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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento de transporte de productos
La presente invencién se engloba en el campo del transporte de productos dentro de una linea industrial.

Para los fines de la presente invencién, el término "producto” abarca un objeto individual o varios objetos agrupados,
en particular en forma de lote o carga. Un producto de este tipo es un recipiente, como una botella o un frasco, o
incluso un ladrillo o una lata. Un producto puede estar fabricado de cualquier tipo de material, en particular de plastico,
de metal o incluso de vidrio. Un producto puede ser rigido o semirrigido.

Un recipiente de este tipo esta destinado a contener, a titulo no exhaustivo, un fluido, un liquido, un polvo o un
granulado, en particular de tipo agroalimentario o cosmético.

En el contexto de la invencién, un producto puede tener cualquier tipo de forma, simétrica o no, regular o irregular.

De manera conocida, dentro de una linea industrial, los productos pueden recibir varios procesamientos sucesivos
diferentes, que van desde la fabricacién del contenedor mediante una operacién de conformacion hasta el embalaje
en lotes de varios productos agrupados, pasando en particular por el llenado. Al finalizar estos procesamientos, los
productos se denominan “acabados’.

Durante estas diferentes etapas, los productos son trasladados en una direccién de desplazamiento, de aguas arriba
a aguas abajo, entre diferentes estaciones dedicadas a cada procesamiento que deben experimentar los productos.
Este traslado se realiza mediante un dispositivo transportador.

Un dispositivo transportador estd provisto de al menos un transportador mévil segun dicha direccién de
desplazamiento, que se encarga de trasladar un flujo de productos desde una estacién aguas arriba a una estacion
aguas abajo.

El documento DE 10 2012 004473 A1 divulga el predmbulo de las reivindicaciones 1y 10.

Un ejemplo de transportador esta provisto de una superficie mévil, del tipo de cinta sin fin, en cuya cara superior
descansan los productos por su fondo. El desplazamiento de dicha superficie mévil se encarga entonces de transportar
el flujo de productos.

Més concretamente, al menos una estaciéon aguas arriba puede alimentar como entrada al dispositivo de transporte
segun un flujo de productos, ya sea de forma monofila, es decir, uno a continuacién del otro en una fila de a uno, o
bien en varias filas uno al lado del otro, de forma “multifila’. Debido a la cadencia de produccién vinculada a esta
estacién aguas arriba, el dispositivo transportador debe mantener una velocidad de traslado, proporcional al caudal
de productos suministrado por dicha estacién aguas arriba. Por ejemplo, una estacién aguas arriba puede ser una
llenadora, que realiza un procesamiento unitario de cada producto, que entrega, en funcionamiento normal, segln un
flujo continuo a intervalos regulares.

De manera similar, la estacion aguas abajo es abastecida segun dicho flujo de productos trasladados por el dispositivo
transportador. Esta estacién aguas abajo tiene su propia cadencia de funcionamiento, dependiendo en particular del
nimero de productos que debe procesar simultdneamente. Por lo tanto, es necesario sincronizar entre ellas las
estaciones aguas arriba y aguas abajo, asi como la velocidad de traslado del dispositivo transportador, para mantener
un abastecimiento continuo de productos hacia dicha estacién aguas abajo. Generalmente, dentro de una linea
industrial, es la estacién con la cadencia mas baja la que impone su ritmo a las demas estaciones de la linea. Por
ejemplo, una estacién aguas abajo puede ser una etiquetadora que procesa sucesivamente cada uno de los productos,
o una enfardadora destinada a envolver y mantener agrupados un lote de varios productos.

Para mejorar la flexibilidad en el funcionamiento de una linea de produccién, unas estaciones intermedias permiten
acumular una cantidad de productos, entre una estacién aguas arriba y una estacién aguas abajo. Una estacién de
este tipo permite gestionar cadencias momentaneamente diferentes de una maquina a otra, limitar la pérdida de
productividad ligada a un mal funcionamiento momentédneo de una estacién aguas arriba o aguas abajo y permitir el
vaciado de la estacién aguas arriba. Por ejemplo, las estaciones de acumulaciéon permiten constituir una reserva de
productos y garantizar, durante un lapso de tiempo, un abastecimiento continuo de dicha estacién aguas abajo, incluso
en caso de mal funcionamiento o de ralentizacién de una estacién aguas arriba, o incluso en el momento del vaciado
de una méquina.

En este contexto, se comprende que es necesario controlar el flujo de productos trasladados por el dispositivo
transportador, para garantizar la continuidad de dicho flujo, en particular del nimero de productos presentes en cada
fila. En particular, es necesario asegurarse de la presencia del nimero adecuado de productos y, en su caso, con la
cantidad necesaria por fila, para evitar un desequilibrio entre las filas que seria perjudicial para el procesamiento aguas
abajo, en particular cuando la estacién aguas abajo es una enfardadora o una encartonadora.
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En efecto, sucede que un producto sea expulsado o retirado del flujo de productos, debido a una disconformidad o
bien durante un muestreo, por ejemplo para un control de calidad, generando un espaciado perjudicial en el flujo que
alimenta la estacién aguas abajo.

Ademds, en el caso de un flujo compacto de productos, donde estan adosados unos a otros, en “pillapilla’, una posible
ralentizacién o parada provisional de la estacién aguas arriba puede generar un espaciado no deseado entre ciertos
productos de dicho flujo. Por el contrario, cuando es la estacién aguas abajo la que falla, puede producirse un atasco
de productos. En particular, determinados procesamientos como el enfardado o el encartonado de grupos de productos
requieren un flujo compacto con productos adosados uno tras otro, en “pillapilla”, con el mismo nimero de productos
en cada fila. Por lo tanto, en tales zonas, en donde se desea que los productos estén en “pillapilla”, es necesario
controlar que efectivamente sea asi.

Actualmente, se realiza un recuento de productos mediante un sensor por fila. Un sensor de este tipo generalmente
detecta los productos desde un lado a medida que avanzan, apuntando al cuerpo de cada producto que pasa por
delante de dicho sensor.

