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DESCRIPCIÓN

Aparato para un sistema clasificador y método de
clasificación.

La presente invención está relacionada con un
aparato para un sistema clasificador y de la clase es-
tablecida en el preámbulo de la reivindicación 1.

La invención está relacionada además con un mé-
todo para clasificar por medio de un aparato de acuer-
do con la invención.

Hoy día, los aparatos con brazos de descarga se
utilizan para clasificar artículos en una cinta transpor-
tadora en conexión, por ejemplo, con un dispositivo
de pesaje en cinta transportadora, un calibrador, un
clasificador, un calibrador de tamaños o maquinaria
similar. Tales brazos de descarga pueden funcionar
de dos maneras, porque el brazo de descarga extrae o
bien guía el artículo lateralmente sacándolo de la cin-
ta transportadora, o bien el artículo es arrojado fuera
de la cinta.

En los aparatos conocidos de dicho tipo, los bra-
zos de descarga son controlados neumáticamente don-
de los cilindros neumáticos están conectados a una
unidad central de aire comprimido, que suministra
aire comprimido a los cilindros cuando el brazo de
descarga ha de ser devuelto a la cinta transportadora
con el fin de coger un artículo.

En tales aparatos conocidos que tienen un brazo
de descarga accionado por un cilindro neumático, es
muy difícil obtener una presión uniforme en los ci-
lindros neumáticos, al igual que la fricción mecáni-
ca puede variar. Esto significa que es difícil controlar
la posición precisa del brazo de descarga cuando está
siendo balanceado sobre la cinta. Como no es posi-
ble controlar con precisión la posición del brazo de
descarga, puede ser difícil, independientemente de la
posición lateral del artículo sobre la cinta, conducir
al artículo a la posición de descarga correcta a lo lar-
go del borde lateral del la cinta y, consecuentemente,
habrá un alto porcentaje de derrames cuando los artí-
culos alcanzan el lugar incorrecto o son conducidos a
una posición incorrecta de descarga.

Una causa que contribuye al hecho de que un ci-
lindro neumático no sea muy adecuado es que hay una
holgura y/o elasticidad en el cilindro neumático, y un
cierto retardo cuando se aplica a él el aire compri-
mido. Especialmente, en las cintas transportadoras en
las que se disponen varios aparatos en fila a lo largo
del borde de la cinta, es un problema aplicar equipos
accionados neumáticamente porque es casi imposible
mantener el mismo nivel de presión en todos los cilin-
dros. La presión desigual depende de la capacidad del
compresor y de cualquier fuga en los tubos o sistema
de mangueras entre los aparatos.

Con estos antecedentes, el propósito de la presen-
te invención es proporcionar un aparato para un siste-
ma de clasificación, donde el aparato asegure de una
manera sencilla un control muy preciso de uno o más
brazos de descarga, y un método para usar tal aparato.

Esto se consigue, respectivamente, por medio de
un aparato, por el miembro de activación que está
constituido por un motor paso a paso o un servomo-
tor accionado eléctricamente, que tiene una unidad de
control adaptada para determinar un patrón de movi-
miento y/o un perfil de velocidad del brazo de descar-
ga, y por medio de un método caracterizado porque la
clasificación de artículos sobre la cinta transportadora
se hace por medio de los siguientes pasos del método:

- los artículos son pesados y/o calibrados
por calidad/tipo antes de ser colocados so-
bre la cinta transportadora, o bien son pe-
sados sobre una primera parte de la cinta
transportadora,

- los artículos pasan por los sensores colo-
cados por encima o a lo largo de la cinta
transportadora,

- los sensores registran el tamaño y/o la po-
sición lateral y longitudinal de los artícu-
los sobre la cinta y, al mismo tiempo, los
sensores entregan una señal de control a la
unidad de control del aparato,

- antes de que los artículos alcancen el brazo
de descarga, el brazo de descarga es girado
desde una posición pasiva a una posición
angular activa, con relación a la dirección
de transporte de la cinta.

