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El invento se refiere a un método para con-
tar piezas pequefiag, particularmente, pero no de modo
exclusivo, pequefias piezas metdlicas tales como torni
llog, tuercas y pernos.

Los dispositivos que actualmente existen en
el comercio para contar piezas metdlicas requieren que
lag piezas se ordenen y se presenten en éecuencia a un
cabezal detector o contador. Algunas piezas (por ejem~
plo, los tornillos prisioneros cortos de cabeza hueca)
tienen una forma tal que por hoy no eg factible dicha
ordenacidén y presentacién. Ademds, para la mayoria de
los contornos de piszas, la practicabilidad de un con
taje preciso depende del tamafio de la pieza, y la Ve~
locidad de contaje egs limitada. Un objeto del invento
eg proporcionar un método y un aparato para contar pig
zas pequellas a gran velocided (por ejemplo, bhasta 200
plezas por segundo) y con un elevado grado de preci-
gibn,

De acuerdo con el invento, un método para con
tar plezas pequeiias comprende la alimgntaoién de piezas
a granel para descargar una corriente de piezag a uns
zona de separacidén que conduce a un conjunto de cana-
les de salida, cuya zona de separacién incluye medios
de digtribucidn capaces de distribuir las piezas de un

modo aleatorio en los canaleg de salida, con lo cual =-
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las piezas pasardn por cada canal de salida, el conta~
je de la cantidad de piezas gque pasa por cadsg canal de
salida y la suma total de las cantidades de piezag que
pasan por todos log cansles.

Preferentemente, después de introducirse lasg
piezas en los canales de salida se permite que caigan
durante una distancia suastancial antes de contarlas, de
tal modo que se logre la geparacidén de las piezas y por
tanto que se aumente la precisién del contaje de las can
tidades de piezas conlbenidas en las corrientes de pie-
zas que fluyen por los respectivog canales de salida.

Convenientemente, lam piezas e cuenlan me-~
diante un dispositivo sensor ingtalado en cada canal,
enviando cada dispositivo sengor uns gefial en regpues-
ta a cada pleza detectads por é1 a un dispositivo suma-
dor mediante el que se indica la cantidad total de pie~
zag que ha pasado por todos losg canales de salida.

Se pueden introducir en el dispositivo suma~
dor une correccidén dependiente del caudal de plezas que
se estdn contando y de una constante de calibracién pre
determinada, para corregir la posibilidad de que dos ©
mis piezas pasen por un canal de salida tan cerca una
de otro que el correspondiente dispogitivo sengor sea
incapaz de distinguir entre lag piezas.

Convenientemente, los medios de distribucién
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pueden ineluir unos miembros de tal manera colocados
debajo de la entrada & la zona de separacidén, que los
miembros sean golpeadog por las plezas que caen a tra
vés de la zona de separacibén y éstas sean distribuldas
por los miembros de un modo aleatorio en lo= canales
de salida.

A titulo de ejemplo, se deseriben a continug
cidén tres formas de un aparato para poner en préctica
el método de acuerdo con el invento con referencia &
las figuras diagramdticas adjuntas, en las que:

Lg figura 1 es un corfe vertical por el pri-
mer gparato, y muestre también los ecircuitos AG conta-
je en forma de un diagrama de bloques,

la figura 2 o5 una vista en perspectiva de
la zona de geparacidn del aparato representado en la
figura 1,

' la figura 3 es una vigta en perspectiva de
la zona de separacidén y contaje del segundo aparato,
y

la figura 4 es una vigta en perspectiva, gi-
milar a la figura 2, de la zona de separacién del ter-
cer aparato.

El gparato representado en lag figuras 1 y
2 congta de un compartimento-. 1 rectangular en planta

