento de los articulos que pueden
danarse durante el proceso de envio. Algunos materiales de estiba comunmente utilizados incluyen bolsas de aire
de plastico y material de estiba de papel convertido.

El material de estiba se puede depositar manual o automaticamente en el recipiente. Un recipiente comun es una
caja de cartdn con solapas verticales que se pueden plegar para cerrar un lado abierto de la caja.

Los sistemas de embalaje automatizados y semiautomatizados suelen emplear un recipiente mas cercano, a veces
llamado sellador de cajas, para cerrar el recipiente después de que el material de estiba se haya colocado en el
recipiente. Los cierres de recipientes a menudo son ajustables para acomodar diferentes tamafios de recipientes.
Los cierres de recipientes ajustables automaticamente incluyen normalmente un sensor de proximidad para detectar
el recipiente y ajustarlo al tamafo de ese recipiente. Un ejemplo de cierre de recipiente se divulga en la patente de
Estados Unidos N.° 4,781,786. Se conoce un método para distribuir material de estiba, por ejemplo a partir del
documento US 2008/0092488 A1.

Sumario de la invenciéon

La presente invencion también proporciona un método para distribuir material de estiba, que comprende las etapas
siguientes: (a) determinar un volumen vacio en un recipiente; (b) si el volumen vacio es menor que un valor
predeterminado, distribuir material de estiba a una primera velocidad; y (c) si el volumen vacio es mayor que el valor
predeterminado, distribuir material de estiba a una segunda velocidad que es diferente de la primera velocidad.

La etapa de identificacion puede incluir detectar una dimension de altura del recipiente. La etapa de ajuste puede
incluir ajustar la altura de un miembro mévil del recipiente mas cercano. En una realizacion a modo de ejemplo, la
etapa de ajuste ocurre antes de que un recipiente salga de la estacion de distribucién de material de estiba donde
ocurre la etapa de distribucion.

Otras caracteristicas de la invencidon seran evidentes a partir de la siguiente descripcion detallada cuando se
considere junto con los dibujos.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista esquematica de un sistema de embalaje proporcionado segun la presente invencion.
La figura 2 es una vista en alzado de un sistema de embalaje a modo de ejemplo proporcionado segun la
presente invencion.

Descripcion detallada

Haciendo referencia ahora a los dibujos en detalle, e inicialmente la figura 1, un sistema de embalaje 10 a modo de
ejemplo incluye un medio 12 para identificar una dimension de un recipiente, un medio 14 de distribucion de material
de estiba en el recipiente aguas abajo del medio de identificacion 12 y un medio 16 de cierre del recipiente aguas
abajo del medio de distribucion 14, dispuesto en serie a lo largo de una linea de embalaje. El medio de cierre 16 esta
en comunicacion con el medio de identificacion 12 e incluye un miembro ajustable 20 que es ajustable basandose en
la dimensién identificada a partir del medio de identificacién 12 para acomodar tamarios de recipiente aleatorios. Los
recipientes se mueven a través del sistema en una direccién ascendente a descendente, como lo muestran las
flechas 22.

El sistema 10 ilustrado incluye ademas un controlador 24 en comunicacién con el medio de identificacion 12, el
medio de distribucion 14 y el medio de cierre 16. El controlador 24 incluye, generalmente, un procesador informatico
u otro dispositivo informatico, una memoria y dispositivos de entrada y salida. El controlador puede ubicarse de
forma remota o integrarse en el medio de identificacion 12, el medio de distribucién 14 o el medio de cierre 16.
Alternativamente, las funciones del controlador pueden dispersarse a uno o mas del medio de identificacion 12, el
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medio de distribucién 14, y el medio de cierre 16.

En un sistema de embalaje 10 a modo de ejemplo mostrado en la figura 2, el medio de identificacion 12 es un
escaner de recipientes, el medio de distribucion 14 es un distribuidor de material de estiba, y el medio de cierre 16
es un recipiente mas cercano con un miembro de altura ajustable 20 que incluye un aplicador de adhesivo, por
ejemplo, un aplicador de cinta. El controlador 24 esta ubicado de forma remota y esta conectado en comunicacion
con el escaner 12, el distribuidor de material de estiba 14, el recipiente mas cercano 16 y la linea de embalaje 30 a
través de una red de comunicacién cableada o inalambrica 26.

El sistema de embalaje 10 también incluye una linea de embalaje 30 que guia los recipientes 32 en una direccion
aguas abajo 22. La linea de embalaje 30 incluye un transportador 34. Las secciones de la linea de embalaje 30 se
pueden alimentar o no para controlar el movimiento y la separacion del recipiente.

