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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para separar mercancias por piezas

La presente invencion se refiere a un dispositivo y un procedimiento para separar mercancias por piezas, que se
almacenaran en un dispositivo de preparacién de pedidos y, en particular, para separar envases de medicamentos
que se almacenaran en un dispositivo de preparacion de pedidos de farmacias.

En los dispositivos de preparacion de pedidos de farmacias modernos se almacenan una gran cantidad de envases
de medicamentos diferentes, segun el principio de almacenamiento cadtico y, en caso necesario, se retiran mediante
un dispositivo de mando. El almacenamiento de los envases de medicamentos se basa en los lugares de
almacenamiento libres disponibles en el dispositivo de preparacién de pedidos y, en el principio de almacenamiento
caotico, no en el tipo de medicamento, es decir en este tipo de almacenamiento los envases no se almacenan segun
el tipo. Para almacenar los envases de medicamentos, un usuario los puede colocar, por ejemplo, sobre una cinta de
almacenamiento, por medio de la cual los envases de medicamentos se mueven luego al dispositivo de preparacion
de pedidos. Con el dispositivo de mando del dispositivo de preparacién de pedidos se recogen entonces, los envases
de medicamentos de la cinta de almacenamiento y se mueven a un lugar de almacenamiento predeterminado por un
dispositivo de control y se disponen por encima de este. En funcién del nimero de envases de medicamentos a
almacenar, el proceso de almacenamiento de un nimero de envases de medicamentos puede llevar relativamente
mucho tiempo, por lo que es conocido por el estado de la técnica combinar dispositivos de preparacion de pedidos de
farmacias con dispositivos automatizados, para separar las mercancias por piezas. Con ellos se proporcionan
mercancias por piezas separadas a partir de un gran nimero de mercancias por piezas, que luego se identifican y se
almacenan.

Dispositivos de este tipo para separar mercancias por piezas se conocen por el estado de la técnica. En el documento
WO 2012/167846 A1 se conoce, por ejemplo, un dispositivo para separar mercancias por piezas, que comprende un
dispositivo para transportar mercancias por piezas desde una reserva de mercancias por piezas sobre una superficie
de apoyo de un dispositivo colector. El dispositivo de transporte separa las mercancias por piezas moviendo una
corredera dispuesta oblicuamente debajo de la reserva de las mercancias por piezas, para mover asi una mercancia
por piezas sobre la superficie de apoyo. En funcién del tamafio de la corredera y de las mercancias por piezas de la
reserva, puede suceder que no se mueve una mercancia por piezas sobre la superficie de apoyo, sino dos o incluso
tres. Esto también depende de como estén orientadas las mercancias por piezas en la reserva, es decir, si, por
ejemplo, en la reserva se encuentran varias mercancias por piezas apoyadas en su superficie lateral mas estrecha,
que luego se mueven todas sobre la superficie de apoyo con un movimiento de la corredera. El resultado es que, las
mercancias por piezas estan dispuestas en cualquier alineaciéon sobre la superficie de apoyo, es decir que con el
dispositivo conocido no es posible proporcionar las mercancias por piezas separadas y apoyadas sobre una superficie
lateral predeterminada.

El documento DE 43 18 341 A1 describe un dispositivo segun el preambulo de |a reivindicacion 1.

El objetivo de la presente invencion es proporcionar un dispositivo y un procedimiento correspondiente, con los que
sea posible proporcionar mercancias por piezas separadas y apoyadas sobre una superficie lateral predeterminada.

El objetivo se resuelve mediante un dispositivo de acuerdo con la invencién, segin la reivindicacién 1 y un
procedimiento de acuerdo con la invencién segun la reivindicacién 7, para separar mercancias por piezas a almacenar,
en un dispositivo de preparacién de pedidos. El dispositivo de acuerdo con la invencién comprende un dispositivo de
alimentacion, para proporcionar un gran nimero de mercancias por piezas no separadas, en una zona de recogida,
que se extiende en una direccion X e Y del dispositivo, un dispositivo de deteccion 3D superior, dispuesto en la
direccion Z, ortogonal a las direcciones X e Y, por encima del dispositivo de alimentacién, para capturar imagenes 3D
de mercancias por piezas dispuestas en el dispositivo de alimentacién en la zona de recogida, un dispositivo de control
acoplado con el dispositivo de deteccion 3D superior, para evaluar las imagenes 3D determinadas con el dispositivo
de deteccion 3D superior, y para determinar una mercancia por piezas a recoger del gran nimero de mercancias por
piezas. La evaluacién de las imagenes 3D se realiza con un software de procesamiento de imagenes estandar, con el
objetivo de detectar diferentes objetos (es decir, las mercancias por piezas) en la imagen 3D, y determinar qué
mercancia por piezas se puede recoger, 0 se recogera a continuacion. Por ejemplo, es posible que, en el caso de un
gran numero de mercancias por piezas, varias de ellas se encuentren una encima de la otra, de modo que una
mercancia por piezas, que se encuentra por debajo quede cubierta, por ejemplo, por una mercancia por piezas que
se encuentra por encima, de manera que solo se pueda recoger la mercancia por piezas, que se encuentra
parcialmente por encima, pero no la mercancia por piezas, que se encuentra por debajo. Para la presente invencion
no es esencial como se lleva a cabo exactamente el procesamiento de imagenes y la determinacién de la mercancia
por piezas a recoger, se pueden utilizar todos los enfoques de solucion conocidos por el experto, en particular bajo el
término "visién artificial".

