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DESCRIPCION

Maquina de seleccion y apilado para cajas con laterales abatibles

La invencidn se refiere a una maquina de seleccion y apilado para cajas con laterales abatibles
alimentada con pilas de cajas de diferentes modelos y de altura inferior a la de paletizacion,
que salen normalmente de maquinas de centrifugado o de maquinas clasificadoras, sin
descartar la alimentacién con cajas individuales o que forman pilas las cuales incluyen un

numero inferior de cajas.

Se conocen maquinas de seleccién y apilado preparadas para acoger pilas de altura inferior a
la altura habitual para la paletizacion y de diferentes modelos de cajas, enviadas mediante una
Unica cinta a una serie de unidades de apilado iguales al numero de modelos de cajas que se
desea trabajar. Estas maquinas conocidas incluyen una estacién de identificacion fotografica y
sensores de ultrasonido a fin de identificar el modelo de las cajas utilizadas y la altura de la pila
que forman. Dicha estacién de deteccion incorpora una cinta transportadora propia, accionada
por separado respecto a la cinta de suministro de las pilas a cada unidad de apilado a fin de
poder realizar las identificaciones fotograficas y de altura con la pila parada; dicha estacién no
incluye dispositivos de lectura de codigos individuales, por ejemplo cédigos Gray, codigos de
lectura optica o codigos RFID (identificacion por radiofrecuencia) de las cajas apiladas para
poder comprobar tanto la composicion de la pila realizada con cajas del mismo modelo, como

el nimero de cajas que forman la pila resultante de la medicion de su altura.

Cada unidad de apilado de dichas maquinas conocidas presenta el inconveniente de que en la
zona de sujecion de las cajas, retenidas en una zona extrema alta para completar la pila que se
esta formando con el numero de cajas necesario para alcanzar la altura previamente
establecida para la paletizacion, se producen alteraciones en la fase de recogida porque, en
concreto los 6rganos de sujecion inferiores no siempre liberan de forma regular la ultima caja,
la cual tiende a colocarse inclinada permaneciendo bloqueada entre las guias, respectivamente
entre una nervadura de acoplamiento saliente del fondo de la caja inferior y una de las guias
verticales, por el hecho de que en dicha posicion de sujecion no se garantiza a las cajas una
posicién equidistante de las cuatro guias, respectivamente una posicion sin contacto con una

de las guias verticales.
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Como es sabido, a la salida de cada unidad de apilado suelen preverse guias de
estacionamiento a fin de disponer de zonas de transito intermedias adecuadas para eliminar,
respectivamente acortar, los tiempos de recogida mediante una cinta transportadora unica
transversal para la posterior paletizacion de las pilas formadas. Entre dichas guias de
estacionamiento actua desde abajo un carro accionado por una cadena o correa dentada con
uno o dos empujadores moviles verticalmente, adecuados para empujar cada pila, la cual se
desliza sobre guias, desde el area de estacionamiento en la cinta transportadora en posicion
transversal respecto a dichas guias. En concreto, la conformaciéon y el movimiento de dichos
empujadores es tal que cada pila debe disponerse sobre las guias de estacionamiento con una
distancia reciproca notable para garantizar la insercion del empujador, de manera que se
necesitan, para el estacionamiento de un numero de pilas al menos igual al que puede
cargarse sobre un palé, areas de estacionamiento bastante largas o bien optar por areas de
menores dimensiones en detrimento del funcionamiento racional del sistema en la fase de

paletizacion.

Se sabe que las maquinas que utilizan una cinta transportadora uUnica de alimentacién para
suministrar diferentes unidades de trabajo, en concreto unidades conocidas como de apilado,
dispuestas yuxtapuestas entre si y alimentadas por la misma cinta, la variacién del largo de la
cinta (alargamiento) tras el desgaste implica, en concreto a ritmos elevados de trabajo, fallos de
funcionamiento y obstrucciones, respectivamente, complicaciones en el mando para garantizar
la alimentacion precisa, sin obstrucciones, de cada unidad de apilado.