Una solucién de este tipo tiene varios inconvenientes. En primer lugar, al estar ubicado el sensor en una ubicacién del
transportador, no se realiza ningun control aguas abajo del sensor, lo que no garantiza la verificacién de la continuidad
de un flujo si se toma un producto después del paso por dicho sensor. Por lo tanto, no se puede garantizar, a menos
que se multiplique el nimero de sensores, que cada fila realmente contenga el mismo nimero de productos.

Ademds, en ocasiones es necesario graduar la posicién de los sensores en funcidn del tipo de productos que vayan a
detectarse, lo que provoca una pérdida de tiempo al cambiar entre dos producciones de diferentes formatos de
productos.

Por ejemplo, en el caso de productos con formas especificas, en particular un cuerpo con una parte céncava, es
probable que un sensor ubicado en el lado, con un haz orientado lateralmente hacia el cuerpo de los productos, detecte
un espaciado entre productos, debido a de su concavidad, mientras que en realidad estan adosados. En tal escenario,
el reglaje de cada sensor se vuelve compleja y muchas veces genera errores de deteccion.

El objetivo de la invencién es subsanar al menos parcialmente los inconvenientes del estado de la técnica proponiendo
un dispositivo transportador que se encarga de un recuento sistemético de los productos presentes en cada momento
dentro de al menos una zona. Por lo tanto, incluso en caso de toma de muestras, por ejemplo manual por parte de un
operador, el recuento de los productos se actualiza inmediatamente.

Por otro lado, el hecho de contar los productos en una zona predefinida, en lugar de evaluar su espaciado mediante
células de deteccion de presencia, permite obviar los inconvenientes mencionados anteriormente relacionados con el
reglaje a menudo necesario durante un cambio de formato, y determinar facilmente si los productos estan o no
adosados. Para ello, la invencién se refiere a un dispositivo transportador de productos dentro de una linea industrial,
que comprende al menos un transportador que traslada un flujo de productos segun al menos una fila.

Dicho dispositivo transportador se caracteriza por que comprende:
- al menos una zona principal delimitada por balizas primarias y que cubre un tramo de dicho flujo; y

- por encima de dicho transportador, al menos un 6rgano de deteccién de dichas balizas primarias y de recuento
del nimero de productos al menos dentro de dicha zona principal.

Segun caracteristicas adicionales, no limitativas, dicha zona principal puede estar delimitada por al menos dos balizas
primarias situadas en cada extremo aguas arriba y aguas abajo de dicha zona principal.

Dicho dispositivo transportador puede comprender una zona adicional situada aguas arriba de dicha zona principal y
que cubre otro tramo de dicho flujo; estando dicha zona adicional delimitada por al menos una baliza primaria de dicha
zona principal y por al menos una baliza primaria adicional situada en el extremo aguas arriba de dicha zona adicional;
encargandose dicho érgano de la deteccién de dicha al menos una baliza primaria adicional y del recuento del nimero
de productos dentro de dicha zona adicional.

Dicho flujo puede comprender varias filas de productos; estando cada fila delimitada por al menos dos parejas de
balizas secundarias alineadas longitudinalmente, estando dichas parejas dispuestas a ambos lados de cada fila;
encargandose entonces dicho 6rgano de la deteccién de dichas balizas secundarias y del recuento del nimero de
productos para cada una de dichas filas.

Dicho dispositivo transportador puede comprender guias longitudinales, que delimitan un pasillo de guiado para cada
fila de productos; fijdndose dichas balizas secundarias en dichas guias longitudinales.

La zona principal puede comprender un extremo aguas abajo de salida hacia una estaciéon aguas abajo.
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Dicho dispositivo transportador puede comprender medios de comparacion del nimero de productos de cada zona y
cada fila con relacién a al menos un valor determinado; comprendiendo dichos medios de comparacién un medio de
emision de una notificacion.

Dicho 6rgano de deteccion y de recuento puede comprender al menos un haz que cubra al menos dicha zona principal.
Dicho érgano de deteccién y de recuento puede ser una cadmara.

La invencién también se refiere a un procedimiento de transporte de productos dentro de una linea industrial, en donde
se transporta, mediante al menos un transportador, un flujo de productos segln al menos una fila.

Dicho procedimiento de transporte se caracteriza por que comprende al menos los siguientes pasos:
-  se delimita mediante balizas primarias al menos una zona principal que cubre un tramo de dicho flujo;
-  se detectan dichas balizas primarias y se cuenta el nimero de productos al menos en dicha zona principal.

Segun caracteristicas adicionales, no limitativas, se puede delimitar mediante balizas primarias adicionales al menos
el extremo aguas arriba de una zona adicional aguas arriba de dicha zona principal;

- entonces se detectan dichas balizas primarias adicionales;

- se cuenta el numero de productos en dicha zona adicional.

Dicho flujo puede comprender varias filas y se puede delimitar cada fila mediante al menos dos parejas de balizas
secundarias alineadas longitudinalmente, estando dichas parejas dispuestas a ambos lados de cada fila;

- entonces se detectan dichas balizas secundarias y se cuentan los productos de cada fila.

Se puede hacer una comparacién del nimero de productos de cada zona y de cada fila con relacién a al menos un
valor determinado; y se puede emitir una notificacién en funcién de dicha comparacion.

Asi, mediante el uso de balizas para definir una o varias zonas y de un érgano de deteccion de dichas balizas y de
recuento de los productos en cada zona y, en su caso, por fila, ya no es necesario graduar una célula de deteccién de
los productos, en particular cuando se cambia de formatos de productos.

Ademds, la invencién permite ventajosamente regular la velocidad del transportador, para garantizar la acumulacién
de los productos antes de una estacién aguas abajo hasta un lugar deseado, cuando la estacién aguas abajo necesita
un abastecimiento de productos acumulados en su entrada.

Por otro lado, durante un flujo de productos multifila, la invencién permite ventajosamente garantizar que se alimente
el mismo nimero de productos en cada fila.