- el brazo de descarga conduce los artículos
a una posición de descarga predetermina-
da, a lo largo de dicho lado de la cinta.

A continuación se describe un sistema de clasi-
ficación que se utiliza, preferiblemente, para la cla-
sificación de alimentos, pero la invención puede ser
aplicada también dentro de otras zonas en las que los
artículos se clasifican de acuerdo con el peso y/o la
calidad/tipo, posición en la cinta, tamaño, etc. Esto
puede ser, por ejemplo, la clasificación de paquetes
dentro de los servicios postales, clasificación de des-
perdicios y/o clasificación de artículos en una empre-
sa industrial.

El miembro de activación accionado eléctrica-
mente puede ser un motor eléctricamente accionado,
por ejemplo un motor paso a paso o un servomotor, o
un accionamiento eléctrico o un accionamiento accio-
nado hidráulicamente por medio de agua o aceite.

Utilizando un miembro de activación en forma de
un motor paso a paso accionado eléctricamente o un
servomotor, se consigue una clasificación precisa y
uniforme de artículos sobre la cinta. Utilizando un
motor eléctrico paso a paso o un servomotor hace po-
sible conseguir así un alto nivel de precisión para fun-
ciones repetitivas y un control completo de la acelera-
ción, la posición y la velocidad.

Con el fin de poder utilizar un brazo de descarga
específico para guiar un artículo específico fuera de
la cinta transportadora, el aparato comprende además
una unidad de control que está adaptada para recibir
al menos una señal de control desde diversos sensores
que están adaptados para determinar la posición late-
ral y longitudinal de un artículo sobre la cinta trans-
portadora, y que están operativamente conectados con
el miembro de accionamiento.

Cuando el artículo pasa por los sensores, los sen-
sores serán capaces, dependiendo de su tipo, de regis-
trar al menos la posición lateral y longitudinal del artí-
culo sobre la cinta, de manera que la señal de control
recibida por la unidad de control del aparato puede
ser utilizada directamente como parámetro de control
para la unidad de control.

Con el fin de ser capaces de determinar la posición
lateral y longitudinal del artículo sobre la cinta trans-
portadora, dichos sensores, por ejemplo células fotoe-
léctricas, son colocados por encima y/o a lo largo de
la cinta. Al colocar varios sensores colocados lateral-
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mente, preferiblemente de manera transversal sobre
la cinta transportadora, será posible utilizar distintos
tipos de sensores. Estos pueden ser, por ejemplo, sen-
sores que utilicen distintos tipos de técnicas, tales co-
mo sensores de infrarrojos, sensores fotoeléctricos y
sensores similares.

Una alternativa a los tipos de sensores antes men-
cionados, puede ser que dichos sensores apliquen tec-
nología láser, y sean colocados por encima y/o a lo
largo de la cinta transportadora. El aspecto especial
sobre la tecnología láser es que puede entregar un so-
lo rayo láser que puede ser utilizado para medir la dis-
tancia al artículo. Este principio se utiliza dentro de la
industria de la construcción donde hay “cintas métri-
cas” que utilizan tecnología láser.

No es necesario conocer el tamaño tridimensional
del artículo, los sensores pueden ser colocados trans-
versalmente por encima de la cinta transportadora, o
bien a lo largo de los lados de la cinta.

Diversos sensores colocados en ángulos mutua-
mente diferentes con la cinta transportadora, podrán
producir registros muy precisos de los tamaños y las
posiciones de los artículos sobre la cinta.

Como el miembro de activación es un motor ac-
cionado eléctricamente, que es activado desde una
unidad de control, es importante que la unidad de con-
trol pueda calcular/interactuar con las señales de con-
trol que recibe la unidad de control desde los sensores.
Por tanto, el motor comprende una unidad de control
preprogramada que está adaptada para utilizar dicha
señal de control de los sensores para determinar un
patrón del movimiento del brazo de descarga. La uni-
dad de control preprogramada contiene patrones de
movimiento del brazo de descarga que están determi-
nados por la posición lateral y longitudinal y/o por el
peso y/o la calidad/tipo del artículo, de manera que
cuando la unidad de control recibe una señal de con-
trol desde los sensores, recuperará el patrón prepro-
gramado del movimiento, lo que da como resultado
que el artículo sea conducido fuera de la cinta en el
momento correcto y en la posición correcta. El patrón
del movimiento puede así depender de la posición la-
teral y/o del peso y/o de la calidad/tipo.

