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REF: MJB

E1l invento se refiere a un dispositivo para reunir 7
conjuntamente los varios envases individuales que estén de§'
tinados a formar parte de un encargo o de un grupo de envases..
Por ejemplo, los duefios de estancos pasan a menudo a sus pro
veedores pedidos que incluyen un nGmero variable de cajas de
cajetillas de cigarrillos o de botes de tabaco, etc. De la
misma manera, los libreros necesitan a menud6 ntmeros dife-
rentes de libros que tienen titulos diferentes.

Actualmente, los varios elementos de un pedido se
recogen usualmente a mano para su embalaje ulterior. Eviden
temente, esta operacién necesita un tiempo largo cuando la
gama de elementos a partir de la cual debe efectuarse la se
leccibn es muy amplia. Por consiguiente existe la necesidad

de un sistema mecanizadc para recoger conjuntamente los va-

rios elementos de un pedido de este tipo.

De acuerdo con el invento, un sistema_defeste gé -
nero incluye un cierto nfimero de transportadores de alimen~
tacién que suministran cada uno durante su ﬁtilizacién un ti
po diferente de envase'y queé tiznen un transportador de capa
de aire que forma un almacén provisional que puede ser llena
do de nuevo con 1los envases, transportando el transportador
de capa de airé{los envases hasta un par de transportadores
de correa csnectados en serie que estén dispuestos para fun
cionar simulténeamente, en respuesta a una seflal programada
procedente del ordenador del sistema, estando el segundo trans
portador dispuesto para desplazarse més répidamente que el
primero de modo que los envases adyacentes se separan al pa-
sar al segundo transportador y estan@o dispuesto para dirigir
los envases uno por uno directamente 0 indirectamente hasta

una mesa de acumulacién del tipo de capa de aire sobre la cumal
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el pedido de envases queda retenido por una compuerta, y un
dispositivo para desplazar el pedido completo de envases
hasta un puesto determinado de un cierto nfmero de puestos
de embalaje, de manera automética cuando la compuerta se
abre,

Dicho sistema puede reducir sustancialmente el
tiempo necesarioc para reunir los radios del invento de un
pedido y ademas puede aumentar la precisibén de separacién
del pedido. 7

El segundo de los transportadores de correa puede
conducir los envaseé directamente a un segundo transportador
de capa de aire correspondiente el cual lleva los envases a
1a mesa de acumulacibén del tipo de capa de aire. la mesa de
acumulacibédn del tipo de capa de aire puede estar inclinada
de manera permanente e incluye en su extremidad inferior una
compuerta mévil para quels envases puedan salir de la mesa
de acumulacibn o, preferentemente, la mesa de écﬁmulacién
puede ser ihclinable de modo que la compuerta se abra inc;i—';
nando la mesa, continuando entonces los envases su desplaza-
miento a lo largo del sistema. '

La utilizacién de transportadores y mesas del ti 7
po de capa de aire reduce sustancialmente el coste de la ma—r
quinaria y del mantenimiento ya que no incluyen piezas mévi-
les., Los transportadores de aire pueden funcionar totalméhte {_
por gravedad y en este caso deben estar inclinados, o los N
agujeros de aire formados en las bases de los transportado-
res pueden tener una forma tal que dirijan el aire 1igefame§
te hacia adelante de modo que el aire pueda empujar 1os ean
ses hacia adelante al mismo tiempo que los eleva. En este_ﬁl

timo caso, los transportadores podrian tambien situarse hori
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zontalmente, pero con el objeto de aumentar todavia la velo-
cidad de los envases deberian probablemente estar tambien in
clinados.