Otras caracteristicas y ventajas de la invenciéon se desprenderan de la descripcion detallada que sigue de las
realizaciones no limitativas de la invencién, con referencia a las figuras adjuntas, en donde:

la figura 1 representa esqueméticamente una vista simplificada en alzado de una primera realizacién de un
dispositivo segln la invencién, que muestra en particular el transporte de un flujo de productos segln una
Unica fila, un tramo del cual llega a la entrada de una estacién aguas abajo dentro de una Unica zona principal
delimitada por balizas primarias;

la figura 2 representa esqueméticamente una vista simplificada en alzado de una segunda realizacién de
dicho dispositivo, que muestra en particular un flujo monofila de productos que comprende, por una parte, un
primer tramo a la entrada de una estacién aguas abajo en una zona principal delimitada por balizas primarias
y, por otra parte, otro tramo aguas arriba dentro de una zona adicional delimitada por las balizas primarias
situadas al inicio de dicha zona principal y por balizas primarias adicionales situadas aguas arriba;

la figura 3 representa esquematicamente una vista simplificada en alzado de una tercera realizacidén de dicho
dispositivo, que muestra en particular el transporte de un flujo de productos segun tres filas sucesivamente
dentro de una zona adicional y de la zona principal; y

la figura 4 representa esqueméticamente una vista lateral simplificada de la figura 3, que muestra en particular
el 6rgano de deteccién y de recuento que cubre dicha zona adicional y dicha zona principal.

La presente invencién se refiere al transporte de productos 1 dentro de una linea industrial.

Un producto de este tipo 1 es un objeto individual o varios objetos agrupados conjuntamente, en particular en forma
de lote o fardo. Un producto 1 es un recipiente, como una botella o un frasco, o incluso un ladrillo o una lata. Un
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recipiente de este tipo esta destinado a contener, a titulo no exhaustivo, un fluido, un liquido, un polvo o un granulado,
en particular de tipo agroalimentario o cosmético.

Un producto 1 puede estar fabricado de cualquier tipo de material, en particular de plastico, de metal o incluso de
vidrio. Un producto 1 puede ser rigido o semirrigido. Puede tener cualquier tipo de forma, simétrica o no, regular o
irregular.

El transporte de productos 1 se realiza segln una direccién de desplazamiento, esencialmente longitudinal, de aguas
arriba a aguas abajo, entre diferentes estaciones dedicadas a cada procesamiento que deben experimentar los
productos 1.

Este transporte de productos 1 se realiza a través de un dispositivo transportador 2.

El dispositivo 2 permite en principio garantizar el desplazamiento de un flujo de productos 1 entre una estacién aguas
arriba 3 y una estacién aguas abajo 4. En particular, la estacién aguas arriba 3 puede ser una unidad de procesamiento,
tal como una llenadora, o también una superficie de acumulacién de los productos 1, o incluso otro medio
transportador. La estacién aguas abajo 4 puede ser, por ejemplo, una unidad de procesamiento, en particular de
embalaje de varios productos 1 agrupados, en particular una enfardadora o una encartonadora, o bien una superficie
de acumulacidn, o incluso otro medio transportador.

El dispositivo transportador 2 comprende entonces al menos un transportador 5. Un transportador 5 de este tipo puede
ser de cualquier tipo, preferentemente provisto de una o méas bandas de cinta sin fin. Se pueden entestar varios
transportadores 5 uno tras otro, en particular separados por una placa de transferencia. También se pueden ubicar
varios transportadores 5 uno al lado del otro, transversalmente con respecto a la direcciéon longitudinal de
desplazamiento. En particular, el dispositivo transportador 2 puede comprender un transportador 5 por fila de productos
1 trasladados.

En su entrada, dicho transportador 5 es alimentado con productos 1 por la estacién aguas arriba 3 y en su salida,
abastece productos 1 a la estacién aguas abajo 4.

En particular, el transportador 5 se encarga del desplazamiento del flujo de productos 1 segln al menos una fila 6. Tal
transporte monofila se representa en particular en las figuras 1 y 2. El transportador 5 también puede encargarse del
transporte de un flujo multifila, es decir, en varias filas 6 de productos 1, extendiéndose las filas 6 longitudinalmente y
de forma paralela o sustancialmente paralela entre si.

Ventajosamente, la invencién prevé garantizar un abastecimiento de la estaciéon aguas abajo 4 segln un flujo
compacto de productos 1, es decir, los productos 1 deben estar adosados en cada fila uno detréds de otro o lo mas
cerca posible uno detras de otro, en “pillapilla”. Por lo tanto, es necesario controlar este aspecto compacto del flujo de
productos 1 justo antes de su llegada a la estaciéon aguas abajo 4 para su procesamiento.

Para ello, el dispositivo transportador 2 comprende al menos una zona principal 7, que cubre un tramo del flujo en
donde se comprueban ciertos aspectos, como en particular el nimero de productos 1 presentes.

Se observara que un tramo del flujo se extiende transversalmente, a todo lo ancho de dicho flujo y, por tanto, de dicho
transportador 5, abarcando todas las filas de productos 1 y por una longitud dada determinada por la longitud de la
zona 7 correspondiente. Un flujo comprende entonces varias secciones sucesivas, entestadas longitudinalmente entre
si.

El dispositivo transportador 2 puede comprender varias zonas que se extienden a lo largo del transportador 5. En
particular, varias zonas pueden sucederse unas a otras, espaciadas o adosadas longitudinalmente entre si. Por lo
tanto, la zona principal 7 esta situada lo mas aguas abajo posible. Ademés, cada zona cubre un tramo diferente de
dicho flujo de productos 1 que circula dentro de dicho dispositivo transportador 2.

Preferiblemente, la zona principal 7 puede comprender un extremo aguas abajo de salida hacia una estacién aguas
abajo 4, en particular hacia una estacién de procesamiento, preferentemente, una estacién de embalaje de tipo
enfardadora o encartonadora.

Dicha zona principal 7 esta delimitada por balizas primarias 70,71. Por lo tanto, estas Ultimas forman parte del
dispositivo transportador 2.