El dispositivo de acuerdo con la invencién comprende ademas un dispositivo de transporte acoplado con el dispositivo
de control, con un medio de agarre que se puede girar alrededor del eje Z (es decir, el eje vertical), para recoger una
mercancia por piezas determinada por el dispositivo de control, del gran nimero de mercancias por piezas, una
superficie de deposito dispuesta en la direccién X aguas abajo de la zona de recogida, para depositar las mercancias
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por piezas recogidas mediante el dispositivo de transporte, asi como un dispositivo de deteccién lateral, para crear al
menos una imagen de una mercancia por piezas, recogida mediante el dispositivo de transporte. De acuerdo con la
invencién, el dispositivo de control esta configurado de tal manera que se procesa la al menos una imagen creada con
el dispositivo de deteccion lateral, para determinar las dimensiones de la mercancia por piezas recogida. Si durante el
procesamiento se determina que no todas las dimensiones de la mercancia por piezas recogida se pueden determinar
a partir de la imagen, la mercancia por piezas recogida con el medio de agarre, se gira en un angulo predeterminado
alrededor del eje Z y se crea otra imagen, que se procesa a continuaciéon en consecuencia, y se repite este proceso
hasta que se hayan determinado todas las dimensiones de la mercancia por piezas. El dispositivo de control determina
el angulo con el que se gira la mercancia por piezas recogida, por lo que este valor puede ser un valor programado
permanentemente o el resultado del procesamiento de la imagen anterior. Basandose en los resultados del
procesamiento de imagenes o de las dimensiones de la mercancia por piezas recogida, se determina la alineacién de
la mercancia por piezas recogida y, en funcién de las especificaciones del dispositivo de control, la superficie de
almacenamiento preferente de la mercancia por piezas recogida. A continuacién, el dispositivo de transporte es
controlado por el dispositivo de control en funcién de |a alineacion y de la superficie de almacenamiento preferente,
de tal manera que una mercancia por piezas recogida se dispone en una superficie de almacenamiento preferente
sobre la superficie de depdsito.

Por lo tanto, el dispositivo de acuerdo con la invencién no s6lo comprende un dispositivo de deteccién 3D para
determinar la mercancia por piezas, que se debe retirar a continuacion de la reserva, sino también un dispositivo de
deteccién adicional, que toma una o varias imagenes de la mercancia por piezas recogida, por lo que basandose en
esta imagen o estas imagenes, se pueden determinar las dimensiones de la mercancia por piezas recogida, de modo
que se pueda determinar la alineacién de la mercancia por piezas recogida. Las dimensiones de la mercancia por
piezas recogida no se pueden tomar facilmente a partir de la imagen 3D del dispositivo de detecciéon 3D superior, ya
que no es seguro que la mercancia por piezas completa sea detectada por el dispositivo de deteccién 3D superior.
Ademas, con el dispositivo de deteccién 3D superior, generalmente no es posible determinar la altura de una
mercancia por piezas a recoger o recogida. Sin embargo, mediante el dispositivo de deteccién lateral se pueden
determinar facilmente las tres dimensiones de la mercancia por piezas recogida, de modo que se puede determinar la
alineacién de la mercancia por piezas recogida, es decir, si, por ejemplo, la mayor superficie de apoyo de la mercancia
por piezas esta dispuesta en la parte inferior, en el lateral o en la parte frontal de la mercancia por piezas. El dispositivo
de deteccién lateral puede ser un dispositivo de deteccién 2D o 3D. Si se utiliza un dispositivo de deteccién 2D, la
mercancia por piezas recogida se debe girar alrededor del eje vertical, para determinar todas las dimensiones, y a
continuacion se deben crear y evaluar al menos dos imagenes. Si se utiliza un dispositivo de deteccion 3D, una imagen
puede ser suficiente para determinar todas las dimensiones de la mercancia por piezas recogida, si el dispositivo de
deteccién 3D se posiciona correspondientemente; sin embargo, incluso en tal caso, sera necesaria normalmente una
rotacion alrededor del eje Z.

Como dispositivo de deteccién 3D se puede utilizar, por ejemplo, una camara 3D. Las camaras 3D son sistemas de
camaras que permiten visualizar las distancias de una escena completa. El término camaras 3D incluye en particular
los siguientes sistemas:

e Camaras estéreo, en las que el entorno se graba simultaneamente con dos camaras, por lo que la distancia entre
las lentes de la camara normalmente corresponde a la distancia entre los ojos humanos. El par de imagenes
resultante se puede procesar en un ordenador (un dispositivo de control} y se puede crear asi un mapa de
profundidad.

e Sistemas de triangulacion, en los que una fuente de luz asigna un patrén definido al objeto. Una camara registra
este patron desde un angulo diferente y utiliza la distorsion para calcular la distancia, o un mapa de profundidad.

e Camaras TOF (camaras de tiempo de vuelo), que determinan la distancia midiendo el tiempo de transito de la luz.
e Sistemas de interferometria, que trabajan con interferencia entre un haz de medicién y un haz de referencia.

e Camaras de campo luminoso, en las que, a expensas de la resolucién, con ayuda de conjuntos de micro lentes
se registra no solo la luminosidad de un punto de la imagen, sino también la direccién de la luz de los rayos, que
llegan a un punto de la imagen, y a continuacién, a partir de estos datos, se puede calcular un mapa de
profundidad.