El escaner de recipientes 12 es la primera estacion en la linea de embalaje 30 e incluye un sensor 36 que puede
identificar una dimension de un recipiente 32 en la linea de embalaje 30, tal como un sensor de altura que puede
identificar una altura del recipiente 32 o un sensor de codigo de barra o dispositivo de radiofrecuencia que identifica
el recipiente 32, su tamafio o su altura. El sensor 36 puede incluir un laser, un dispositivo ultrasénico o cualquier otro
aparato para medir una distancia. Para mejorar aun mas la precision del sensor 36 o para utilizar la informacion
detectada para identificar una dimension indirectamente, la informacién detectada se puede comparar con una base
de datos de alturas de recipientes, almacenada en una memoria en el escaner 12 o el controlador 24. La dimensién
identificada por el sensor 36 también se puede usar para determinar un volumen vacio en el recipiente 32. Un
ejemplo de escaner de recipiente se divulga en la patente de los Estados Unidos N.° 7,337,595. El volumen vacio es
el volumen del recipiente que de otro modo no se llena con el objeto u objetos que se empaquetan en el recipiente.
Es este volumen vacio que generalmente se llena con material de estiba para proteger esos objetos durante el
envio.

El distribuidor de material de estiba 14 esta en una estacion de distribucion de material de estiba a lo largo de la
linea de embalaje 30 aguas abajo del escaner de recipientes 12 y su sensor 36. El distribuidor de material de estiba
14 estd en comunicacion con el escaner de recipientes 12 y el sensor 36 y es operable para distribuir material de
estiba a un volumen vacio en un recipiente 32, que incluye distribuir un volumen de material de estiba basado en la
dimensién identificada del recipiente 32.

Se muestra un distribuidor de material de estiba 14 a modo de ejemplo en forma de una maquina de conversion 40
para convertir un material en forma, tal como un material de material en forma de hoja, por ejemplo papel, en un
producto de material de estiba de densidad relativamente mas baja. En la realizacion ilustrada, se proporciona un
suministro 42 de material en forma, tal como la pila ilustrada de papel plegado en abanico, un material en forma de
hoja. Una maquina de conversion de material de estiba a modo de ejemplo se muestra en la patente de Estados
Unidos N.° 7,186,208.

El distribuidor de material de estiba 14 generalmente se puede controlar para distribuir o emitir material de estiba a
través de un rango de velocidades sin comprometer la calidad o las caracteristicas deseadas del material de estiba
que se suministra. Ademas, si el material de estiba se suministra demasiado rapido, un operario puede no tener
tiempo suficiente para dirigir el material de estiba al recipiente. Si el material de estiba se distribuye mas rapido de lo
que el operario puede dirigirlo al recipiente, y todos los espacios en el volumen vacio deben llenarse, la velocidad de
distribucién mas rapida no reducira la cantidad de tiempo necesaria para que el empaquetador empaquete el
recipiente. Por consiguiente, existe un limite para la rapidez con que se puede distribuir el material de estiba como
una forma de minimizar la cantidad de tiempo requerida para empacar el recipiente. Ademas, si bien la calidad del
material de estiba producido por un distribuidor de material de estiba tipo convertidor de material de estiba 14 es
adecuado, generalmente, en un rango de velocidades de suministro, una velocidad de suministro mas lenta puede
proporcionar diferentes cualidades y caracteristicas de embalaje en comparacion con el material de estiba producido
a una velocidad mayor. Las diferentes cualidades y caracteristicas del material de estiba producido a diferentes
velocidades pueden ser mas deseables en situaciones particulares. Por consiguiente, puede haber situaciones en
las que sea deseable una velocidad de distribucion de estiba mas baja tanto por las caracteristicas del producto de
material de estiba producido como por la conveniencia del empaquetador. Sin embargo, siempre que sea posible, se
puede usar una velocidad de distribuciéon mas alta para reducir el tiempo total de empaque.

Para mejorar la velocidad de la linea de embalaje y reducir el tiempo requerido para el proceso de embalaje, la
presente invenciéon también proporciona una forma de controlar el distribuidor de material de estiba 14 en funcién del
tamario del volumen vacio medido por el escaner de recipientes 12. Especificamente, si el volumen vacio es igual o
superior a un valor predeterminado, se aumenta la velocidad a la que el distribuidor de material de estiba 14
distribuye material de estiba. En otras palabras, la velocidad a la que el distribuidor 14 de material de estiba
distribuye material de estiba es una funcion del volumen vacio medido.

Por ejemplo, si un recipiente con un volumen vacio de 56,633 centimetros cubicos, una tasa de llenado estandar de
139,7 cm por segundo y una tasa de llenado de aproximadamente 16.000 centimetros por metro cubico, durara
aproximadamente 6 segundos en llenar el volumen vacio en el recipiente. Si este volumen vacio esta por encima de
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un valor predeterminado, tal como 50.000 centimetros cubicos, la tasa de llenado se puede aumentar a
aproximadamente 280 centimetros por segundo y el tiempo de llenado se puede reducir a 3,5 segundos.