Desde la DE 10 2019 113 105 A1 se conoce una maquina empaquetadora mediante la cual
cajitas que contienen un producto, por ejemplo farmacéutico, se suministran exclusivamente de
forma individual sobre una cinta transportadora para ser reagrupadas, yuxtapuestas entre si y
apiladas para ser empujadas al interior de una caja ministrada, previamente preparada en una
estacion cercana a la estacién de apilado. No es posible suministrar cajitas apiladas porque
estas no incorporan salientes de acoplamiento reciproco (como las cajas con laterales
abatibles) necesarios para garantizar un transporte sin desplazamientos accidentales entre los
elementos apilados. El apilado se realiza colocando los grupos de caijitas, previamente
yuxtapuestas entre si, encima o debajo de un segundo grupo de cajitas. La cinta transportadora
da a las cajas una primera direccion, mientras que un empujador les da una segunda direccion
de transporte contraria y paralela a la primera. Un empujador empuja las cajitas reagrupadas y
apiladas al interior de una caja previamente embalada. Dicha caja se llena de cajitas y, una
vez cerrada, un robot scara la recoge para depositarla sobre un palé presente en la linea
correspondiente. La maquina incorpora un «dispositivo de control» ubicado antes o después de

la estacién de apilado, que se comunica con un dispositivo para descargar las piezas
3
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defectuosas. No esta previsto que el dispositivo de control identifique diferentes modelos de
cajitas, se ha previsto un apilado especifico, respectivamente la paletizacion especifica, de
cajitas de diferentes modelos. Por lo tanto la maquina no prevé el suministro de modelos
diferentes de cajitas, el reconocimiento de modelos diferentes, la seleccion de cada modelo y el
apilado especifico, respectivamente la paletizacion especifica, dependiendo de los diferentes
modelos. El apilado se realiza desplazando grupos de cajitas previamente yuxtapuestas entre
si, formando una pila de altura definida por las dimensiones de la caja. No se ha previsto un
apilado reteniendo un numero de grupos superpuestos de cajitas, que ocupan una altura
superior a la altura necesaria para el embalaje, para poder efectuar después la retirada del
numero exacto necesario para el embalaje mediante la insercion de la caja; se ha previsto que
las cajitas agrupadas excedentes sean retenidas en el dispositivo de apilado para ser utilizadas

en la retirada siguiente de cajas apiladas destinadas al embalaje posterior.

La invencion persigue el objetivo de realizar una maquina de seleccion y apilado para cajas
suministradas individualmente o apiladas con una altura diferente procedentes de maquinas
previas, como por ejemplo centrifugas, del tipo arriba descrito, las cuales funcionan a ritmos
elevados de trabajo, garantizando una alta eficiencia, manteniendo una notable fiabilidad y
preparada para ser apilada/reducida modularmente para trabajar un nimero mayor/menor de
modelos diferentes de cajas.

La maquina de seleccion y apilado segun la invencién incluye esencialmente:

- una linea unica, unidireccional rectilinea de alimentaciéon formada por una o varias
cintas transportadoras por unas cajas apiladas o individuales, al comienzo de la cual se
ha previsto una estacion de deteccion,

- al menos dos unidades de apilado yuxtapuestas entre si dispuestas a la altura de cada
barra de retencién y empujadores que actuan transversalmente respecto a la linea de
alimentacion para empujar las pilas desde la cinta a las unidades de apilado, estando
las mordazas de sujecion conocidas de estas dispuestas hacia el extremo superior de
las guias verticales, dotadas de mordazas de centrado,

- una linea de estacionamiento para cada unidad de apilado, para las pilas que salen de
cada unidad de apilado y listas para la paletizacion, estando cada linea dotada de carro
con empujadores adecuados para actuar entre las pilas listas para la paletizacién,
ubicadas a poca distancia entre si,

- una cinta de recogida para las pilas listas para la paletizacibn colocada
transversalmente a los extremos de las lineas de estacionamiento, opuesta a las

unidades de apilado,
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- una linea de descarte antes de las unidades de apilado y/o una linea de descarte

después de las unidades de apilado.