que define una gzona de separacidén 2. El extremo supe-

-4 -



rior del compartimento esgtd provisto de una tolvae 3,
v el extremo inferior del compartimento lleva un con
junto de canales de salida 4 dispuestos uno al lado
del otro en sentido transversal al compartimento. La
tolva 3 y log canales 4 ge extienden desde lag paredes
delanteras hagita las paredes traseras del compariimen—
to. Un conjunto de barras 5 se extiende sustancialmen~
te en direccldn horizontal transverselmente al comparti
mento 1 degde lasg paredes delanteras hasta las paredes
10 trageras de egte compartimento. Las barras 5 se encuen~
tran egpaciadas tanto lateral como verticalmente en el
compartimento de manera que, cuando lag piezas a con-
tar se viertan a granel a través de la tolva 3, dichas
piezas caerén en forma de cascada por la zona de separa
15 cildén 2, ge desviardn de una barra 5 a la otra y llega~
rédn a los caneles de salida 4 de un modo aleatorio. La
disposicién de las barras se elige de forma que resul-
te un caudal que sea sustancialmente el mismo en cada
canal, es decir, la distribucidén de las piezas en sen
20 tido transversal al extremo inferior del compartimento
2 es gustancialments uniforme y no sigue la curva nor-
mgl de porbabilidaed. Para n canales de salida, la pro
babilidad de que una pieza determinade entre en un ca-
nal de salida egpecifico 4 es 1/n. Se ha observado ex~

25 perimentelmente que la digtribucidén obtenida con ung -

11-5-74 -5 -
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digposgicidén como la citada puede hacerse virtualmente
independiente del tamafio de las piezas.

Si el ritmo de introduccidén de las piezas por
la tolva 3 es, por ejemplo, de 100 por segundo, el rit-

100

mo de salida para cada canal es . Si ge hace sufi-

cientemente grande el nlmero de canales n, por ejemplo
igual a 100, el ritmo de salida por canal serd de uno
por gegundo, valor que es fdeilmente contable.

Los ocanales de salida 4 comunican con unos tu
bog 6, cada uno de los cuales conduce a un dispositivo
sengor %. Los tubos 6, ocomo se ve en la figura 2, se ex
tienden por toda la longltud de cada canal de éalida 4,
degde la parte delantera a la parte trasera; pero alter
nativamente, un conjunto de tubos colocados uno detrds
de otro puede sustitulr a cada tubo sencillo 6. Estog
Qltimos tubos pueden ser de seccidén cuadrada, rectangu
lar, circular o de otra seccidn apropiade. Se deja caer
libremente a las piezas por el tubo 6 durante aproxima-
damente 30 cm desde los canales de galida, de menera que
alcanzardn ung velocidad de aproximadamente 2,5 metros/
/segundo. Los dispositivos sensores 7 estédn congtitui-
dos de tal forma gue a dicha velocidad las plezas espa
ciadas mas de unos 2,5 cm se detectardn por separado.
Lg probabilidad de que dos plezas sucesgivag glifuadas en

un tubo 6 se encuentren més cerca uns de otra a un cau-

-6 -
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dal de paso por el canal de ung pieza por gegundo eg 8o
lo del 1%, aproximadamente. De este modo, se pueden de-
tectar y contar las piezas con una precisién considera-—
ble. Los digpositivos sensores 7 ge componen convenien-
temente de bobinas de imduccidén cuando las piezas & con
tar son metdlicas, o de otros elementos capaces de trang
mitir sefiales eléctricas. Las sgefiales procedentes de ca~-
da dispositivo sensor 7 se suman juntas electrénicamente
y se preseqtan vigualmente empleando una unidad sumadors
electrénica 9. Las partes ge recogen juntas en un recep-

tdculo comin 8.
Con una distribucién gsustancialmente uniforme

del caudal de piezas & través de los canales de salida
4, se puede calcular con precisiém la probabilidad de
que un dispositivo sensor 7 detecte dos o mids piezas
como 81 se tratase de una =ola, y para un aparato da=-
do, el error a afiadir el total indicado por la unidad

9 depende principalmente del caudal de las piezas. En
consecuencia, la imprecisién en el nimero de deteccio-
nes de piezas se puede determinar ftomando medidas del
caudal, y se puede estbablecer una tolerancis pars dicha
imprecisidn sumando la cuenta del error a la cuenta de-
tectada con unos circuitos electrénicos apropiados. Se

determina une calibracidn del error para el aparato con

-7 -
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tando fisicamente las piezas que pasan por el aparato
a diferentes caudales. Egta calibracidn del error se
efectia una vez y se programs en un circuito de cali-
bracidén indicado por el blogue 10. El circuito de ca~
libracidn 10 va conectado a un circuito indicado por
el blogue 11, que recibe continuamente una sefial de en
trada de la unidad sumadora 9, gefial que depende del
caudal de plezas que pasan por los canaleg de salida,
De este modo, una sgefial de error procedente del ciry=
cuito 11, que esgtd siendo continuamente modificade por
la unidad sumadora 9, ge introduce en la unidad suma-
dore de forma que el total indicado por la unidad su-
madora 9 muegtre siempre directamente el total corregi
do.