Preferiblemente, dicha al menos una zona principal 7 esté delimitada por al menos dos balizas primarias 70,71 situadas
en cada extremo aguas arriba y aguas abajo de dicha zona principal 7. En otras palabras, al menos una baliza primaria
aguas arriba 70 corresponde al inicio de la zona principal 7, mientras que al menos una baliza primaria aguas abajo
71 corresponde al final de dicha zona principal 7. Por lo tanto, la zona principal 7 se encuentra entre las balizas
primarias 70,71. Tal configuracién con una zona principal 7 delimitada por dos balizas primarias 70,71 es visible en
particular en la figura 4. Por lo tanto, la zona principal 7 est4 delimitada por rectas virtuales que pasan por dichas
balizas primarias 70,71 y se extienden transversalmente, preferentemente ortogonalmente, con respecto a la direccién
longitudinal de desplazamiento de los productos 1.
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Segun diferentes realizaciones, visibles en particular en las figuras 1 a 3, la zona principal 7 tiene una forma general
de paralelepipedo rectangular. La zona principal 7 queda entonces delimitada por cuatro balizas 70,71,700,710
situadas en sus esquinas. En otras palabras, por una parte, una baliza primaria aguas arriba 70 situada a la izquierda
con respecto a la direccién de desplazamiento (es decir, arriba en las figuras) y una baliza primaria aguas arriba 700
situada a la derecha (es decir, abajo) delimitan el inicio de la zona principal 7. Por otra parte, una baliza primaria aguas
abajo 71 situada a la izquierda con respecto a la direccién de desplazamiento (es decir, arriba) y una baliza primaria
aguas abajo 710 situada a la derecha (es decir, abajo) delimitan el final de la zona 7. Ademas, las balizas aguas arriba
70,700 estadn ubicadas una frente a otra, es decir, alineadas transversalmente con respecto a la direccién de
desplazamiento. Lo mismo ocurre con las balizas primarias aguas abajo 71,710.

Ademés, una o més de las balizas primarias 70,700,71,710 pueden montarse para fijarse en una estructura adecuada,
como por ejemplo directamente en el chasis del transportador 5, o bien sobre carriles previstos al efecto, afiadidos al
dispositivo transportador 2. Una fijacién de este tipo puede estar prevista de forma desmontable o ajustable, en
particular para regular el distanciamiento, en un caso, entre la baliza primaria aguas arriba 70 y la baliza primaria
aguas abajo 71, modificando asi la anchura de la zona principal 7, o bien, en otro caso, entre las balizas primarias
aguas arriba 70,700 y las balizas primarias aguas abajo 71,710, aumentando o disminuyendo la longitud de la zona
principal 7.

De manera similar, una o mas de las balizas primarias 70,700,71,710 pueden ser graduables en altura, en particular
con respecto al plano de transporte de los productos 1, extendiéndose paralelamente o esencialmente paralelamente
a la superficie del transportador 5.

Ventajosamente, la invencién prevé determinar el niUmero de productos 1 presentes en al menos dicha zona principal
7.

En particular, dicha zona principal 7 puede ser una zona cuyas dimensiones se conocen y en donde se desea que
haya un cierto niumero de productos 1. Por ejemplo, puede ser deseable, para el correcto funcionamiento de una
estacién aguas abajo 4, que, en cada fila 6, los productos se acumulen, es decir, que cada producto 1 esté en contacto
con el producto 1 que le sigue directamente. Mas precisamente, se puede elegir la longitud de la zona 7 para que
corresponda a la longitud en la que se desee que se acumulen los productos en cada fila 6. En consecuencia, se
determina entonces el nimero de productos 1 tedricamente presentes dentro de la zona principal 7, para alimentar
adecuadamente la estacién aguas abajo 4. Es necesario entonces comprobar que el nimero exacto de productos 1
que se encuentran en la zona principal 7 realmente corresponde al niUmero teérico.

Para hacer esto, el dispositivo transportador 2 comprende al menos un érgano 8 de deteccién de dichas balizas
primarias 70,700,71,710 y de recuento del nimero de productos 1 por zona, en particular al menos en el interior de
dicha zona principal 7. Ventajosamente, el 6rgano 8 esté situado por encima de dicho transportador 5. Por lo tanto,
dicho érgano 8 puede, desde arriba, detectar y computar todos los productos 1 presentes en dicha al menos zona
principal 7.

Se pueden prever varios 6rganos 8 que cubran una o0 mas zonas.

Segun una realizacién, dicho al menos un 6rgano 8 esta ubicado en elevacioén con respecto a dicho transportador 5y
comprende al menos un haz 80 que cubre al menos dicha zona principal 7. Dicho haz 80 puede cubrir una o mas filas
6 de dicha zona principal 7. En la figura 4, se representa en particular un ejemplo de haz que cubre dicha zona principal
7, pero también otra zona situada aguas arriba.

Dicho al menos un érgano 8 puede ser de cualquier tipo. A modo de ejemplo, dicho érgano 8 puede ser un emisor de
impulsos, en particular electromagnéticos, un detector 6ptico, tal como un laser; este 6rgano 8 puede entonces
interactuar con etiquetas o marcas implantadas sobre cada uno de dichos productos 1, con el fin de computarlos,
siempre cuando se encuentran en dicha zona principal 7.

Segln un modo preferente, el 6rgano 8 es una camara. El recuento de productos 1 puede realizarse entonces
mediante procesamiento informatico. Mas particularmente, la camara toma iméagenes sucesivas de al menos una zona.
Estas imagenes se analizan por comparacion con imagenes previamente grabadas de determinados productos 1, con
el fin de efectuar un reconocimiento de los perfiles de los productos 1 trasladados y asi contabilizarlos en un momento
dado dentro de una zona, en particular de la zona principal 7. El reconocimiento por camara permite tener en cuenta
multiples pardmetros, como las caracteristicas relacionadas con los productos 1, es decir, en particular varias
dimensiones, especialmente la longitud y/o la anchura, su forma, sus colores, los elementos de taponado, etc. Por
supuesto, la camara también puede reconocer los productos 1 por el hecho de que las caracteristicas de estos Ultimos
estén previamente grabadas.