La velocidad mas rapida generalmente es solo una ventaja significativa junto con volimenes vacios mas grandes.
Un volumen vacio mas pequefio no se beneficiaria tanto de una mayor tasa de distribucion o salida, y una tasa de
distribucion mas lenta hace que sea mas facil para un empaquetador asegurar el material de estiba en el recipiente.
Por lo tanto, se puede usar una velocidad de distribucién mas lenta con volimenes vacios mas pequefios para que
sea mas facil para el empaquetador empacar el recipiente, sin aumentar significativamente el tiempo de empaque. El
analisis del volumen vacio en relaciéon con el valor predeterminado o los valores establecidos para cambiar la
velocidad de la salida de material de estiba se puede hacer en el controlador 24, o en cualquier dispositivo logico en
el escaner de recipientes 12 o en el distribuidor de material de estiba 14, para reducir la cantidad de tiempo el
recipiente permanece en el distribuidor de material de estiba 14.

El recipiente mas cercano 16 esta aguas abajo del distribuidor de material de estiba 14 y es operable para cerrar los
recipientes 32 en la linea de embalaje 30 aguas abajo del distribuidor de material de estiba 14 después de que el
material de estiba haya sido depositado en el recipiente 32. En el caso de un recipiente estandar con multiples
solapas verticales, el recipiente mas cercano 16 pliega las solapas hacia el interior a una orientacion
sustancialmente horizontal y luego sella las solapas en su lugar. El recipiente mas cercano 16 incluye un miembro
ajustable 20, normalmente un miembro ajustable en altura. La red de comunicacién 26 proporciona un enlace de
comunicacion entre el escaner recipiente 12 y el sensor 36, y el recipiente mas cercano 16. Esto permite que el
recipiente mas cercano 16 ajuste el miembro ajustable 20 en funcién de la dimensién identificada, facilitando el uso
del escaner con los tamafios aleatorios de los recipientes. El escaner de recipientes 12 es ajustable, y mas
particularmente el miembro ajustable 20 es movil, para acomodar recipientes 32 con diferentes alturas, pero también
puede ajustarse para recipientes que tienen anchos diferentes también. El miembro ajustable 20 incluye un aplicador
de adhesivo, tal como un aplicador de cinta, para sellar recipientes cerrados.

La presente invencion también proporciona un método de embalaje que puede describirse junto con el
funcionamiento del sistema 10 mostrado en la figura 2. El método incluye las etapas de usar el escaner 12 para
identificar una dimensién de un recipiente 32, usar el distribuidor de material de estiba 14 para distribuir material de
estiba en el recipiente 32 después de la etapa de identificacion, ajustar el recipiente 16 mas cerca de la etapa de
identificacion basado en la dimensién identificada moviendo el miembro ajustable 20 y cerrando el recipiente 32 con
el recipiente mas cercano 16 después de la etapa de distribucion.

El miembro ajustable 20 puede comenzar a moverse a la posicidon requerida tan pronto como se distribuya material
de estiba al recipiente, por ejemplo. Si el recipiente es un recipiente no conforme, que tiene algun tipo de defecto, o
que es una bolsa que pasa a lo largo de la linea de embalaje (no es necesario cerrar una bolsa), el miembro
ajustable 20 puede elevarse a su altura maxima para permitir que el recipiente pase sin estar cerrado. Los
recipientes no conformes, tales como los recipientes dafiados, los recipientes sobrecargados, etc., alternativamente
se pueden desviar alrededor del recipiente mas cercano 16 para una inspeccién adicional.

En un sistema semiautomatico, un empaquetador controla la distribucion de material de estiba, por ejemplo,
mediante un interruptor; y en un sistema automatico, un empaquetador guia el material de estiba en el recipiente
pero no controla la distribucién del material de estiba. Alternativamente, el sistema puede distribuir automaticamente
material de estiba a un recipiente en la estacion de distribucién de material de estiba sin ninguna participacion del
operario.

En una realizacion, la etapa de identificacion incluye detectar una dimension de altura del recipiente o usar la
dimensién de altura detectada de un recipiente para determinar una altura de recipiente a partir de una base de
datos de alturas de recipiente, o ambas. Alternativamente, la etapa de identificacién puede incluir leer un codigo de
barras para identificar un recipiente y luego buscar el codigo de barras en una base de datos para identificar la
dimensién de altura para ese recipiente. La etapa de identificacién también puede incluir identificar un volumen vacio
dentro del recipiente y comunicar la informacion del volumen vacio al distribuidor de material de estiba 14.