Segun la invencion, el posicionamiento de la estacion de deteccion en el primer tramo de la
linea de alimentacién y el uso de dispositivos de identificacién fotografica y de sensores de
ultrasonido adecuados para realizar identificaciones sin solicitar la parada de las cajas
individuales o apiladas suministradas, implica la eliminacion de los tiempos de parada. La
dotacion de la estacion de deteccion de dispositivos de lectura de los cédigos individuales (por
ej. codigos Gray, codigos de lectura éptica, cédigos RFID) de las cajas permite comprobar el
numero de cajas resultantes de la medicion de la altura de la pila mediante sensores de
ultrasonido y la comprobacion de si las cajas apiladas son todas del mismo modelo. Un
procesamiento informatico de las identificaciones fotograficas, de las mediciones mediante
sensores de ultrasonido y de la lectura de los codigos individuales de las cajas permite realizar
el recuento exacto de las cajas apiladas y reconocer posibles cajas no pertenecientes al mismo
modelo de la mayoria presente en la pila y acciona, en caso de haber cajas de modelo
diferente o defectuosas (codigos individuales ilegibles o ausentes), el desvio de la pila a una
cinta de descarte adecuada. Dicho desvio segun la invencion se realiza, sin detener la cinta
transportadora, mediante la accion de una barra de retencion transversal a la cinta y un
empujador que también actua en transversal para empujar la pila que se desea eliminar a una
cinta ubicada antes de las unidades de apilado. Dicha operacion se lleva a cabo sin retrasar los
ciclos de suministro posteriores de dicho desvio a la cinta de descarte. La invencion no

descarta una posible zona de descarte después de las unidades de apilado.

En la parte alta de las guias verticales de cada unidad de apilado, a la altura de las conocidas
mordazas multiples para retener un determinado numero de cajas excedentes a raiz de la
formacion de la pila de cajas con una altura adecuada para la paletizacion se ha previsto,
segun la invencion, un mecanismo de centrado, adecuado para evitar que las cajas se adhieran
a las guias verticales y asi evitar que, en concreto la caja de por si libre, adherida en la parte
inferior a la ultima caja de abajo, retenida por las mordazas de sujecidon, pueda quedarse
bloqueada entre una de las guias y los salientes inferiores de encaje reciproco de la caja

retenida.

Segun la invencion, el carro accionado por una cadena o correa dentada longitudinalmente
entre las guias de estacionamiento de las pilas listas para la paletizacion incorpora dos
empujadores moviles verticalmente, separados entre si, de los cuales el orientado hacia la

respectiva unidad de apilado sirve para desplazar la pila formada, con una altura adecuada a la
5
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paletizacion, desde el elevador a las guias de estacionamiento, mientras que el segundo actua
entre las pilas listas para la paletizacion, algo separadas entre si a fin de reducir en la medida
de lo posible el espacio para el estacionamiento, respectivamente para aumentar el numero de
pilas en posicion de estacionamiento. Ademas el segundo empujador, de acuerdo con la
invencion, tiene forma adecuada para desplazar cada una de las pilas de las guias de
estacionamiento a una posicion mediana en la cinta de recogida presente transversalmente a

dichas guias.

Segun la invencion, se ha previsto un sistema de deteccién continua del alargamiento (por
desgaste) de la cinta, respectivamente de las cintas transportadoras, a fin de garantizar la
alimentacion de cada unidad de apilado sin obstrucciones garantizando un mando preciso,
también en ciclos rapidos de funcionamiento, de la propia cinta y en particular de las barras de

retencién y de los empujadores que cargan cada unidad de apilado.

Las medidas anteriores permiten aumentar considerablemente la eficiencia de la maquina
garantizando una elevada fiabilidad también a raiz del desgaste (alargamiento) de la cinta,
respectivamente de las cintas de alimentacién, ofreciendo ademas la posibilidad de comprobar
las detecciones 6pticas mediante sensores de ultrasonido, ademas del recuento exacto de las
cajas procesadas, con la posibilidad de asociacién y recuento de las cajas por ej. segun los
diferentes modelos, los proveedores/arrendadores, la fecha de produccién, el numero y/o la

frecuencia de uso.

La invencion se explica a continuacién de forma mas detallada segun un ejemplo de ejecucion
preferente de una maquina de seleccion y apilado de conformidad con la invencién ilustrada de
forma esquematica en los disefios adjuntos, los cuales tienen mera finalidad explicativa y no

limitativa.