Conociendo la alineacién de la mercancia por piezas recogida y teniendo en cuenta una superficie de almacenamiento
preferente determinada por el dispositivo de control, que normalmente sera la mayor superficie de apoyo de una
mercancia por piezas, se puede disponer entonces la mercancia por piezas en esta superficie de almacenamiento
sobre la superficie de depésito. En funcién de la alineacién de la mercancia por piezas recogida, puede ser suficiente
simplemente depositar la mercancia por piezas sobre la superficie de depésito, es decir, si la mercancia por piezas se
recoge en una superficie de almacenamiento preferente. Si, por ejemplo, la superficie de apoyo preferente la
proporciona una superficie lateral de la mercancia por piezas recogida, la mercancia por piezas se debe volcar
después de su colocacion sobre la superficie de deposito, lo que se puede realizar, por ejemplo, mediante el dispositivo
de transporte. Para ello, se puede posicionar el dispositivo de transporte al lado de la mercancia por piezas, y a
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continuacion volcar la mercancia por piezas en el dispositivo de transporte.

En una forma de realizacion preferente del dispositivo de acuerdo con la invencién, el dispositivo de deteccion lateral
esta disefiado como un dispositivo de deteccion 3D. Como se mencioné anteriormente, el uso de un dispositivo de
captura 3D reduce la cantidad de imagenes necesarias para detectar todas las dimensiones después de la captura;
idealmente, una imagen 3D es suficiente para determinar todas las dimensiones.

La configuracion exacta del dispositivo de transporte depende en particular de las dimensiones y pesos previstos de
las mercancias por piezas a separar. En el caso de un dispositivo de preparacion de pedidos de farmacias, estas
dimensiones y pesos son, por un lado, relativamente pequefios y, por otro lado, estan sujetos a oscilaciones
relativamente pequefias. Por ello, en una forma de realizacion preferente, esté previsto que el dispositivo de transporte
esté disefiado como una pinza de succién movil en las direcciones X, Y y Z con al menos un cabezal de succion que
puede girar alrededor del eje Z. El uso de una pinza de succién permite también recoger dichas mercancias por piezas,
cuya recogida se impediria o dificultaria, debido a mercancias por piezas contiguas, desfavorablemente dispuestas.
El cabezal de succion se puede girar alrededor del eje Z, permitiendo que gire solo el propio cabezal de succién;
alternativamente, se puede girar alrededor del eje Z toda la pinza de succién o un componente que lleva el cabezal de
succién y asi "girar con” el cabezal de succién.

Para adaptar la recogida de una mercancia por piezas a las dimensiones de la propia mercancia por piezas, en una
forma de realizacién preferente del dispositivo de preparacién de pedidos, de acuerdo con la invencién, esta previsto
que la pinza de succién presente dos cabezales de succion de diferentes dimensiones, de modo que es posible
seleccionar el cabezal de succién mas adecuado dependiendo de la situacion, para la siguiente mercancia por piezas
a recoger. De esta manera es posible que aquella siguiente mercancia por piezas se determine, con una superficie de
recogida muy estrecha, que so6lo se pueda agarrar razonablemente con un cabezal de succién pequefio, en otros
casos, es posible que la seleccion del cabezal de succidn mas grande sea mas ventajosa, en particular para garantizar
la estabilidad de la mercancia por piezas recogida en el cabezal de succién.

Para poder seleccionar rapidamente entre al menos dos cabezales de succién diferentes, en una forma de realizacion
preferente del dispositivo de preparacion de pedidos esta previsto que la pinza de succidn presente un cuerpo giratorio,
en el que estan dispuestos los cabezales de succion, por lo que el cuerpo giratorio se puede girar alrededor de un eje
de rotacién que se extiende horizontalmente. Con una configuracién adecuada de la pinza de succién es posible un
cambio rapido y sencillo, desde el punto de vista constructivo, entre los cabezales de succién de diferentes
dimensiones.

En una forma de realizacién preferente del dispositivo de preparacién de pedidos de acuerdo con la invencion, esta
previsto que la superficie de deposito esté disefiada de manera giratoria, de esta manera la mercancia por piezas
depositada se puede preparar alin mejor para el almacenamiento posterior o para la retirada previa de la superficie de
deposito.

El objetivo de acuerdo con la invencion se resuelve ademéas mediante un procedimiento segun la reivindicacién 7. De
acuerdo con la invencion

a) en una zona de recogida que se extiende en direccién X e Y se dispone un gran nimero de mercancias
por piezas no separadas con un dispositivo de alimentacion,

b) con un dispositivo de deteccion 3D superior dispuesto por encima del dispositivo de alimentacion en la
direccién Z, ortogonal a las direcciones X e Y, se crea al menos una imagen 3D del gran ndmero de las
mercancias por piezas no separadas,

c¢) con un dispositivo de control acoplado con el dispositivo de deteccién 3D, se procesa la al menos una
imagen 3D, para determinar la posicion de las mercancias por piezas no separadas, y se determina qué
mercancia por piezas, del gran nimero de las mercancias por piezas, se recoge a continuaciéon. Tan pronto
como se determine una mercancia por piezas de este tipo, esta se

d) recoge con un medio de agarre de un dispositivo de transporte que puede girar alrededor del eje Z,

e) se crea al menos una imagen de la mercancia por piezas recogida con un dispositivo de deteccién lateral
acoplado con el dispositivo de control y

f} se procesa la al menos una imagen creada por el dispositivo de deteccién lateral, para determinar las
dimensiones de la mercancia por piezas recogida,

g) por lo que, si no se pueden determinar todas las dimensiones de la mercancia por piezas recogida, se gira
la mercancia por piezas recogida con el medio de agarre en un angulo predeterminado alrededor del gje Z, y
los pasos e) y f) se repiten hasta que se hayan determinado todas las dimensiones de la mercancia por piezas
recogida, y
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h) basandose en los resultados del procesamiento de imagenes se determina la alineacién de la mercancia
por piezas recogida y, en funcién de las especificaciones del dispositivo de control, la superficie de
almacenamiento preferente de la mercancia por piezas recogida. A continuacién

i) la mercancia por piezas recogida se mueve a una superficie de depésito dispuesta aguas abajo de la zona
de recogida en la direccién X, y

j} se dispone sobre la superficie de deposito en una superficie de almacenamiento preferente, que se
determiné en el paso del procedimiento f).