Preferentemente, los transportadores de alimen-—
tacién se situarén paralelamente y adyacentes los unos a los
otros, en un cierto nlmero de grupos Vv se exteﬁderén transver

salmente a partir &l segundo de los transportadores de capa

‘de aire o de la mesa de acumulacién, Si se utiligzan segundos

transportadores de capa de aire estos se situarén de la misma

manera en paralelo y adyacentes 1los unos a 1los otros. Con es— 7

ta disposicién puede utilizarse un motor fGnico para suminig- .-

trar la energia necesaria bara un grupo de transportadores

de correa por medio de ejes dispuestos debajd de los trans-

portadores. Una cadena u otro mecanismo de transmisién similar.

puede unir cada par de transportadores con un eje correspon-
diente por medb de un embrague electromagnético accionado por
una seflal procedente del ordenador del sistema.

Cuando se demuestra que ciertos tipos de enva-
se se necesitan en nfmeros mucho mas importantes que otros,
un primer conjunto de transportadores de alimentacién puede
Presentar una mayor longitud en comparacién con otros trans—
portadores en 1os cuales 10s envases necesarios son menos
numerosos. Por consiguiente se aumenta la longitud del alma-
cén provisional lo que reduce 1a£recuenc1a con la cual los
transportadores de alimentacién han de ser 1lenados.

Para permitir el llenado de los transportadores
de alimentacidn, puede preverse un cierto ntmero de mesas de
alimentacién que pueden desplazarse transversalmente en la ex
tremidad de entrada de los transportadores de alimentacién

entre los transportadores de alimentacidn ¥y las existencias.
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El funcionamiento de estas mesas de alimentacién puede ser
automético en el caso de las correas que se desplazan més
répidamente y manual en el caso de las correas que se des-—
Plazan mas lentamente.

La mesa de acumulacién del tipo de capa de aire
inclinable puede alimentar un transportador de correa ancho
el cual situa a su vez el pedido reunido sobre otra correar'
transportadora que eété dispuesta para desplazarse transver
salmente respecto a la direccién del movimiento de la mesa
inclinable y del transportador de correa ancho en cualquier
direccibn. Bste transpbrtador conduce los envases a otra cin
ta o correa transportadora que conduce el pedido a wn puesto
de embalaje determinado.

Con el objeto de desviar los envases procedentes
de transportadores de cinta hasta el puesto de embalaje, se
ha previsto un brazo que puede elevarse y que se interpone en
el trayecto de desplazamiento de los envases para desviarlos o
a la mesa del puesto de embalaje. Estos brazos o compuertas
pivotantes pueden ser conmutadas autombticamente para desviar
el pedido reunido hasta el puestb deseado y mé&s probablemente

estarén dispuestas para funcionar secuencialmente para los

primeros pedidos en nfimem reducido, pero a continuacién el fug o

Cionamiento dependeré& de que el empleado encargado de efectuar
el embalaje haya retirado el pedido anterior del pyesto,de em
balaje dado. Esto seré indicado al ordenador del sistema por
la accibén del encargado del embalaje que pulsaréi un botén,paré
indicar que esté dispuesto a recibir el siguiente pedido.

‘ Todas las fases del sistema serén supervisadas por
unos detgctores que indicarén por ejemplo cuando un transpor. '

tador de alimentacién determinado necesita ser llenado, el nl °




10

15

20

25

30

mero de envases transportado por un transportador de alimen
tacién determinado, y el momento en que un pedido de envases
ha salido de la mesa inclinable, '
Para controlare& funcionamiento de las méquinas,
un ordenador de sistemas se utilizari conjuntamente con 1los

controles necesarios asociados de modo que se apliquen al or-

. denador los requisitos de pedidos particulares con el djeto

de almacenar los datos necesarios que corresponden a un pe-
dido_dado en secuencia .con los datos que corresponden a
otros pedidos hasta el momento correcto. Preferentemente, el
ordenador tendra un dispositivo que permitirid que un opera-
rio realice un pedido en prioridad sabiendo que da la secuen
cia, por ejémplo en el caso de pedidos extremadamente urgen-
tes.