La Fig. 1 ilustra en vista en perspectiva una maquina de seleccién y apilado segun la invencion
con tres unidades de apilado representadas integramente y con la parte terminal de la cinta de

alimentacion dispuesta en posicion mas alla de la serie de unidades de apilado.

La Fig. 2 ilustra en vista en perspectiva una unidad de apilado visualizada desde la parte de la
salida de la pila formada, hacia las guias de estacionamiento, con la parte inicial de la cinta de
alimentacion, con la estacion de deteccion y con la cinta para las pilas o cajas descartadas,
bloqueadas por una barra moévil de retencién y desplazadas, transversalmente respecto a la

cinta de alimentacion, a la cinta de descarte.
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La Fig. 3 ilustra la seccién segun un plano vertical para la unidad de apilado en vista lateral en
la fase de carga de una pila trasladada por un empujador desde la cinta de alimentacién a la
mesa de elevacién de la unidad de pilado; en la propia unidad de apilado se retiene, mediante
elementos basculantes de retencidn, en una zona de altura media, la pila de cajas cargada

anteriormente.

La Fig. 4 ilustra la seccion segun un plano vertical para una unidad de apilado en vista lateral
segun la Fig. 3 con una pila formada con una altura adecuada para la paletizacion, en la fase
de extraccién de la unidad de apilado hacia las guias de estacionamiento mediante el
empujador posterior del carro de transferencia; en la zona alta de la propia unidad se sujeta
mediante mordazas una pila de cajas excedentes listas para ser afiadidas a fin de completar la

formacion de la proxima pila.

La Fig. 5 ilustra en vista lateral el carro de transferencia que actua entre las guias de
estacionamiento en la fase de recogida, mediante empujador posterior elevado, de una pila
desde la mesa de elevacion de una unidad de apilado mientras el empujador anterior esta
bajado; en el mismo disefio se indican la posicion de elevacion parcial para la penetracion entre
dos pilas y la posicién de elevacion maxima para el empuje de la pila de las guias de

estacionamiento hacia la zona mediana de la cinta transversal de recogida.

La Fig. 6 ilustra en vista lateral la zona de bloqueo mediante mordazas multiples a la altura de

las cuales actuan las mordazas basculantes de centrado.

La cinta de transporte de la linea de alimentacion A sostenida por el bastidor 2 se alimenta Z
con cajas apiladas procedentes, por ejemplo de una maquina seleccionadora o de una
centrifuga, formando pilas con una altura inferior a la altura de las pilas necesaria para la
paletizacion, sin descartar la alimentacion con cajas individuales o formando pilas muy bajas.
Normalmente estas pilas ya estan formadas por cajas del mismo modelo y no deberian
presentar anomalias ni efectos. En cualquier caso, esto depende de la eficiencia de las
maquinas anteriores, respectivamente de las estaciones de deteccion y control de dichas

maquinas.

Las cajas apiladas, avanzando 2a a lo largo de la linea de alimentacion A, encuentran una
barrera fotoeléctrica 2f para activar los dispositivos de deteccion 1a, 1b, 1c de la estacién de
deteccién B, que se sostiene sobre un larguero 1 y comprende un dispositivo de identificacion

fotografica 1a para reconocer el modelo de las cajas, al menos un dispositivo con sensores de
7
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ultrasonido 1b para medir la altura de la pila y como minimo un lector 1c de los codigos
individuales de cada caja. Todas las mediciones se realizan sin detener la cinta de la linea de
alimentacion A. Un programa de procesamiento de datos permite realizar una comprobacién
con los datos recogidos y con la asociacion entre estos, respectivamente la atribucion de los
datos, por ejemplo al modelo, al fabricante, al proveedor, etc. y el recuento total y parcial por

modelo, fabricante y proveedor.