Como ya se ha indicado anteriormente, en funcién de la alineacién de la mercancia por piezas recogida, puede ser
suficiente depositarla tal como se recogen; esto es suficiente si la mercancia por piezas se recoge sobre una superficie
de almacenamiento. Sieste no es el caso, la mercancia por piezas se puede reposicionar después de haberla colocada
una primera vez. En una forma de realizacion preferente del procedimiento de acuerdo con la invencién, esta previsto
que la mercancia por piezas recogida con el medio de agarre, se disponga sobre una superficie de almacenamiento,
disponiéndola primero sobre otra superficie sobre la superficie de depédsito, y a continuacién se vuelca sobre la
superficie de almacenamiento. Esto se puede llevar a cabo, por ejemplo, simplemente con el dispositivo de transporte,
acercandolo a la mercancia por piezas e inclinandola con el dispositivo de transporte.

En una forma de realizacion preferente del procedimiento esta previsto que, con el dispositivo de deteccion lateral se
crea una imagen 3D de la mercancia por piezas recogida con el medio de agarre. De este modo, se puede reducir el
numero de imagenes necesarias para determinar las dimensiones de la mercancia por piezas recogida. Idealmente,
una imagen 3D es suficiente para determinar todas las tres dimensiones.

Para aumentar la flexibilidad al disponer la mercancia por piezas sobre la superficie de depésito, en una forma de
realizacion preferente del procedimiento, esta previsto que la mercancia por piezas recogida con el medio de agarre
se gire alrededor del eje Z (es decir, el eje vertical) segun las especificaciones del dispositivo de control, antes de
disponerla sobre la superficie de deposito. De este modo se puede conseguir una alineacién 6ptima para un
almacenamiento posterior, pudiendo depender |a alineacion "6ptima", por ejemplo, de los lugares de almacenamiento
libres en el dispositivo de preparacion de pedidos.

En una forma de realizacién preferente adicional del procedimiento de acuerdo con la invenciéon, la mercancia por
piezas recogida con el medio de agarre, se gira alrededor del eje Z para determinar un identificador, y de este modo
es escaneado por el dispositivo de deteccion lateral. Si éste se puede determinar, se puede omitir el paso del
procedimiento de identificacién de la mercancia por piezas, que normalmente sigue, pero no esta relacionado con la
separacién en si, lo que acelera el proceso general de almacenamiento.

Una forma de realizacion preferente del dispositivo de acuerdo con la invencién, asi como el procedimiento de acuerdo
con la invencion se describen a continuacion con referencia al dibujo, en las que,

las Figs. 1ay 1b representan una vista oblicua de la forma de realizacién preferente del dispositivo de acuerdo
con la invencion, omitiendo en la Fig. 1b las zonas de deteccion de los dispositivos de deteccién indicados
en la Fig. 1a;

la Fig. 2 muestra una vista oblicua adicional de la forma de realizacién preferente con mercancias por piezas;
la Fig. 3 muestra una vista superior de la forma de realizacién preferente con mercancias por piezas;
la Fig. 4 muestra la forma de realizacion desde atras, es decir mirando el dispositivo de transporte,

las Figs. 5a y 5b muestran una vista oblicua y una vista desde atrds de una primera situacién del
procedimiento de la forma de realizacion preferente del procedimiento de acuerdo con la invencion;

las Figs. 6a y 6b muestran una segunda situacion del procedimiento de la forma de realizacién preferente del
procedimiento de acuerdo con la invencién;

las Figs. 7a - 7c muestran vistas frontales de situaciones de procedimiento adicionales de la forma de
realizacion preferente del procedimiento, es decir, la colocacién y el vuelco de una mercancia por piezas
recogida sobre la superficie de depoésito;

las Figs. 8a y 8b muestran vistas laterales de diversas situaciones de procedimiento; y
la Fig. 9 muestra un diagrama de flujo de la forma de realizacién preferente del procedimiento.

Las Figs. 1ay 1b muestran vistas oblicuas de una forma de realizacién preferente del dispositivo 1 de acuerdo con la
invencién, para separar mercancias por piezas que se van a almacenar en un dispositivo de preparacion de pedidos,
por lo que las mercancias por piezas son en particular envases de medicamentos, que se deben almacenar en un
dispositivo de preparacion de pedidos de farmacias o de hospitales. La forma de realizacién representada comprende
un dispositivo de alimentacién 10, que en la forma de realizacién mostrada comprende una cinta de transporte 13 con
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dos cintas laterales 12, que deben evitar que se caigan las mercancias por piezas. Como se indica en la Fig. 1b, en la
seccibn "izquierda" de la cinta de transporte esta prevista una zona 11, lo que significa que esta zona es una zona de
recogida 11, en la que se disponen las mercancias por piezas, como se puede ver en las siguientes figuras. La zona
de recogida 11 se extiende en las direcciones X e Y del dispositivo, por lo que las direcciones X e Y definen un plano.
En la direccién Z, que esta dispuesta ortogonalmente al plano abarcado por las direcciones x e y, un dispositivo de
deteccién 3D 20 con una zona de deteccién 21 esta dispuesto por encima del dispositivo de alimentacion 10, con el
que se crean imagenes 3D de las mercancias por piezas dispuestas en la zona de recogida 11.