Si se utiliza el aparato para clasificar por lotes,
donde ha de conseguirse un peso total específico de
varios artículos, la unidad de control debe compren-
der además medios para contar el peso registrado de
los artículos que han sido clasificados por medio del
aparato. Esto puede ser un simple chip electrónico que
tenga un contador y/o una función de suma.

Para asegurar que los artículos son conducidos por
el brazo de descarga fuera de la cinta transportadora,
el brazo de descarga está provisto de un frontal que
tiene ligeramente forma de cuchara. Esta forma signi-
fica que cuando los artículos alcanzan el lado frontal
del brazo de descarga, serán sacados de la cinta trans-
portadora cuando el brazo de descarga gira hacia la
posición de descarga. Puede ser una ventaja que los
artículos que son difíciles de manejar, por ejemplo ar-
tículos congelados, sean transportados por medio del
frontal en forma de cuchara en lugar de ser golpeados
de nuevo sobre los lados de la cinta transportadora, de
lo cual habrá un riesgo si el lado frontal del brazo de
descarga es completamente plano.

Con el fin de poder utilizar el aparato de una ma-
nera óptima, para clasificar los artículos sobre una
cinta transportadora, la clasificación se hace por me-
dio de un método que comprende los pasos siguientes:

- se pesan los artículos y/o se calibran por
calidad/tipo antes de ser colocados en la
cinta transportadora, o bien se pesan y se
calibran en calidad/tipo sobre una primera
parte de la cinta transportadora,

- los artículos pasan por los sensores colo-
cados por encima o a lo largo de los lados
de la cinta transportadora,

- los sensores registran el tamaño y/o la po-
sición lateral y longitudinal de los artículos
sobre la cinta transportadora y, al mismo
tiempo, los sensores entregan una señal de
control a la unidad de control del aparato,

- antes de que los artículos alcancen el brazo
de descarga, el brazo de descarga es girado
desde una posición pasiva a una posición
angular activa con relación a la dirección
de transporte de la cinta transportadora,

- el brazo de descarga conduce los artículos
a una posición de descarga predeterminada
a lo largo de dicho lado de la cinta trans-
portadora.

En el caso de clasificación por lotes o clasificación
de artículos por peso, es necesario que haya un apa-
rato de pesaje en algún punto de la planta de produc-
ción para registrar el peso de artículos individuales, de
manera que sea posible tener clasificados los artículos
individuales en las posiciones de descarga correctas,
por lo que se optimiza la producción porque se evitan
los artículos residuales y la clasificación incorrecta.

En un modo de realización de la invención, la cali-
bración de peso y/o calidad/tipo, puede ser efectuada
antes de que los artículos sean llevados sobre la cinta
transportadora, por lo que la única cosa que los sen-
sores deben registrar es la posición lateral del artículo
sobre la cinta transportadora. En un modo de realiza-
ción alternativo de la invención, el pesaje y/o la cali-
bración en calidad/peso de los artículos será efectua-
da sobre una primera parte de la cinta transportadora,
donde esta primera parte de la cinta puede ser colo-
cada frente a los sensores o bien en conexión directa
con los sensores. Sin embargo, el aspecto más impor-
tante es que el artículo es pesado y/o calibrado en ca-
lidad/tipo antes de que alcance un aparato que tenga
un brazo de descarga.