Se describird ahora un sistema previsto de acuer
do con el invento, haciendo referencia a los dibujos adjuntos,
en los cuales:

La figura 1 es una vista en planta general del
sistema; '

Las figuras 2 y 3 representan, en alzado y en
planta respectivamente, un par de transportadores separado~
res conectados en serie;

La figura 4 ilustra, en perspectiva, un puesto
de embalaje.

- En general, para reducir el volumen del aire
que circula en el sistema, los articulos que pueden ser ma-
nipulados tendrén un peso correspondiente a 9 g/cm2 aunque
se espera poder aumentar este éeso hasta 12 g/cm2 en su mo-
mento. Sin embargo, este limite es todavia suficiente para

permitir la manipulacién de una muy amplia gama de productos,
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Por ejemplo, un libro de longitud media puede crear una pre-
sién de aproximadamente 2,5 g/cmg. Las cassettes de cinta
magnética y las cajetillas de cigarrillos crean una presién
sustancialmente inferior a 1 g/cmz.

El sistema represerado en la figura 1 tiene la capa~
cidad de manipular 144 articulos diferentes, estando el siste
ma dispuesto, en su mayor parte, en dos niveles que permiten
cada uno la seleccién de 72 articulos diferentes. El segundo
nivel es sustancialmente idéntico al primero y naturalmente
no puede representarse en la vista en planta.

E1 sistema representado incluye, en cada nivel, dos
grupos de transportadores de alimentacién 1 y 2 que manipulan
respectivamente, 1os articulos necesarios en gran nimero y
los que se necesitan en ntmero inferior.

como puede verse, 1l0s transportadores de alimenta-
cibén 1 para los articulos que se desplazan mas répidamente
tienen almacenes provisionales formados poxr transportadores
de capa deadre 11 que presentan una longitud suétancialmente
doble de 1a de los transportadores de capa de aire 21 que cQ
rresponden a 1los articulos que se desplazan mas lentamente.
Los transportadores de alimentacién 1, 2 incluyen cada uno
unos transportadores de separacién 12, 22 que estan formados
por dos tramsportadores de cofrea 13, 23 v 14,24 respectiva-
mente. El tercer transportador de correa 13, 23 de cada par
es mas largo que el segundo transportador 14, 24 y esté dis
puesto para desplazarse, por medio de una transmisién ade-
cuada aproximadamente a la mitad de la velocidad del segun
do de modo que cuando un articulo pasa del primer transpor-.
tador al segundo transportador se forma un intervalo entre

este articulec y el siguiente. Esta separacién evita la acu-
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milacién de los articulos cuando pasan desde los transporta—

dores separadores a la mesa inclinable 3. En lo que sigue se

describird mis detalladamente el funcionamiento de los trans
portadoreé separadores 12, 22,

Los transportadores de alimentacidn 1 se llenan -

cuando se necesita, con tres mesas de alimentacidn automaticas -

15 que sirven cada una dos grupos de seis transportadores .

Las mesas de alimentacibén 15 se desplazan en uwnos carriles

detras de las extremidades de entrada de los tramsportadores
de alimentacién 1 entre los transporféaores de alimentacién
vy las existencias 16 de los articulos distribuidos por los
varios transportadores de alimentacién en cuestién. Un detec
tor de radiaciones infrarojas conocido bajo el nombre de de-
tector LS se utiliza para comprobar el estado de éxistencias
reducidas de modo que cuando el detector indica que las exig
tencias se han agotado debajo de &1, se manda una sefial al
sistema de control el cual desplaza entonces la mesa de ali
mentacién autométicamente hasta la zona donde se llena de
nuevo. Un operario situado en la mesa de alimentacién proce-
de entonces a llenar el transportador de alimentacién parti-
cular en cuestibn.