La forma de realizacién mostrada del dispositivo de preparacion de pedidos 1 de acuerdo con la invencién, comprende
ademas un marco guia 5 dispuesto lateralmente al dispositivo de alimentacion 10, en el que esta dispuesto de manera
moévil un dispositivo de transporte 40, que en la forma de realizacién mostrada esta disefiado como pinza de succién.
La pinza de succién comprende una guia Z 43, que a su vez se puede mover en la direccién X sobre el marco guia 5.
Sobre esta guia Z 43 se puede mover una guia Y 44 en la direccion Z, y a su vez se puede mover un soporte 45 sobre
la guia Y 44 en la direccidon Y. En el soporte 45 esta fijado un cuerpo giratorio 42 (o0 un soporte de cuerpo giratorio 46
mostrado en las siguientes figuras), sobre el que estan dispuestos dos medios de agarre disefiados como cabezales
de succién, como se representa con mas detalle en las siguientes figuras.

Aguas arriba del dispositivo de transporte 40 esta dispuesto un dispositivo de deteccién lateral 60 con una zona de
deteccién 61, y aguas abajo del dispositivo de alimentacién 10 esta dispuesta una superficie de depdsito 50 para
depositar mercancias por piezas recogidas por el dispositivo de transporte 40. Finalmente, el dispositivo de
preparacién de pedidos 1 comprende un dispositivo de control 30, que estd acoplado a través de lineas no
representadas, con el dispositivo de deteccion 3D superior 20, con el dispositivo de deteccion lateral 60, asi como con
el dispositivo de transporte 40 y posiblemente con el dispositivo de alimentacién 10. De acuerdo con la invencion, el
dispositivo de control 30 esta configurado de tal manera que se procesa una imagen creada con el dispositivo de
detecci6n lateral 60, para determinar las dimensiones de la mercancia por piezas recogida.

El procesamiento, asi como el nimero de imagenes dependen del tipo de dispositivo de deteccion lateral. Si se utiliza
un dispositivo de deteccién 3D, como es el caso en la forma de realizacién mostrada, con la posicién correspondiente
del dispositivo de deteccion con respecto a la zona de recogida 11, puede ser suficiente simplemente crear una imagen
de una mercancia por piezas recogida y procesarla, para determinar todas las tres dimensiones. Sin embargo,
normalmente serd necesario crear varias imagenes 3D para determinar todas las dimensiones, incluso cuando se
utiliza un dispositivo de deteccién 3D. Antes de crear una imagen posterior, la mercancia por piezas recogida se gira
en un angulo predeterminado X. El proceso se repite hasta que se hayan determinado todas las tres dimensiones de
la mercancia por piezas. Si se utiliza un dispositivo de deteccién 2D, siempre es necesario crear al menos dos
imagenes, que reflejen la mercancia por piezas recogida en una perspectiva diferente. Para ello, después de crear la
primera imagen, se puede girar la mercancia por piezas, por ejemplo, 90° alrededor del eje Z.

Basandose en los resultados del procesamiento de imagenes se determina la alineacién de la mercancia por piezas
recogida, por lo que basandose en la alineacién de la mercancia por piezas recogida, también se determina dénde
esta dispuesta, por ejemplo, la mayor superficie de apoyo de la mercancia por piezas recogida. En funcion de la
disposicion de la mercancia por piezas antes de su recogida, esto puede representar la superficie de succion de la
mercancia por piezas (y su contra superficie), pero también es posible que la superficie lateral o la parte frontal (con
respecto a la direccién X del dispositivo) son la mayor superficie de apoyo de la mercancia por piezas.

Basandose en las especificaciones del dispositivo de control, que puede recibir estas especificaciones de un
dispositivo de control de un dispositivo de preparacion de pedidos, en el que se deben almacenar las mercancias por
piezas, se determina la superficie de almacenamiento preferente de la mercancia por piezas recogida, por lo que esta
superficie de almacenamiento preferente es normalmente la mayor superficie de apoyo de la mercancia por piezas
recogida. El dispositivo de transporte se controla entonces a través del dispositivo de control del dispositivo para
separar las mercancias por piezas, de tal manera que una mercancia por piezas recogida se dispone en una superficie
de almacenamiento preferente sobre la superficie de deposito 50, lo que se describe con mas detalle con referencia a
las siguientes figuras.

Las Figs. 2, 3 y 4 muestran una vista oblicua, una vista superior y una vista desde atras de la forma de realizacién
preferente del dispositivo de acuerdo con la invencién, por lo que estan dispuestas cuatro mercancias por piezas en
la zona de recogida 11 del dispositivo de alimentacién 10 en las Figs. 2 - 4. Dos de las mercancias por piezas, que
estan indicadas con el nimero de referencia 2, estan dispuestas de manera independiente en la zona de recogida, la
mercancia por piezas 2" esta parcialmente cubierta por la mercancia por piezas 2', como se puede ver en particular
en la vista desde atras de la Fig. 4. En la vista desde atras se mira "desde atras" sobre el dispositivo de alimentacién
10 en la direccién X hacia la superficie de depésito 50, mientras que en la vista frontal se mira desde la superficie de
depdsito 50 en la direccion X hasta el dispositivo de alimentacién 10. En la forma de realizacion mostrada, la direccién
X viene determinada por la direccién de transporte de las mercancias por piezas, desde la zona de recogida 11 hasta
la zona de depésito 50 aguas abajo.