La etapa de ajuste puede incluir el ajuste de la altura del miembro movil 20 del recipiente mas cercano 16. La etapa
de ajuste ocurre antes de que un recipiente 32 abandone la estacion de distribucion de estiba donde ocurre la etapa
de distribucion, y puede ocurrir simultaneamente con la etapa de distribucion.

El sistema 10 también puede incluir un dispositivo de entrada 50 que esta ubicado de forma remota en relacién con
el recipiente mas cercano 16. Si un recipiente necesita pasar a través del recipiente mas cercano 16 sin estar
cerrado, por ejemplo, el dispositivo de entrada o el control remoto 50 pueden usarse para indicar eso al recipiente
mas cercano 16 o al controlador 24. Eso puede hacer que el miembro movil 20, tal como un cabezal de cinta, se
mueva a su elevaciéon maxima para permitir que el recipiente pase sin obstaculos. Esto puede ser Util si el recipiente
es una bolsa u otro recipiente que no necesita cerrarse pero debe pasarse a lo largo de la linea de embalaje 30.

El sistema 10 también puede usar uno o mas sensores 52, tales como un sensor de rejilla, para detectar la
presencia de un recipiente 32 en los medios distribuidores de estiba 14 o en la estacion de empaque. Si se detecta
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un recipiente, entonces el controlador 24 puede controlar la linea de embalaje 30 para evitar que otro recipiente
ingrese a una zona de empaque en el medio de distribucion de material de estiba 14. También puede usarse la
informacion de los sensores 52 para controlar la velocidad de salida del material de estiba por el distribuidor de
material de estiba 14.

Por consiguiente, la presente invencion también proporciona un método para distribuir material de estiba a un
recipiente en funcién de un volumen vacio medido. El método incluye la etapa de distribuir material de estiba a una
primera velocidad, monitorear el volumen vacio de un recipiente y distribuir material de estiba a una segunda
velocidad diferente de la primera velocidad en funcién de la relacion entre el volumen vacio y un valor
predeterminado. Por consiguiente, la primera velocidad puede ser menor que la segunda velocidad, y el material de
estiba se puede distribuir a la segunda velocidad siempre que el volumen vacio sea mayor y/o igual a un valor
predeterminado.

En resumen, la presente invencion proporciona un sistema de embalaje mejorado que incluye una linea de embalaje
que guia los recipientes en una direccion aguas abajo, un sensor que puede identificar una dimension de un envase
en la linea de embalaje, un distribuidor de material de estiba en la linea de embalaje aguas abajo del sensor para
distribuir material de estiba a un volumen vacio en un recipiente, y un recipiente mas cercano aguas abajo del
distribuidor de material de estiba para cerrar los recipientes en la linea de embalaje aguas abajo del dispositivo de
estiba. El recipiente mas cercano incluye un miembro ajustable, y estd en comunicacion con el sensor para ajustar el
miembro ajustable en funcion de la dimension identificada del recipiente. El sistema incluye, por lo tanto, una forma
de identificar el tamafio del recipiente antes de que el recipiente llegue al recipiente mas cerca. El recipiente mas
cercano puede ajustarse para el tamafio del recipiente antes de que llegue el recipiente, acelerando la operacion de
cierre del recipiente.
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REIVINDICACIONES
1. Un método de distribucién de material de estiba, que comprende las etapas siguientes:

determinar un volumen vacio en un recipiente (32);

si el volumen vacio es menor que un valor predeterminado, distribuir material de estiba a una primera velocidad;
y

si el volumen vacio es mayor que el valor predeterminado, distribuir material de estiba a una segunda velocidad
que es diferente de la primera velocidad.

2. El método expuesto en la reivindicacion 1, en el que en la etapa de distribucion la primera velocidad es menor que
la segunda velocidad.

3. El método expuesto en la reivindicacion 1 o la reivindicaciéon 2, en el que en la etapa de distribucion la primera
velocidad es de 139,7 centimetros por segundo, la segunda velocidad es de 280 centimetros por segundo y la tasa
de llenado es de 16.000 centimetros por metro cubico.

4. El método expuesto en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que en la etapa de distribucién el valor
predeterminado es de 50.000 centimetros cubicos.

5. El método expuesto en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la etapa de determinar el volumen vacio
del recipiente incluye el uso de un sensor (36) para identificar al menos una dimensién del recipiente.

6. El método expuesto en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la etapa de distribucion incluye la
conversion de un material en forma de hoja en un producto de material estiba de menor densidad.

7. El método expuesto en las reivindicaciones 1 a 5, en el que la etapa de distribucion incluye convertir una hoja de
papel en un producto de material de estiba de baja densidad.
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