Ademés, la deteccién mediante un érgano 8 de tipo camara facilita la adaptacién a un cambio en el formato de los
productos 1 que vayan a transportarse. En efecto, el reconocimiento realizado por la cdmara permite determinar el
formato de los productos 1, en particular conocer sus dimensiones, en particular con el fin de graduar el dispositivo
transportador 2 y sus diferentes elementos, de forma automética o manual, informando a un operador de los reglajes
que hayan de realizarse.
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Ademés, dicha deteccién por camara se realiza constantemente, sin tiempos de inactividad, permitiendo conocer en
todo momento el nimero de productos 1 reconocidos y contabilizados.

Ademés, dicho reconocimiento visual se puede aplicar a las balizas primarias 70,700,71,710, con el fin de detectarlas
y delimitar la zona principal 7, con el fin de contabilizar solo los productos 1 reconocidos por la cdmara dentro de esta
zona principal 7.

Como tales, las balizas primarias 70,700,71,710 pueden ser de cualquier tipo. Preferiblemente, estdn conformadas o
comprenden un elemento que asegura su deteccidn por el 6rgano 8, preferiblemente por una cdmara.

Por ejemplo, una baliza primaria 70,700,71,710 puede ser un resalto o una marca, con una forma especifica, un dibujo
particular o incluso un color visual diferenciado. Una baliza primaria 70,700,71,710 puede comprender en particular un
reflector que actia sobre al menos una longitud de onda del haz 80 del érgano 8, para garantizar la identificacién de
dicha baliza primaria 70,700,71,710 durante la deteccién.

Seguln una realizacién, como se ve en las figuras 2 a 4, el dispositivo transportador 2 comprende una zona adicional
9 situada aguas arriba de dicha zona principal 7. Tal zona adicional 9 cubre otro tramo situado aguas arriba y distinto
respecto al tramo cubierto por la zona principal 7. Este otro tramo cubre también toda la anchura del flujo que circula
a través del dispositivo transportador 2. Ademas, la zona principal 7 y la zona adicional 9 cubren entonces dos tramos
a todo lo ancho del flujo de productos 1, preferiblemente dos tramos sucesivos cuando las zonas 7, 9 estan entestadas.

La zona principal 7 y la zona adicional 9 son obligatoriamente distintas. Sus superficies pueden solaparse, pero
preferiblemente no estan superpuestas.

Ademés, a semejanza de la zona principal 7, dicha segunda zona adicional 9 esta delimitada por balizas primarias.
Por lo tanto, estas Ultimas forman parte del dispositivo transportador 2.

La zona adicional 9 puede tener una forma similar a la de la zona principal 7, con longitudes que pueden ser distintas.
Las balizas de la zona 9 adicional se pueden fijar de la misma manera que para la zona principal 7.

Preferiblemente, la zona adicional 9 esta delimitada aguas abajo por al menos una baliza primaria aguas arriba 70,700
de dicha zona principal 7 y por al menos una baliza primaria adicional 90 situada aguas arriba de la zona adicional 9.
En este caso, la zona principal 7 y la zona adicional 9 se suceden directamente una tras otra, es decir, son contiguas,
estando el final de la zona adicional 9 adosado al inicio de la zona principal 7. En resumen, la zona adicional 9 comparte
su al menos una baliza aguas abajo con al menos una baliza primaria aguas arriba 70,700 de la zona principal 7.

Més auln, con referencia a las figuras 2 y 3, la zona adicional 9 puede estar delimitada, por su extremo aguas abajo,
por la baliza aguas arriba primaria izquierda 70 (es decir, arriba en las figuras) y por la baliza aguas arriba primaria
derecha 700 (es decir, abajo), mientras que, por su extremo aguas arriba, por respectivamente una baliza primaria
adicional izquierda aguas arriba 90 (es decir, arriba) y una baliza primaria adicional aguas arriba derecha 900 (es decir,
abajo).

Segun otra realizacién, no representada, la zona adicional 9 esta separada de la zona principal 7. La zona adicional 9
comprende entonces al menos dos balizas primarias, mas precisamente balizas primarias adicionales, cada una en
un extremo y que delimitan el inicio y el final de dicha zona adicional 9, en particular mediante rectas virtuales que se
extienden transversalmente y pasan por cada una de dichas dos balizas adicionales.

Preferiblemente, segln esta realizacién, la zona adicional 9 comprende cuatro balizas primarias adicionales que le
son propias, estando ubicadas cada una de las cuatro balizas primarias en cada una de las esquinas de dicha zona
adicional 9, es decir, la baliza primaria adicional aguas arriba izquierda 90 (es decir; arriba) y la baliza primaria adicional
aguas arriba derecha 900 (es decir, abajo), pero también una baliza primaria adicional aguas abajo izquierda (es decir,
arriba) y una baliza primaria adicional aguas abajo derecha (es decir, abajo).

Por lo tanto, tanto en un caso como en otro, segin una realizacién, el érgano 8 permite asegurar la deteccién de las
balizas primarias 70,700,90,900 de la zona adicional 9 y contabilizar alli los productos 1 que alli se encuentran. En
particular, el haz 80 del érgano 8 también cubre al menos la zona adicional 9, ya esté conjunta o separada de la zona
principal 7.

Segun otra realizacion, dicha zona adicional 9 puede tener su propio érgano 8 para detectar las balizas primarias
correspondientes y contabilizar los productos 1 que alli se encuentren.

Se observara que una baliza primaria adicional 90,900 puede ser del mismo tipo que una baliza primaria 70,700,71,710
tal como se ha detallado anteriormente. Puede ser idéntica o tener caracteristicas de deteccién diferentes.