Con respecto a los transportadores de alimenta~
cidén 2, se utilizarén mesas de alimentacién 25 las cuales,
seglin el ntmero de articulos distribuidos a fartir de los trans
portadores de alimentacién 2 podrén ser automlticas, estén
0 no los transportadores 15 accionados manualmente. En cual
quier caso, las mesas de alimentacién funcionan entre un
almacen de articulos 26 y los transportadores de alimenta-

cibn 2.

Cuando un articulo ha sido cogido én los trans-—
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portadores de alimentacibén 1, 2 por medio de los transporta
dores separadores 12, 22, es transferido a la mesa de capa
de aire inclinable 3 en la cual se acumula el pedido entero.
Cada una de las mesas inclinables 3 (se recordard que existe
tambien una mesa debap de la que se representa en la figura
1) est& constituida por tres secciones, 31, 32, 33. Las sec
ciones 31 y 32 tienen el mismo tamafio y son imigenes en un
espejo la unac la otra, extendiéndose encima de casi toda
la longitud de la mesa inclinable delante de los transporta-
dores de alimentacién 1 y 2. Las secciones 31 y 32 estén in-
clinadas hacia abajo tanto la una hacia la otra como hacia la
seccibn de extremidad 33. Estd seccién de extremidad 33 es el
punto de acumulacién principal para el pedido de envases y
estos continuan su desplazamiento a lo largo del sistema a
partir de esta seccibén 33. La mesa est& dispuesta pam incli-
narse, cuando recibe una sefial de moverse hacia abajo, en la
extremidad que incluye la seccién 33 de modo que los articu-
los o envases se deslizen sobre un transportador de corfea
4, Cada una de las mesas inclinables 3 tiene una placa supe-
rior perforada a través de la cual se suministra aire a par-
tir de un sistema de suministro de aire central para todo el
sistema., La inclinacién se obtiene por medio de un dispositi
vo de accionamiento eléctrico lineal y la inclinacibén se pro- .
duce cuando un detector situwado en los transportadores de se-
paracién 12, 24 indica que se ha llevado a lamesa inclinable
el nfmero deseado de articulos a partir de cada transportador
de alimentacién.

El transportador de correa 4 se desplaza en una
sola direccién para conducir los articulos desde la mesa in

clinable 3 hasta un transportador de commutacién 5 tan pron-
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to como el transportador de conmutacién queda libre. E1
transportador de conmutacién 5 se desplaza a continuacién
ya sea hacia la izquierda, ya sea hacia la derecha, para

seleccionar uno de los dos transportadores distribuidores 6,

A7 que’ dirije los envases hasta el puesto de embalaje 8. Ya

que es muy probable que existird una amplia variacién entre

Aos tamafios de los pedidos destinados a los clientes sucesi—

vos, en lugar de dejar que transcurra un tiempo predeterming‘
do antes de que pueda considerarse que la mesa de capa de
aire inclinable ha sido despejada por el pedido en curso, se
utiliza wn grupo de detertores que supervisa el estado de
"mesa despejada": de este modo, los pedidos muy pequefios pue-
den prepararse con la misma eficacia que los pedidos importan
tes. De la misma manera que en el caso dé.trans?ortador de

conmutacién, un grupo de detectores supervisa el sistema de

 control para que indique cuando el transportador de conmuta-

cién y la prolongacién de la mesa inclinable estén libres.

Existe una totalidad de seis puestos de embalaje
8, divididos en dos grupos de tres (véase Figura 1) y cada
grupo de tres'puestos de embalaje 8 estar& alimentado por un
transportador distribuidor separador 6 o 7 que se désplaza
continuamente. Los articulos son conducidos a uwno de esos
transportadores por el transportador de commutacidn Yy son des
viados hasta el puesto de embalaje deseado por me&io de un
brazo que baja sobre el transportador para desviar las unida-
des hasta el puesto de embalaje.