Cuando los artículos pasan por los sensores, se
efectúa el registro del tamaño y/o de la posición late-
ral de los artículos sobre la cinta transportadora. En la
mayoría de los casos, será suficiente registrar la posi-
ción lateral del artículo sobre la cinta transportadora,
con el fin de asegurar que el brazo de descarga es gira-
do hacia la posición angular deseada, pero en ciertos
casos será deseable además conocer el tamaño del ar-
tículo. Esto puede ser el caso por ejemplo cuando se
clasifican artículos que han de tener un peso total es-
pecífico, pero que no deben ocupar más espacio que
el estrictamente necesario.

Cuando el artículo que ha sido pesado/medido y/o
calibrado en calidad/tipo, los sensores envían una se-
ñal de control a la unidad de control del aparato, de
manera que la unidad de control sabe cuándo debe ac-
tivar el miembro de activación, por medio de lo cual se
gira el brazo de descarga. Cuando la unidad de control
recibe la señal de control, la comparará con la unidad
de control preprogramada y por tanto determinará la
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posición angular en la cual debe ser colocado el brazo
de descarga, con el fin de poder tirar del artículo hacia
el exterior de la cinta transportadora.

La posición angular se corresponde con el pe-
so/tamaño y con la calidad/tipo del artículo, de mane-
ra que cuando el artículo choca con el brazo de des-
carga, es conducido alejándolo a una posición de des-
carga predeterminada a lo largo del lado de la cinta.
Como se calcula la posición angular de cada artículo
individualmente, es fácil calcular y girar el brazo de
descarga sobre la base de la posición lateral del artí-
culo sobre la cinta, el tamaño/peso y/o la calidad/tipo
del artículo, y la velocidad de la cinta, de manera
que los artículos que han de ser clasificados opues-
tamente al aparato pueden ser clasificados en una po-
sición de descarga predeterminada. Una alternativa es
que se dispongan varias posiciones de descarga pre-
determinadas para el mismo aparato, pero esto re-
quiere un registro muy preciso, con bajas tolerancias
en la medida, del peso y posición de los artículos,
con el fin de clasificar los artículos por medio de un
aparato.

Como la mayoría de los sistemas de clasificación
deben ser capaces, preferiblemente, de clasificar artí-
culos a posiciones de descarga diferentes, es necesario
colocar varios aparatos a lo largo de la cinta transpor-
tadora. Con el fin de hacer que estos aparatos inter-
actúen y aseguren así que los artículos sean extraídos
por los aparatos deseados, dichos sensores son comu-
nes a varios aparatos dispuestos sobre una fila a lo lar-
go de dicho lado de la cinta transportadora. Con ello,
una unidad de control global será capaz de controlar
dichos sensores y de determinar a qué aparato ha de
enviarse una señal de control.

En lugar de una cinta transportadora móvil, el so-
porte sobre el cual son transportados los artículos pue-
de ser estacionario y tener una superficie lisa, de ma-
nera que sean los artículos los que se desplazan a tra-
vés de la superficie inactiva. Será necesario entonces
disponer un sensor que, además del tamaño y peso,
y/o la calidad/tipo, pueda registrar la velocidad a la
cual pasa el artículo por los sensores, de forma que
los brazos de descarga puedan ser activados en el mo-
mento correcto.

En un modo de realización alternativo de la inven-
ción, el aparato de clasificación puede comprender un
miembro de activación, una abrazadera de sujeción, y
un brazo de descarga que en su parte extrema está co-
nectado giratoriamente con la abrazadera de sujeción
en un lado de una cinta transportadora aérea, donde
dicho brazo de descarga puede ser balanceado, por
medio de dicho miembro de activación, entre una po-
sición pasiva aproximadamente paralela a dicho lado
de la cinta transportadora aérea y diversas posiciones
angulares, con relación a la dirección de transporte de
la cinta, y donde el miembro de activación es un motor
paso a paso accionado eléctricamente o un servomo-
tor.

Al montar varios aparatos en conexión con una
cinta transportadora aérea, es posible además arrojar
los artículos suspendidos en los miembros de engan-
che de dicha cinta transportadora, por lo que es posi-
ble de esta manera clasificar los artículos de acuerdo
con el peso deseado.