Asi, la invencién permite conocer la cantidad y las posiciones de los productos 1 aguas arriba de la zona principal 7,
para poder realizar posibles ajustes en caso de productos 1 contabilizados en cantidad insuficiente o demasiado
numerosa. En efecto, el recuento de los productos en una zona adicional 9 aguas arriba respecto a la zona principal
permite verificar que la alimentacién de productos 1 es correcta para obtener el nimero deseado de productos en la
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zona 7 y anticipar asi una posible regulacién. En efecto, un nimero demasiado grande de productos 1 en la zona
adicional 9 puede conducir a una acumulacién perjudicial, en particular provocar un atasco en la estacién aguas abajo
3. Por el contrario, una cantidad insuficiente de productos 1 en la zona adicional 9 puede alterar el funcionamiento de
una estacién aguas abajo 4. Los ajustes permiten conservar las caracteristicas deseadas o requeridas del flujo de
productos 1 en la zona principal 7. Un ejemplo de ajuste puede consistir en realizar una regulacién mediante control
de la velocidad del transportador 5 o de un transportador adicional especifico de la zona adicional 9, en particular la
aceleracion de dicho transportador adicional o del transportador 5, para inducir una acumulacién de los productos 1 si
los hay en nimero demasiado escaso en la zona adicional 9, y a la inversa. También es posible provocar la parada
de dicho transportador 5 para forzar una acumulacién de los productos 1, o también ordenar una intervencién con el
fin de agregar o eliminar uno o méas productos 1, o también empujarlos, manualmente por parte de un operador o bien
por medios automatizados adecuados.

Se observara que, por razones de trazabilidad, se prefiere retirar un producto 1, para conservar el caracter "primero
en entrar, primero en salir" del flujo de produccién (o FIFO, por "First In First Out"), en lugar de afiadir un producto 1
cuya procedencia no es segura y no esta ordenada.

En resumen, se busca una cantidad determinada de productos 1 en la zona principal 7, y contabilizar los productos en
la zona adicional 9 permite saber de antemano si se cumplira la cantidad buscada en la zona principal 7, e intervenir
en consecuencia si no es el caso.

Segun otra realizacién, una fila 6 de productos 1 esta delimitada por balizas secundarias. Por lo tanto, estas ultimas
forman parte del dispositivo transportador 2.

Dichas balizas secundarias pueden corresponder a las balizas primarias 70,700,71,710,90,900.

Cuando dicho flujo incluye varias filas 6 de productos 1, es decir, cuando el flujo es multifila, dos filas 6 adyacentes
pueden estar delimitadas por al menos dos balizas secundarias 10,11. En particular, dos filas adyacentes estan
delimitadas por al menos una baliza secundaria aguas arriba 10 y al menos una baliza secundaria aguas abajo 11.
Por lo tanto, se subdividen la o las zonas 7,9 en subzonas con ayuda de balizas secundarias 10,11 que separan y
determinan las filas 6. En resumen, se dividen la o las zonas 7,9 en otras tantas franjas longitudinales correspondientes
a las filas 6. Nuevamente, dependiendo del nimero y la posicién de las filas 6, algunas de las balizas secundarias
10,11 pueden coincidir con las balizas primarias 70,700,71,710,90,900.

Ademés, dichas dos balizas secundarias 10,11 estan alineadas longitudinalmente o sustancialmente
longitudinalmente.

Preferiblemente, como se ve en la figura 3, una baliza secundaria aguas arriba 10 y una baliza secundaria aguas abajo
11 estan situadas cerca o incluso al nivel de los extremos aguas arriba y aguas abajo de la(s) zona(s) 7,9. Asi, cuando
hay una zona principal 7 y una zona adicional, la(s) baliza(s) secundaria(s) aguas arriba 10 puede(n) encontrarse en
la parte aguas arriba de la zona adicional 9 y, la(s) baliza(s) secundaria(s) aguas abajo 11 puede(n) encontrarse en la
parte aguas abajo de la zona principal 7.

Por lo tanto, dos filas 6 situadas una al lado de la otra a lo ancho del dispositivo transportador 2 estdn separadas por
una recta virtual que pasa por dichas balizas secundarias 10,11.

Por lo tanto, las balizas secundarias 10,11 permiten subdividir longitudinalmente la zona principal 7 y/o la zona
adicional 9 en subzonas que cubren cada una de ellas una fila 6 de productos 1 de dicho flujo.

En particular, cada subzona de una zona 7,9 puede corresponder a la porciéon de una fila 6 que se extiende a lo largo
de la zona 7,9 en cuestidn. Dicho érgano 8 también se encarga entonces de la deteccidn de dichas balizas secundarias
10,11. El 6rgano 8 permite entonces reconocer cada fila 6 y contar los productos 1 que estan situados en cada fila 6,
a ambos lados del eje que pasa por las balizas secundarias 10,11.

Preferentemente, cada fila 6 estd delimitada por al menos dos parejas de balizas secundarias 10,11 alineadas
longitudinalmente, estando dichas parejas dispuestas a ambos lados de cada fila 6.

Se observara que una baliza secundaria 10,11 puede ser del mismo tipo que una baliza primaria 70,700,71,710 o
diferente. Puede ser idéntica o tener caracteristicas de deteccidn diferentes.

Como se ha mencionado anteriormente, dependiendo del nimero y la posicion de las balizas secundarias 10,11, es
posible contar independientemente, por cada zona 7,9, los productos 1 en cada fila 6, sin importar la configuracién de
las zonas 7,9.

A semejanza de las balizas primarias 70,700,710,90,900, las balizas secundarias 10,11 se pueden prever ajustables
transversalmente con respecto al dispositivo transportador 2, en particular su estructura y su transportador 5. Esto es
particularmente Util en un cambio de formato que modifica el ancho de las filas 6.

Asimismo, se puede graduar la altura de las balizas secundarias 10, 11.
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Una baliza secundaria aguas arriba 10 y una baliza secundaria aguas abajo 11 pueden unirse para que el
desplazamiento transversal de una induzca el mismo desplazamiento de la otra. Por tanto, cada fila 6 permanece
alineada longitudinalmente.

Seguln una realizacion, el dispositivo transportador 2 comprende guias longitudinales, que delimitan un pasillo de
guiado para cada fila 6 de productos 1. Por lo tanto, como se ve en particular en la figura 3, dichas balizas secundarias
10,11 estan fijadas en guias longitudinales 12. En resumen, cada fila 6 esté delimitada por dos guias 12, situadas a la
izquierda y a la derecha. Ademas, dos filas 6 adyacentes pueden compartir una guia 12 comun y se consideran como
tales debido a la deteccidn de las balizas secundarias 10, 11 ubicadas sobre una guia 12 correspondiente.