Las Figs. 5a, 5b y 6a, 6b muestran cada una, una vista oblicua y una vista desde atras de diferentes situaciones del
procedimiento al separar mercancias por piezas. En la situacion del procedimiento mostrada en las Figs. 5a y 5b, se
coloca un cabezal de succion 41a de una pinza de succién sobre una superficie lateral superior de una mercancia por
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piezas 3. Como se puede ver en la Fig. 5b, la pinza de succion en la forma de realizacién mostrada comprende un
cuerpo giratorio central 42, que esta montado en un soporte de cuerpo giratorio 46, de modo que pueda girar alrededor
de un eje de rotacién disefiado horizontalmente. En el cuerpo giratorio 42 estan dispuestos dos cabezales de succion,
es decir, el cabezal de succién 41a que se coloca sobre la mercancia por piezas 3 y el cabezal de succién 41b que
esta dispuesto enfrente. Como se puede ver en las Figs. 5b (y 6b), el diametro del cabezal de succién 41a es mayor
que el del cabezal de succién 41b, es decir el cabezal de succidon 41a esta previsto para recoger mercancias por
piezas de mayor tamafio o para colocar mercancias por piezas sobre superficies mas grandes.

En las Figs. 6a, 6b se muestra una situacion de procedimiento mas avanzada, en la que la pinza de succién sobre la
guia Y 44 se ha elevado alin mas, por lo que la mercancia por piezas 3 se eleva de la zona de recogida 11 debido al
efecto de succién que se ejerce sobre la superficie lateral superior mediante la pinza de succion. Como se puede ver
en las Figs. 5a y 6a, asi como en las figuras anteriores, la mercancia por piezas 3 esta dispuesta libremente en la zona
de recogida 11, de modo que ninguna otra mercancia por piezas obstaculice la recogida de la mercancia por piezas
3.

Las Figs. 7a, 7b y 7c muestran vistas frontales de otras situaciones del procedimiento de acuerdo con una forma de
realizacion preferente del procedimiento de acuerdo con la invencién. En la Fig. 7a, la mercancia por piezas 3 se
coloca sobre una superficie de deposito 50, es decir en la parte "izquierda" de la superficie de depdsito. Como se
puede ver en la Fig. 7a y en las figuras anteriores, en la mercancia por piezas 3 la superficie de apoyo mas grande es
una superficie lateral de la mercancia por piezas alineada con la direccién X, y en la forma de realizacion preferente
aqui descrita, esta superficie lateral mas grande se determina como la superficie de almacenamiento. Para depositar
la mercancia por piezas 3 sobre esta superficie de almacenamiento, el dispositivo de transporte 40 se mueve de tal
manera que el cabezal de succién 41a esté dispuesto a la izquierda de la mercancia por piezas 3, de tal manera que
el cabezal de succién se encuentre por debajo del borde superior de la mercancia por piezas 3. Para mover la
mercancia por piezas sobre la superficie de almacenamiento, se mueve la pinza de succién sobre la guia Y 44 hacia
la derecha, de modo que la mercancia por piezas 3 se vuelca con el cabezal de succién 41a. El resultado es que la
mercancia por piezas, como se muestra en la Fig. 7¢, se apoya sobre la superficie lateral mas grande determinada
como superficie de almacenamiento. En esta alineacion, se puede mover a continuaciéon desde un dispositivo de
mando (no mostrado) a, por ejemplo, una cinta de almacenamiento del dispositivo de preparacion de pedidos (tampoco
mostrado), desde donde a continuacién se mueve al lugar de almacenamiento final.

Las Figs. 8a y 8b muestran vistas oblicuas de las situaciones de procedimiento mostradas en las Figs. 7ay 7c, para
ilustrarlas visualmente.