Cada puesto de embalaje estd equipado de un pa-

nel de viswalizacibén que indica la informacién tal como el
nimero de la tanda, el nfimero del emplazamiento, & .nGmero del

dep6sito, y el nfmero de unidades en el pedido. Ademés, el
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operario encargado del embalaje tiene que accionar dos pul-
sadores, siendo el primero un pulsador "preparado" que indi-
ca que el puesto de embalaje estd despejado y que el pedido
anterior ha sido aceptado y embalado por el operario. El se-
gundo pulsador es un pulsador de "rechazo" que se utiliza en
caso de haber sido observado un error.

La figura 4 ilustra un disefio sugerido para un pues
tode embalaje 8.

El puesto de embalaje 8 incluye una superficie de
mesa pana principal 81 a la cual puede suministrarse aire en
caso de necesidad, y una mesa de pesado de verificacién 82
para verificar el peso total del pedido. El panel de control
est4 indicado en 83.

El control del sistema esté basado en un micro-or-
denador de construccibédn modular de modo que sea posible aumen
tar o reducir su capacidad de funcionamiento con un incremen-
to minimo del precio de los elementos que los constituyen.

Los gatos relacionados con un pedido se ﬁreparan‘
por medic de una miquina de escribir provista de un disposi~
tivo de transmisién directa al ordenador en el cual los da-
tos relacionadoé con un pedido particular son recibidos, com-
probados v almacenados en un disco de registro para su trata-

miento ulterior en sacuencia. La lectura de los pedidos se ha- -

ce a partir del disco giratorio uno por uno y los pedidos son -

transmitidos al equipo de control auxiliar para accionar la
maquina., Cuando las mesas inclinables han vuelto a la posi-
cién horizontal, el siguiente pedido puede ser tomado de los
transportadores de alimentacibn.

En las figuras 2 y 3 se representan unas vistas

detalladas de los transportadores separadores 12, 22 los cua-
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les incluyen cada uno un par de correas sin f£in 100, 101,
que tienen un sistema de accionamiento comtn a partir de un
solc eje 103 que sirve para todos los transportadores sepa-
radores de un grupo. El eje 103 gira permanentemente cuando
el sistema estid en funcionamiento, y el movimiento de los
transportadores de correa se obtiene accionando un embrague

electromagnético 104 que provoca el funcionamiento de las

‘dos correas 100 y 101 conjuntamente aungue a velocidades di-

ferentes como se ha indicado més arriba. Los ejes de arrastre
105, 106 de cada correa se utilizan para indicar; esquemti-
camente, el sistema dé transmisién de cada correa.

Unos tornillos 107 y 108 de tensado de correa
pueden utilizarse de la manera usual. Las secciones 13, 23
que se desplazan més lentamente estarén dispuestas para re-
correr 8 metros por minuto mientras que las secciones 14, 24
mas cortas y mas répidas se desplazarén a fazén.de 16 metros
por minuto.

En resumen, la presente patente de invéncién que
se solicita deberi recaer en las siguientes

REIVINDICACTONES

1l. Sistema para reunir conjuntamenté una multi-
Plicidad de envases individuales, incluyéndo el sistema un
cierto nfimero de transportadores de alimentacidén que sumi-
nistran cada uno durante su funcionamiento un tipo diferente
de envase y que tiene un transportador del tipo de capa de
aire que constituye para los envases un almacen provisional
que puede ser llenado nuevamente, conduciendo el transporta-
dor de capa de aire los envases hasta un par de transportado
res de correa conectados en serie dispuestos para funcionar

simulténeamente, en respuesta a una sefial programada proce-
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dente del ordenador del sistema, estando el segundo transpor—
tador dispuesto para desplazarse mas répidamente que el prime
ro de modo que los envases adyacentes se separan al pasar al
segundo transportador, y estando dispuesto para conducir los
envases uno por uno directa o indirectamente hasta una mesa de
acumulacién del tipo de capa de aire sobre la cual el pedido
de envases estd retenido por una compuerta, vy un dispositivo
para desplazar el pedido completo de envases hasta un puesto
elegido entre un cierto nimero de puestos de embalaje de mane
ra automética cuando se abre la compuerta.