Dichas guias longitudinales 12 pueden adoptar la forma de varillas, o bien placas o chapas, dispuestas verticalmente.
Dos guias 12 son paralelas o sustancialmente paralelas entre si. Dos guias 12 estan espaciadas a una distancia, del
orden de su holgura, determinada en funcién de una dimensién de los productos 1 que vayan a trasladarse, para
mantener los productos 1 alineados longitudinalmente.

De hecho, segun una realizacién, dichas guias 12 se pueden ajustar transversalmente, manual o autométicamente, al
cambiar el formato de los productos 1 que vayan a procesarse. Por lo tanto, no es necesario graduar la posicién de
las balizas secundarias 10,11, ya que estas se colocan sobre las guias 12 y son las posiciones de estas Ultimas las
que se graduan.

Asi, la invencidn permite contabilizar los productos 1 presentes en cada fila 6 y conocer la composicién del flujo en su
anchura y detectar la presencia de un posible desequilibrio en una de las filas 6 de productos 1 e intervenir, en su
caso, en cada zona 7,9 y por cada fila 6, como se ha mencionado anteriormente. En particular, la intervencién puede
consistir en afiadir o en retirar uno o0 més productos 1 de una fila 6 que comprende un nimero de productos diferente
del de las otras filas 6.

Més aun, segln una realizacién, el dispositivo transportador 2 comprende medios de comparacién del nimero de
productos de cada zona 7,9 y de cada fila 6 con relacién a un valor determinado. Dichos medios de comparacion
pueden ser de software, ejecutados por medios informaticos dedicados: el valor determinado por zona 7,9 y por fila 6
esta grabado previamente, por ejemplo, en un administrador de base de datos, con el fin de compararlo con uno y/u
otro de los valores medidos en tiempo real mediante la invencién, en particular por el érgano 8, en cada zona 7,9 y
cada fila 6 correspondiente. Por lo tanto, en caso de una diferencia en la comparacién, es posible intervenir.

Més auln, para un flujo multifila, es posible conocer el niUmero de productos 1 en cada fila 6, en particular en la zona
adicional 9, y comparar cada fila 6, para asegurarse de que una no contenga méas productos 1 que otra, aun si los
productos 1 de una y/u otra de las filas 6 no estan dispuestos regularmente a lo largo de dicha zona adicional 9.

Para intervenir, dichos medios de comparacién comprenden entonces un medio de emisién de una notificacién. Una
notificacién de este tipo puede ser simplemente una alerta, presentada en una estacién, tal como la unidad de control
central de la instalacién o de una estacion, en particular la estacién aguas arriba 3 o la estacién aguas abajo 4. Esta
notificacién también puede enviarse a un terminal portatil, en manos de un operador, con el fin de que este pueda
intervenir manualmente para, ya sea modificar el funcionamiento del dispositivo transportador 2, como controlar la
velocidad del transportador 5 o activar un medio adaptado para, en particular, afiadir o retirar un producto en una zona
7, 9, en su caso en una fila 6 determinada, o bien intervenir manualmente para afadir, retirar o empujar productos 1
en una fila 6. La notificacién también puede corresponder a una sefial de mando de dicho medio adaptado, para
intervenir directamente sin operador.

Asi, es posible, por una parte, regular el traslado del flujo de productos 1 en la(s) zona(s) 7,9, especialmente en la
zona adicional 9, controlando la velocidad de avance del transportador 5, cuando el nimero de productos 1 no
corresponde al nimero deseado en la(s) zona(s) 7,9. Por otra parte, en el caso de un flujo multifila, es posible ordenar
una intervencién para reequilibrar una de las filas 6 en una y/u otra de las zonas 7,9, afiadiendo o extrayendo productos
1, de modo que, dentro de cada zona 7,9, cada fila 6 comprenda el mismo nimero de productos 1.

La invencion también se refiere a un procedimiento de transporte de productos 1 dentro de una linea industrial.

Tal procedimiento de transporte puede adaptarse preferiblemente a la implementacién del dispositivo transportador 2,
tal como se ha descrito anteriormente.

Tal procedimiento de transporte comprende al menos los siguientes pasos.

En primer lugar, se traslada, mediante al menos un transportador 5, un flujo de productos 1 segin al menos una fila
6. El flujo puede ser entonces monofila, como se ve en particular en las figuras 1y 2.

Como se ha mencionado anteriormente, el flujo puede comprender varias filas 6 de productos 1, como se ve en
particular en la figura 3.

Ventajosamente, se delimita mediante balizas primarias 70,700,71,710 una zona principal 7 que cubre un tramo de
dicho flujo, es decir, una parte de la longitud del flujo de productos 1 en toda su anchura.
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Ademés, se detectan dichas balizas primarias 70,700,71,710 y se cuenta el nimero de productos 1 al menos en dicha
zona principal 7.

Entonces se puede realizar una comparacién del nimero de productos 1 de dicha zona principal 7 con relacién a al
menos un valor determinado, y luego se emite una notificacién en funcién de dicha comparacion.

Ademés, al emitir dicha notificacién, se puede controlar la velocidad de dicho al menos un transportador 5 en funcién
del numero de productos 1 contados por zona 7 y para dicha al menos una fila 6, por ejemplo para asegurar una
acumulacién al menos al nivel de dicha zona principal 7.

Por supuesto, si el resultado de la comparacion es valido, es decir, corresponde a las expectativas, entonces es posible
informar sobre la cantidad exacta de productos 1 contabilizada, por ejemplo presentando el nUmero de productos 1
contados, tal como en la pantalla de un terminal dedicado.

Seguln una realizacién, se delimita mediante balizas primarias adicionales 90,900 una zona adicional 9 aguas arriba
de dicha zona principal 7. Se cuenta entonces el nimero de productos 1 en dicha zona adicional 9. Ademés, se
detectan las balizas adicionales 90,900.