Después la cinta llega a la zona de un empujador 20 con barra de retencion 20b. Ambas se
accionan solamente si la pila que acaba de pasar por la estacion de deteccién B presenta
alguna anomalia, por ej. contiene cajas de modelo diferente del correspondiente a la caja en la
cima de la pila, expuesta a la identificacion fotografica y/o presenta cédigos individuales
ilegibles. En este caso se expulsa en un primer momento 20c la barra de retencion 20b y la pila
se retiene; en un segundo momento, es empujada 20a por el empujador 20, transversalmente
respecto a la linea de alimentacion A, en la cinta de descarte X; durante dichas operaciones la
cinta de la linea de alimentacion A sigue avanzando 2a. La pila descartada avanza 2x por la
cinta X donde un operador puede examinarla y puede sustituir posibles cajas o eliminar
posibles anomalias restableciendo el ciclo de la pila, o bien la pila se remite a un area de

estacionamiento adecuada para ser examinada y formada correctamente.

Después del empujador 20 para el descarte se encuentran tantas unidades de apilado C1, C2,
C3 como son los diferentes modelos de cajas por seleccionar y apilar, teniendo en cuenta que
también existen modelos «compatibles» entre si que pueden, en su caso, apilarse en la misma
unidad de apilado. Cada una de dichas unidades de apilado se carga mediante un empujador
especifico 21, 22, 23, mévil 21a, 22a, 23a transversalmente respecto a la cinta A, cada uno de
dichos empujadores esta asociado a una barra de retencién 21b, 22b, 23b mévil 21c, 22c, 23c

transversalmente.

Segun las detecciones efectuadas en la estacién de deteccion B, en concreto sobre el modelo
de las cajas, la pila suministrada 2a, en la fase de alcance de la correspondiente unidad de
apilado, por ej. C1, la correspondiente barra de retencién 21b la detiene y la empuja 21a a la
unidad de apilado C1 presente para el modelo especifico de las cajas que integran la pila
suministrada. Dichas operaciones de retencion y de empuje normalmente se llevan a cabo sin
detener la cinta A. Solo si las pilas o las cajas individuales se disponen en la linea de
alimentacion A poco separadas entre si, 0 si la pila o la caja siguiente a aquella en fase de
carga en la respectiva unidad de apilado debe cargarse en la misma unidad de apilado, la cinta

de la linea de alimentacién A se detiene durante el tiempo de carga en la unidad de pilado a fin
8
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de evitar una colision. La distancia entre las pilas o las cajas individuales suministradas 2a se

mide a través de la barrera fotoeléctrica 2f.

Cada una de las unidades de apilado C1, C2, C3 consiste en un bastidor 3 con guias verticales
para un elevador 3g moévil verticalmente 3v. En la zona de altura media se han previsto
elementos de retencion 3a basculantes alrededor de un perno 30a fin de sujetar una pila P2 de
cajas cargadas con antelacion. La pila de cajas, empujadas 21a en la unidad de apilado C1, es
levantada 3v por el elevador 3g; al encontrar la cima de la pila levantada una barrera
fotoeléctrica 3f, se lee la altura efectiva de la pila igual a la distancia entre el posicionamiento
de la superficie de apoyo del elevador 3g y la posicion de la barrera fotoeléctrica 3f. En la zona
superior a ficha barrera fotoeléctrica 3f se han previsto dispositivos de sujecién 3b con
diferentes mordazas 30b moviles 30c para sujetar entre las guias verticales 3d un determinado
numero de cajas Pr, sobrantes en la composicién anterior de una pila Pp con una altura
adecuada para la paletizacién. Dichos dispositivos de sujecién 3b estan dotados de un
dispositivo de centrado formado por mordazas de centrado 3h atornilladas basculantes 3r en un
perno 3j y accionadas por cilindros neumaticos 3i, consiguiendo que la pila Pr sujetada entre
las guias verticales 3d adquiera una posicién central respecto a las guias 3c inferiores,
evitando que las cajas que formaran la parte superior Ps de la pila compuesta Pp de
paletizacion, al caerse hacia abajo, durante la fase de recogida, se rocen contra dichas guias
3c. Las citadas mordazas de centrado 3h sirven por lo tanto para evitar que, en concreto la
ultima de las cajas que cae hacia abajo en la fase de recogida, tras la retracciéon 30c de las
mordazas de sujecidén 30b, pueda adquirir una posicion de obstruccion porque, en contacto por
un lado con las guias 3c, puede quedarse retenida, en el lado opuesto, en los salientes

inferiores de encaje de la caja superior retenida por las mordazas de sujecién 30b.