A continuacion, se describe una forma de realizacién preferente del procedimiento de acuerdo con la invencion, para
separar mercancias por piezas, que se van a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos, utilizando el
diagrama de flujo de la Fig. 9. En primer lugar, en un paso 100, se proporcionan un gran numero de mercancias por
piezas no separadas en una zona de recogida 11 de un dispositivo de alimentacién 10, como se describe con mas
detalle en las figuras anteriores. En el caso de las mercancias por piezas, se puede tratar en particular de envases de
medicamentos que, tras su separacion con el dispositivo de acuerdo con la invencién, se deben almacenar en un
dispositivo de preparacién de pedidos de farmacias. Tan pronto como se proporcionan las mercancias por piezas, se
capta una imagen 3D del gran nimero de mercancias por piezas en un paso 110 con un dispositivo de deteccién 3D
(por ejemplo, una camara 3D sencilla), dispuesto por encima del dispositivo de alimentacion. Esta imagen 3D se
procesa en un paso 120 con un dispositivo de control 30, que esta acoplado con el dispositivo de deteccién 3D y se
determina la posicién de las mercancias por piezas separadas. A partir de ahi se determina la siguiente mercancia
por piezas a recoger, que normalmente, en este caso, es una mercancia por piezas, que no esta cubierta por otras
mercancias por piezas. En las figuras anteriores se trata, por ejemplo, de la mercancia por piezas 3 recogida después.
A continuacioén, la mercancia por piezas previamente determinada se recoge en un paso 130 con un cabezal de
succion 41a de la pinza de succion, concretamente en la superficie lateral de la mercancia por piezas méas accesible
para la pinza de succién. Una vez recogida la mercancia por piezas, se crea en un paso 140 una imagen 3D de la
mercancia por piezas recogida, con un dispositivo de deteccion 3D dispuesto lateralmente, que también puede ser
una camara 3D. En un paso 150, esta imagen 3D se procesa con el fin de determinar las dimensiones de la mercancia
por piezas recogida. En el caso de que no se puedan determinar todas las tres dimensiones basandose en la imagen
3D, la mercancia por piezas recogida se gira un valor predeterminado alrededor del eje Z y se crea otra imagen 3D,
que se somete al procesamiento correspondiente segun el paso 150. Esto se repite hasta que se hayan determinado
todas las dimensiones. En base a las dimensiones de la mercancia por piezas, se determina su alienacién en un paso
160. De este modo se puede determinar, por ejemplo, dénde esta dispuesta la mayor superficie de apoyo de la
mercancia por piezas. Por ejemplo, es posible que la mercancia por piezas se recoja sobre una superficie de recogida
mayor, que esta dispuesta lateralmente o en una parte frontal (con respecto a la direccién X). Una vez determinada la
alineacién, en un paso 170 se determina la superficie de almacenamiento preferente basandose en las
especificaciones del dispositivo de control. El dispositivo de control del dispositivo de acuerdo con la invencién esta
acoplado normalmente con un dispositivo de control del dispositivo de preparacién de pedidos, en el que se deben
almacenar las mercancias por piezas y, en funcién de los lugares de almacenamiento disponibles, el dispositivo de
control del dispositivo de preparacién de pedidos puede, por ejemplo, determinar, que todas las mercancias por piezas
se deben almacenar de tal manera que su superficie lateral mas larga, por ejemplo, deba estar alineada con la
direccién Y. Sin embargo, si no hay restricciones en cuanto al lugar de almacenamiento, normalmente se da el caso
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de que la superficie de apoyo mas grande de una mercancia por piezas sea también la superficie de almacenamiento
preferente, ya que asi se asegura que la mercancia por piezas se pueda almacenar de manera segura y sin peligro
de vuelco en el dispositivo de preparacién de pedidos. Después o durante la determinacion de la superficie de
almacenamiento preferente, en un paso 180 la mercancia por piezas recogida se mueve en la direccién X hasta la
superficie de deposito 50, sobre la que la mercancia por piezas se dispone en la superficie de almacenamiento en un
paso 190, por lo que, si la superficie de almacenamiento preferente esta dispuesta lateralmente, por ejemplo, la

mercancia por piezas se dispone volcando la mercancia por piezas con la pinza de succién después de la primera
colocacion.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo (1) para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos,
que presenta:

un dispositivo de alimentacién (10) para proporcionar un gran nimero de mercancias por piezas no separadas
en una zona de recogida (11), que se extiende en una direccion X e Y del dispositivo,

un dispositivo de deteccién superior (20) dispuesto en la direccién Z, ortogonal a las direcciones X e Y, por
encima del dispositivo de alimentacion (10), para detectar imagenes de mercancias por piezas (2, 3),
dispuestas en el dispositivo de alimentacion (10) en la zona de recogida (11),

un dispositivo de control (30) acoplado con el dispositivo de deteccion superior (20), para evaluar imagenes
creadas con el dispositivo de deteccion superior (20), y para determinar una mercancia por piezas (3) que se
va a recoger del gran nimero de mercancias por piezas,

un dispositivo de transporte (40) acoplado con el dispositivo de control (30) con un medio de agarre (41a,
41b) que puede girar alrededor del eje Z, para recoger una mercancia por piezas (2) determinada por el
dispositivo de control (30) del gran nimero de mercancias por piezas,

una superficie de deposito (50) dispuesta aguas abajo de la zona de recogida (11) en la direccién X, para
depositar mercancias por piezas recogidas con el dispositivo de transporte (40), caracterizado por

un dispositivo de deteccion lateral (60), para la creacién de al menos una imagen de una mercancia por
piezas (3) recogida por el dispositivo de transporte (40), en el que el dispositivo de control esta configurado
de tal manera que al menos una imagen creada con el dispositivo de deteccion lateral (60) se procesa para
determinar las dimensiones de la mercancia por piezas recogida, por lo que, si no se pueden determinar
todas las dimensiones de la mercancia por piezas recogida, la mercancia por piezas recogida se gira en un
angulo predeterminado alrededor del eje Z y se crea otra imagen,

y basandose en los resultados del procesamiento de imagenes se determina la alineacién de la mercancia
por piezas recogida, y se determina la superficie de almacenamiento preferente de la mercancia por piezas
recogida, en funcién de las especificaciones del dispositivo de control,

en el que el dispositivo de transporte (40) se controla en funcién de la alineacién y de la superficie de
almacenamiento preferente de tal manera que una mercancia por piezas recogida se dispone en una
superficie de almacenamiento preferente sobre la superficie de depésito (50), por lo que el dispositivo de
deteccién (20) es un dispositivo de deteccion 3D de imagenes en 3D.

2. El dispositivo (1) para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos
segun la reivindicacién 1, caracterizado por que el dispositivo de deteccion lateral (60) esta disefiado como un
dispositivo de deteccién 3D.