2, Sistema segln la reivindicacién 1, caracterizado
porque cada uno de los segundos transportadores de correa co-
nectados en serie estd dispuesto para conducir los envases a
un segundo tramsportador de capa de aire correspondiente, lle
vando a su vez los envases el segundo transportador de aire
hasta la mesa de acumulacibédn del tipo de capa de aire.

3. Sistema seghin la reivindicacién 1, caracterizado
porque cada uno de los segundos transportadores de correa conec
tados en serie est4 dispuesto para conducir los envases direc
tamente hasta la mesa de acumulacibén del tipo de capa de aire.

4, Sistema segln una cualquiera de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque la mesa de acumulacidn
del tipo de capa de aire puede inclinarse para abrir la com-
puerta de modo que los envases puedan llegar al dispositivo
que conduce el pedido completo al puesto de embalaje.

5. Sistema segln una cualquiera de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque los transportadéfes de
alimentacibén estén dispuestos paralelamente y adyacentes los
unos a los otros, en uno o varios grupos, v se extienden

transversalmente bien a partir de los segundos transportadores
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.de capa de aire o de la mesa de acumulacién,

6. Sistema segin la reivindicacibén 5, caracte
rizado porque en la medida que depende de la reivindicacibn
2, los segundos transportadores del tipo de capa de aire
estén dispuestos paralelamente y adyacentes los unos a los
otros. |

7. Sistema segln la reivindicacibn 5 o 6, ca-
racterizado porque un solo motor propd%ciona la energia ne-
cesaria para cada grupo de correas transportadoras conecta~
das en serie por medio de.un solo eje dispuesto debajo de
cada grupo de transportadores, efectuéndose el control de
Funcionamiento de cada par de transportadores por medio de -
un embrague electromagnético. '

8. Sistema segflin una cualquierérde las anterio-

res reivindicaciones, caracterizado porque por lo menos al-

-gunos de los transportadores de alimentacidn se alimentan

por medio de una o varias mesas de alimentacién dispuestas
para desplazarse transversalmente a través de la extremidad
de los transportadores de alimentacidn, entre los transpor-
tadores de alimentacidén y uvna fuente de suministro de arti-
culos.

9. Sistema segln la reivindicacién 8, caracteri-
rado porque por lo menos algunas de las mesas de alimentacién
se desplazan autométicamente hasta un transportador de ali-
mentacién que ha de ser llenado.

10. Sistema segfin una cualquiera de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizado porque el dispositivo pa
ra conducir el pedido completo de envases hasta un puesto
de embalaje determinado incluye una primera correa transﬁog

tadora que retira el pedido de lamesa de acumulaciédn y con-
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duce el pedido a una segunda correa transportadora que puede
ser accionada selectivamente en cualquier direccidn para con
ducir el pedido a uno de los transportadores de un par de
terceros transportadores de correa que lleva los pedidos a
los puestos de embalaje. '

11. sistema segn la reivindicaciébn 10, caracte-
rizado poréue los pedidos son conducidos a un puesto de emba
laje particular por medio de un brazo pivotante gque puede ser
bajado a través de la respectiva tercera correa transportado-
ra para desviar los envases hasta el puesto de embalaje.

12. Sistema segln una cualqu}era de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque incluye ademas un sis-
tema de control por ordenador en el cual los datos relaciona-
dos con los pedidos respectivos pueden ser introducidos, con-
trolando a continuacién el sistema la seleccién de los envases

necesarios y la recogida conjunta de cada pedido.

13. Be reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: SIS--
TEMA PARA REUNIR CONJUNTAMENTE UNA MULTIPLICIDAD DE ENVASES
INDIVIDUALES.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de quince péginas me-

cancgrafiadas y dibujos adjuntos.
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