La zona adicional 9 cubre entonces otro tramo de dicho flujo, situado aguas arriba de dicha zona principal 7.

Segln una realizacién, cuando el flujo es multifila, se delimitan, mediante balizas secundarias 10,11, dos filas 6
adyacentes de productos 1. Preferiblemente, se delimita cada fila 6 mediante al menos dos parejas de balizas
secundarias 10,11 alineadas longitudinalmente, estando dichas parejas dispuestas a ambos lados de cada fila 6. Se
detectan entonces dichas balizas secundarias 10,11 y se cuentan los productos 1 de cada fila 6.

En resumen, las balizas primarias 70,700,710,90,900 y las balizas secundarias 10,11 se detectan para determinar
areas virtuales para limitar el recuento de los productos 1 a los que se encuentran alli.

Lainvencién, a través de su dispositivo transportador 2 y de su procedimiento de transporte, permite conocer en tiempo
real y con precisién el numero de productos 1 presentes en una ubicaciéon de una linea industrial de produccién, en
unas zonas 7,9 dedicadas y para cada fila dentro de las zonas 7,9. De este modo, en particular es posible detectar:

- un desequilibrio entre las filas 6, en cuanto a nimero de productos 1, o también;
- un abastecimiento de los productos demasiado réapido o demasiado lento;
problemas estos que pueden conducir a un mal funcionamiento o a una alteracién del funcionamiento 6ptimo de la

linea, en particular de la estacién aguas abajo 4. Asi, gracias a la invencién es posible recibir una alerta lo antes
posible, reduciendo el tiempo de intervencién.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (2) transportador de productos (1) dentro de una linea industrial, que comprende al menos un
transportador (5) que traslada un flujo de productos (1) segun al menos una fila (6);

caracterizado por que dicho dispositivo transportador (2) comprende:

- al menos una zona principal (7) delimitada por balizas primarias (70,700,71,710) y que cubre un tramo de
dicho flujo; y

- por encima de dicho transportador (5), al menos un 6rgano (8) de deteccidén de dichas balizas primarias
(70,700,71,710) y de recuento del nimero de productos (1) al menos en el interior de dicha zona principal (7).

2. Dispositivo transportador (2) segln la reivindicacién anterior, caracterizado por que dicha zona principal (7) esta
delimitada por al menos dos balizas primarias (70,700,71,710) ubicadas en cada extremo aguas arriba y aguas abajo
de dicha zona principal (7).

3. Dispositivo transportador (2) segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que comprende una zona adicional (9)
situada aguas arriba de dicha zona principal (7) y que cubre otro tramo de dicho flujo; estando dicha zona adicional
(9) delimitada por al menos una baliza primaria (70,700) de dicha zona principal (7) y por al menos una baliza primaria
adicional (90,900) situada en el extremo aguas arriba de dicha zona adicional (9); encargandose dicho 6rgano (8) de
la deteccién de dicha al menos una baliza primaria adicional (90,900) y del recuento del niUmero de productos (1) en
el interior de dicha zona adicional (9).

4. Dispositivo transportador (2) seguln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho flujo
comprende varias filas (6) de productos (1); estando cada fila (6) delimitada por al menos dos parejas de balizas
secundarias (10,11) alineadas longitudinalmente, estando dichas parejas dispuestas a ambos lados de cada fila (6);
encargandose dicho érgano (8) de la deteccién de dichas balizas secundarias (10,11) y del recuento del nimero de
productos (1) por cada una de dichas filas (6).

5. Dispositivo transportador (2) segln la reivindicacién anterior, caracterizado por que comprende guias longitudinales
(12), que delimitan un pasillo de guiado para cada fila (6) de productos (1); fijandose dichas balizas secundarias (10,11)
en dichas guias longitudinales (12).

6. Dispositivo transportador (2) segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la zona
principal (7) comprende un extremo aguas abajo de salida hacia una estacién aguas abajo (4).

7. Dispositivo transportador (2) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende
medios de comparacién del nimero de productos (1) de cada zona (7,9) y de cada fila (6) con relacién a al menos un
valor determinado; comprendiendo dichos medios de comparacién un medio de emisién de una notificacién.

8. Dispositivo transportador (2) segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho érgano
de deteccidn y de recuento (8) comprende al menos un haz (80) que cubre al menos dicha zona principal (7).

9. Dispositivo transportador (2) segun la reivindicacién anterior, caracterizado por que dicho érgano de deteccién y de
recuento (8) es una cadmara.

10. Procedimiento de transporte de productos (1) dentro de una linea industrial, en donde se transporta mediante al
menos un transportador (5) un flujo de productos (1) seglin al menos una fila (6);

caracterizado por que comprende al menos los siguientes pasos:

- se delimita mediante balizas primarias (70,700,71,710) al menos una zona principal (7) que cubre un tramo
de dicho flujo;

- se detectan dichas balizas primarias (70,700,71,710) y se cuenta el nimero de productos (1) al menos en
dicha zona principal (7).

11. Procedimiento de transporte segln la reivindicacién anterior, caracterizado porque:

- se delimita mediante balizas primarias adicionales (90,900) al menos el extremo aguas arriba de una zona
adicional (9) aguas arriba de dicha zona principal (7);

- se detectan dichas balizas primarias adicionales (90,900);
- se cuenta el nimero de productos (1) en dicha zona adicional (9).

12. Procedimiento de transporte segun cualquiera de las reivindicaciones 10 u 11, caracterizado por que dicho flujo
comprende varias filas (6),
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- se delimita cada fila (6) mediante al menos dos parejas de balizas secundarias (10,11) alineadas
longitudinalmente, estando dichas parejas dispuestas a ambos lados de cada fila (6);

- se detectan dichas balizas secundarias (10,11) y se cuentan los productos (1) de cada fila (6).

13. Procedimiento de transporte segln cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizado por que se realiza
una comparacién del numero de productos (1) de cada zona (7,9) y de cada fila (6) con relacién a al menos un valor
determinado; y se emite una notificacién en funcién de dicha comparacién.
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