3. El dispositivo (1) para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos
segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que el dispositivo de transporte (40) esta disefiado como una pinza de
succién movil en las direcciones X, Y y Z, con al menos un cabezal de succién (41a) que puede girar alrededor del eje
Z.

4. El dispositivo (1) para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos
segun la reivindicacién 3, caracterizado por que la pinza de succion presenta dos cabezales de succion (41a, 41b) de
diferentes dimensiones.

5. El dispositivo (1) para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos
segun la reivindicacion 4, caracterizado por que la pinza de succion (40) presenta un cuerpo giratorio (42), en el que
estan dispuestos los cabezales de succion (41a, 41b), por lo que el cuerpo giratorio (42) puede girar alrededor de un
eje de rotacion que se extiende horizontalmente.

6. El dispositivo (1) para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacion de pedidos
segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que la superficie de depésito (50) esta disefiada de manera
giratoria.

7. Un procedimiento para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos,
en el que

a) un gran nimero de mercancias por piezas (2) no separadas esta dispuesta con un dispositivo de alimentacién (10)
en una zona de recogida (11) que se extiende en una direccién X e Y,

b) al menos una imagen 3D del gran nimero de mercancias por piezas (2) no separadas se crea con un
dispositivo de deteccion 3D superior (20) dispuesto en la direccién Z, ortogonal a las direcciones X e Y, por
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encima del dispositivo de alimentacién (10),

c) la al menos una imagen 3D se procesa con un dispositivo de deteccién 3D (20) acoplado con el dispositivo
de control (30), para determinar la posicién de las mercancias por piezas (2) no separadas, y se determina
qué mercancia por piezas del gran numero de las mercancias por piezas es recogida a continuacion,

d) la mercancia por piezas (3) determinada en el paso c¢) se recoge con un medio de agarre (41a, 41b) de un
dispositivo de transporte (40), que puede girar alrededor del eje Z,

e) se crea al menos una imagen de la mercancia por piezas recogida (3) con un dispositivo de deteccién
lateral (60) acoplado con el dispositivo de control (30),

f} la al menos una imagen creada con el dispositivo de deteccién lateral (60) se procesa para determinar las
dimensiones de la mercancia por piezas recogida,

g) por lo que, si no se pueden determinar todas las dimensiones de la mercancia por piezas recogida, la
mercancia por piezas recogida se gira en un angulo predeterminado alrededor del eje Z, y se repiten los
pasos e) y f} hasta que se complete la determinacion de todas las dimensiones de la mercancia por piezas
recogida,

h) basandose en los resultados del procesamiento de imagenes se determina la alineacién de la mercancia
por piezas recogida, y se determina la superficie de almacenamiento preferente de la mercancia por piezas
recogida basandose en las especificaciones del dispositivo de control,

i) la mercancia por piezas recogida (3) se mueve a una superficie de depdsito (50) dispuesta aguas abajo de
la zona de recogida (11) en la direccién X, y

j) la mercancia por piezas recogida se dispone en una superficie de almacenamiento preferente sobre la
superficie de depésito (50).

8. El procedimiento para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos
segun la reivindicacion 7, caracterizado por que la mercancia por piezas recogida (3) se dispone sobre una superficie
de almacenamiento, disponiéndola primero sobre otra superficie de la mercancia por piezas recogida sobre la
superficie de deposito (50}, y a continuacion se vuelca sobre la superficie de almacenamiento.

9. El procedimiento para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacién de pedidos
segun la reivindicacién 7 u 8, caracterizado por que se crea una imagen en 3D de la mercancia por piezas recogida
con el dispositivo de deteccion lateral (60).

10. El procedimiento para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacion de pedidos
segun una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado por que la mercancia por piezas recogida (3) se gira alrededor
del eje Z segun las especificaciones del dispositivo de control, antes de disponerla sobre la superficie de depésito (50).

11. El procedimiento para separar mercancias por piezas (2) a almacenar en un dispositivo de preparacion de pedidos
segun una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado por que la mercancia por piezas recogida se gira alrededor
del eje Z y, en este caso, se escanea por el dispositivo de deteccién lateral (60) para determinar un identificador.
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Fig. 9
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Proporcionar un gran nimero de mercancias por piezas no separadas
en una zona de recogida (11) de un dispositivo de alimentacion (10)

|

Creacién de una imagen 3D del gran nimero de mercancias por
piezas, dispuestas en la zona de recogida (11)

Procesamiento de una imagen 3D con un dispositivo de control (30),
y determinar la posicién de las mercancias por piezas y determinar la
siguiente mercancia por piezas a recoger

XL

Recoger la mercancia por piezas determinada por el dispositivo de
control (30), con el cabezal de succién (41a) de la pinza de succion
(40)

v

Creacién de una imagen 3D de la mercancia por piezas recogida con
un dispositivo de deteccién lateral 3D

Procesamiento de la(s) imagen(es) 3D creada(s) con el dispositivo de
deteccién lateral 3D, para determinar las dimensiones de la
mercancia por piezas recogida

!

Determinacion de la alineacion de la mercancia por piezas recogida
en el medio de agarre

l

Determinacion de la superficie de almacenamiento preferente a base
de las especificaciones del dispositivo de control (30}

Mover la mercancia por piezas recogida en la direccion X hasta la
superficie de depésito (50)

Disponer la mercancia por piezas recogida en la superficie de
almacenamiento preferente, volcando la mercancia por piezas con la
pinza de succion después de la colocacion
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