Cuando las piezas a contar son tuercas hexa-
gonales normales u otras piezas cagi esféricas, los tu
bos 6 se sustituyen convenientemente por unas canaletas
inclinadas, preferiblemente de seccidén transversal en
V, y con un radio de filete pequefio (por ejemplo, 0,3
cm). Entonces, las tuercas rodardn suavemente hacia -
abajo por las canaletas, que estdn convenientemente in
clinadas unos 202 iespeeto a la horizontgl, ¥ se pueden
contar conmo cérrientes ordenadas sustancialmente sin -
error. Mediante la utilizacidén de canaletas en V ge ha

observado que un caudal de alimentacidén elevado, de 200

-8 -
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plezag por gsegundo, y solamente 16 canales de salida,
dardn un error no superior a 1% sin circuitos de com~
pensacibn., La figura 3 muestra la segunda forma del -
aparato dlgefiado para contar tuercas hexagonales u -
otras plezas que ruedan. El aparato congta de un com-
pertimiento de separacibén 11, similar al compartimien
t0 1 de lag figuras 1 y 2 y que incluye une disgposicidn
andloga de barras 15. El compartiménto. 11 tiene una -
tolva 13 que zse extiende desde la parte delantera a la
parte trasera de aguél. Un conjunto de canales de sali
da 14 a los que caen las piezas al azar, como se ha deg
erito para lag figuras 1 y 2, conducen al mismo nidmero
de canaletas inclinadas 16 de seccién en V dispuestas
una junto & otra y son equivalentes a log tubos 6 de
lag figuras 1 y 2. Cada canaleta 16 descarga lag pie-
zag que pasan por ella a un dispositivo gensor indepen
diente 17, similar a log dispositivog gensores 7 des las
figuras 1 y 2. Las piezas se degcargan de los disposi-
tivos sensores 17 por una salida 18 que puede ser comin
a todos log dispositivos sensores 17, o pueden exigtir
galldas separadas 18 que conduzcan & un colector comin.
Log digpositivos sensores 17 cuentan las plezas que pa-
gan por ellog y transmiten sgefiales a una unidad sumado-
ra 9, como la representada en la figura 1.

Las piezas no metdlicas se pueden contar en

-9 -
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los tubos 6 0 en las canaletas 16 interrumpiendo la
luz que le llega a un dispositivo de respuesta a la
luz, o mediante dispositivos sgensores que produzcan
gefinales ultrasdénicas o fluldicas. |

Se puede proveer un nimero mayor de canales
de salida disponiendo la tolva 3 en el centro del ex-
tremo superior del compartimento 1 y dividiendo el ex
tremo inferior del compartimento 2 en unos canales de
salida colocados uno al lado del otro entre las pare-
des delantera y trasera del compartimento. Las barras
5 van también dispuestas entre las paredes laterales,
ademds de las paredes delantera y trasera, para formar
una estructura reticulada, vista en planta, estando ing
taladas las barras 5 de manera que efectien una distri
bucidén uniforme de las piezas en todos loa canales de
salida. Una digposicidén como ésta se ha representado

en la figura 4, en la que la referencia 21 muestre el

compartimento de separacién conteniendo un sistema pa—

recido a un reticulo de barras 25 de lag que Unag se
extiendgn entre las paredeg delantera y trasera del -
compartimento 21 y otras se extienden entre las pare-
des laterales de éste. El extremo superior del compar
timento 21 estd provigto de una tolva 23 colocada en
el centro. El extremo inferior del compartimento estd

constituido por una placa de salida en forma de reti-

- 10 -
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culo que define una disposicidn reticulada de canales
de salida 24 dispuestos uno al lado del otro y espal-
de contra espalda en toda la superficie del comparti-
mento 21. Cada canal de salida conduce por separado g
uno de un conjunto de tubog 26, cada uno equivalente

g un tubo 6 del aparato repregentado en la figura 1.
Cada fubo 26 va provisto de un digpositivo sensgor tal
como el 7 que conduce a une unidad sumadora 9, como en
la figura 1. Loz tubos 26 pueden ser de seccidn cuadra
da, rectangular, circular o de cualquier otra seccidn
apropiada a la que se conformen los canales de galida
para introducir piezas en ellos.