Una alternativa a un brazo de descarga puede ser
un brazo de empuje que tenga una placa de descarga,
la cual tenga desde un lado de la cinta transportadora
una ruta del movimiento aproximadamente lineal en

dirección transversal a la cinta transportadora.
A continuación se explica la invención con más

detalle, con referencia a los dibujos, en los cuales
La figura 1 muestra una vista en planta de una cin-

ta transportadora que tiene un modo de realización
de un aparato de acuerdo con la invención, ilustrada
con un artículo que tiene una posición lateral especí-
fica cuando es conducido fuera de la cinta transpor-
tadora.

La figura 2 muestra una cinta transportadora con
un aparato, compárese con la figura 1, ilustrada con
un artículo que tiene otra posición lateral cuando es
conducido fuera de la cinta transportadora, y

La figura 3 muestra una cinta transportadora con
un aparato, compárese con la figura 1, ilustrada con un
artículo que tiene una tercera posición lateral cuando
es conducido fuera de la cinta transportadora.

Las figuras 1-3 muestran un aparato 1 para un sis-
tema 10 de clasificación, que comprende un miembro
2 de activación, una abrazadera 3 de sujeción y un
brazo 4 de descarga, el cual está conectado giratoria-
mente en una parte extrema 5 con la abrazadera 3 de
sujeción en un lado 6 de una cinta transportadora 7.
Por medio del miembro 2 de activación, el brazo 4 de
descarga puede ser balanceado entre una posición pa-
siva 9, aproximadamente paralela a dicho lado 6 de la
cinta transportadora 7 y diversas posiciones angulares
activas 8 con relación a una dirección A de transporte
de la cinta 7.

La figura 1 muestra un artículo 11 colocado a lo
largo de un borde 13 del lado opuesto de la cinta trans-
portadora 7. Con el fin de hacer que el artículo 11 sea
transportado a la posición B de descarga, los brazos
de descarga son girados a la posición angular 8a. El
artículo 11 alcanza el frontal 12 en forma de cuchara
del brazo 4 de descarga, por lo que el artículo es arro-
jado a la posición B de descarga o bien es conducido
a la posición B de descarga por el brazo 4 de descarga
cuando el brazo de descarga es balanceado volviendo
a su posición pasiva 9.

La figura 2 muestra un artículo 11 colocado apro-
ximadamente en el centro de la cinta transportadora
7, donde el brazo 4 de descarga es girado a la posi-
ción angular 8b con el fin de guiar el artículo 11 a la
posición C de descarga.

La figura 3 muestra un artículo 11 colocado cer-
ca del borde 8 de la cinta transportadora 7, donde el
brazo 4 de descarga es girado a la posición angular 8c
con el fin de guiar el artículo 11 a la posición D de
descarga.

Las tres figuras muestran que por medio de un
aparato 1 es posible hacer que se transporte un artí-
culo 11 a tres posiciones de descarga diferentes B, C
y D, girando el brazo 4 de descarga a tres posiciones
angulares diferentes 8a, 8b y 8c. Será posible además
girar el brazo 4 de descarga a posiciones angulares 8,
de forma que el artículo 11, independientemente de su
posición lateral en la cinta transportadora 7, será con-
ducido a la misma posición de descarga, por ejemplo
la posición C de descarga.

En el extremo 15 de la cinta transportadora 7, es-
tán colocados los sensores 16 que registran la posi-
ción lateral y longitudinal del artículo 11 sobre la cin-
ta transportadora 7. Como está ilustrado, los sensores
16 están colocados, preferiblemente, sobre un puen-
te transversal a través de la cinta transportadora 7, y
pueden ser colocados como alternativa o como suple-
mento a lo largo del lado de la cinta transportadora
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7. Otra posibilidad es que los sensores en forma de
sensores fotoeléctricos y/o sensores de láser sean co-
locados en un puente tridimensional que se extiende