En lugar de utilizar lag barras, 5, 15 o 25,
ge pueden emplear alamhrés tensos u otros medios para
producir el necesario movimiento en cascade de las pig
zag., Alternativamente, las plezas podrian digtribuirae
en losg canales de salida en una forme distinta al movi
miento en cagcada sobre barrasg o alambres. Por ejemplo,
podxrian alimentarée lap plezag mediante una tolva a un
trangportador o transportadores vibratorios que descar-
gagen las piezés 8 los canales de salida.

El idvento proporciona un método y un apara-
to para contar piezas que no requieren una ordenacién

activa de las piezas, no son genaibles al tamafio de las

- 1] -



10

15 .

20

25

11-5~T74

piezas, son precisos y se pueden hacer aln mds preci-
sos utilizando circuitos de compensacidén basados en -
cdlculos estadisticos. La provigidn de la zona de sepg
racidn que es un dispositivo de reparticidn eépacial
al agzar, y el pogicionamiento de los dispositivos sen
sores, permiten introducir lag piezag a granel, pero
contarlas una & una. Los circuitos de compensacién per
miten corregir la cuenta detectade de acuerdo con fac-
tores determinados estadisticamente.

La presgente solicitud que corresponde a la
presentada en Gran Bretafia, e; 20 de Abril de 1972, ba
jo el ntmero 18353/&2, se acoge a los benseficios del
articﬁlo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indug

trial.

- REIVINDICACIONES ~

Los puntos de invencién propia y nueva que
se pregentan para que sean objeto de esta gsolicitud de

Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afics, son — -

- 12 -
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los que ge recogen en lag reivindicaciones siguientes:

18,~- Un método de contar pequefias piezas, ca
racterizado por las operaciones de alimentar lag pie-
zag en masa para descargar una corriente de piezag en
una regién de separacidn que conduce a una pluralidad
de canales de salida, incluyendo la regidén de separa-
cién mediog distribuidores capaces de digtribuir lasg
plezas de manera aleatoria sobre los canales de salide,
por lo que las piezas pagsardn a través de cada canal -
de salida, contar el ndmero de piezas que pasan a tra-
vés de cada canal de salida y sumar los numeros de plg
zag que pasan a ‘través de todos los canales.

28,= El método de la reivindicacidén 18, ca~-
racterizado porque se deja que las piezas, despuds de
entrar en log canales de salida, cailgen en una distan-
cia sustancial antes de ser contadas.

32.~ EL método segin la reivindicacién 28,ca
racterizado porque las piezas son contadags por un dige
pogitivo percepbtor en cada canal, enviando cada dispo-
gitivo perceptor una seflal, en respussta a cada pileza
percibida por &1 a un dispositivo sumador por el que
ge indica el numero total de piezas que han pasado &
través de todos log canales de salida.

48,~ El método segln la reivindicacién 32,

caracterizado porque se alimenta una correcciém depen

- 13 -
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diente del caudal de piezas que se cuentan y de una cong

tante de calibracidén predeterminada al dispositivo suma-

dor para corregir le posibilidad de que dos o mds pie-
zag pasen a través de un canal de salida tan préximas
una & otra que el dispogitivo pefceptor pertinente sea
incapaz de distinguir entre las piezas.

58,~ El método segin una cualquiera de lag -
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los
medios de distribucidén incluyen miembros si%uados bajo
la entrada a la regidén de separacién de modo que las -
plezag incidan sobre los miembros al caer a través de
la regidén de separacidén y sean diatribuidas por los -
miembrog de manera aleatoria sobre los canales de sali
da. ,

68.,- UN METODO DE CONTAR PEQUENAS PIEZAS.

Tal y como ge ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en log dibujos que se acompafan
y para los fines que se han especificado.

" Bgta Memoris consta de catorece hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

Medrid, 21 MAYD 1974

P.A,
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