en pendiente a través de la cinta transportadora 7, o
extendiéndose transversalmente y a lo largo de la cin-
ta 7.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato (1) para un sistema de clasificación
que comprende un miembro (2) de activación, una
abrazadera (3) de sujeción y un brazo (4) de descar-
ga, el cual está conectado giratoriamente en una par-
te extrema (5) con la abrazadera (3) de sujeción, en
un lado (6) de la cinta transportadora (7), donde di-
cho brazo (4) de descarga está adaptado, por medio
de dicho miembro (2) de activación, para ser balan-
ceado entre una posición pasiva (9) aproximadamen-
te paralela a dicho lado (6) de la cinta transportadora
(7) y diversas posiciones angulares (8), con relación
a la dirección (A) de transporte de la cinta transpor-
tadora (7), caracterizado porque el miembro (2) de
activación está constituido por un motor paso a paso
accionado eléctricamente o servomotor, que tiene una
unidad de control que está adaptada para determinar
un patrón de movimiento y/o un perfil de velocidad
del brazo (4) de descarga.

2. Un aparato (1) según la reivindicación 1, carac-
terizado porque dicha unidad de control está adapta-
da para recibir al menos una señal de control desde
diversos sensores (16), que están adaptados para de-
terminar la posición lateral y longitudinal de un artí-
culo (11) sobre la cinta transportadora (7), y que están
operativamente conectados con el miembro (2) de ac-
tivación.

3. Un aparato según las reivindicaciones 1-2, ca-
racterizado porque dichos sensores (16) están consti-
tuidos por células fotoeléctricas colocados por encima
y/o a lo largo de la cinta transportadora (7).

4. Un aparato según las reivindicaciones 1-2, ca-
racterizado porque dichos sensores (16) están cons-
tituidos por sensores láser colocados por encima y/o a
lo largo de la cinta transportadora (7).

5. Un aparato según las reivindicaciones 1-2, ca-
racterizado porque dichos sensores (16) están cons-
tituidos por células fotoeléctricas y/o sensores láser
colocados por encima y/o a lo largo de la cinta trans-
portadora (7).

6. Un aparato según las reivindicaciones 1-5, ca-
racterizado porque dicho motor paso a paso o servo-
motor (2) comprende una unidad de control prepro-
gramada que está adaptada para utilizar dicha señal
de control de los sensores (16), para determinar un

patrón de movimiento y/o perfil de velocidad del bra-
zo (4) de descarga.

7. Un aparato según las reivindicaciones 1-6, ca-
racterizado porque el brazo (4) de descarga está pro-
visto de un frontal (12) que tiene ligeramente forma
de cuchara.

8. Un método para clasificar por medio de un apa-
rato (1) según las reivindicaciones 1-6, caracterizado
porque la clasificación de artículos (11) sobre la cin-
ta transportadora (7) se hace por medio de los pasos
siguientes:

- los artículos (11) son pesados y/o calibra-
dos en calidad/tipo antes de ser colocados
sobre la cinta transportadora (7), o bien
son pesados y/o calibrados en calidad/tipo
sobre una primera parte de la cinta trans-
portadora (7),

- los artículos (11) pasan por los sensores
(16) colocados por encima o a lo largo de
la cinta transportadora (7);

- los sensores (16) registran el tamaño y/o la
posición lateral y longitudinal de los artí-
culos (11) sobre la cinta transportadora (7)
y, al mismo tiempo, los sensores (16) en-
tregan una señal de control a la unidad de
control del aparato (1),

- antes de que los artículos (11) alcancen el
brazo (4) de descarga, el brazo (4) de des-
carga gira desde una posición pasiva a una
posición angular activa (8), con relación a
la dirección (A) de transporte de la cinta
transportadora (7),

- el brazo (4) de descarga conduce los artí-
culos (11) a una posición (B, C, D) de des-
carga predeterminada a lo largo de dicho
lado (6) de la cinta transportadora (7).

9. Un método según la reivindicación 8, caracte-
rizado porque diversos aparatos (1) dispuestos en una
fila a lo largo de dicho lado (6) de la cinta transpor-
tadora (7) son accionados por dichos sensores (16) y
por dicha unidad de control, como una unidad de con-
trol común.
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