A fin de medir la altura exacta de la suma de las pilas P1, P2, P3, Ps y Pr presentes en la
unidad de apilado, antes de definir la altura deseada para la pila Pp de paletizacion, para
minimizar errores en la definicion de dicha altura, el elevador 3g empuja 3v toda la carga contra
una barra fija de tope 3e fijada a los extremos superiores de las guias 3d. Segun la altura total
de la carga medida, el elevador se baja 3v en una cota igual a la distancia entre la superficie de
apoyo del elevador 3g y las mordazas de sujecion 3b en posicion extrema inferior, distancia

correspondiente a la altura exigida para la pila de paletizacion Pp.

Tras la formacion de la pila Pp con una altura adecuada para la paletizacion posterior,

compuesta por tres pilas enteras P1, P2, P3 y por algunas cajas Ps retiradas de una «reserva»



10

15

20

25

30

35

ES 1280974 U

de cajas Pr retenidas antes de los dispositivos de sujecion 3b entre guias verticales 3d, el

elevador 3g asume una posicidon correspondiente a las guias 4e de estacionamiento.

A fin de poder por un lado recoger las pilas Pp con altura adecuada para la posterior
paletizacion por las unidades de apilado C1, C2, C3 y por ofra la transferencia sencilla y
eficiente de las pilas Pp, colocadas a una distancia minima entre si, en las guias de
estacionamiento 4e, asi como la transferencia 4a a una zona mediana de la cinta de recogida
E, sin riesgo de colisién con esta, la invencién propone un carro de transferencia 40b que
interactua tanto con el elevador 3g de cada estacidon de apilado como con la cinta de recogida
E. Con este fin, dicho carro 40b esta dotado esencialmente de un brazo posterior 4b movil
verticalmente 4v de recogida y de un brazo 4d anterior empujador, movil verticalmente 4w en

tres posiciones 4x, 4y, 4z de altura diferente.

Tras la asuncion del elevador 3g de la posicion correspondiente a las guias 4e de
estacionamiento, el carro de transferencia 40, accionado 40s sobre guia 40b por una cadena o
una correa dentada 40a, asume una posicién inferior al elevador 4g, levantando 4v un brazo
posterior 4b dotado en el extremo de un saliente de apoyo 4c, desplaza 4a la pila Pp del
elevador 3g a las guias de estacionamiento 4d y a lo largo de estas hacia la cinta de recogida
E, preparando en estas guias 4e al menos el numero minimo de pilas Pp para formar la carga
completa de un palé. Durante la transferencia 4a de la pila Pp, esta pasa a la salida desde la
unidad de apilado bajo una barrera fotografica 30f la cual, en caso de interceptacién, por
ejemplo por la altura excesiva de la pila Pp, bloquea el movimiento de transferencia 4a. Las
mencionadas pilas Pp se disponen sobre las guias de estacionamiento 4e tan cerca entre si
que despues solo permiten la penetracién del saliente de insercion 4g del brazo anterior 4d
entre dichas pilas Pp, en estacionamiento para ser desplazadas 4a individualmente a
continuacion a la cinta de recogida E con bastidor 5. Dicho brazo anterior 4d con saliente de
insercion 4g puede asi adquirir tres posiciones 4x, 4y, 4z, la inactiva 4x completamente
retraida, la de insercion 4y entre las pilas Pp en estacionamiento y desplazamiento 4a hacia la
cinta de recogida E y la de saliente maximo 4z para el desplazamiento de cada pila Pp desde
las guias de estacionamiento 4e hacia la zona mediana de la cinta de recogida E, sin interferir

con esta.

La cinta o las cintas de la linea de alimentacién A segun la invencién estan dotadas de dos
signos de referencia 2y, 20y separados entre si, legibles por dos estaciones de deteccion
correspondientes 2z, 20z, por ejemplo de tipo 6ptico o magnético, mediante los cuales, en

combinacion con la deteccidon de nimero de revoluciones del motor de accionamiento de la
10



ES 1280974 U

cinta, permiten calcular el alargamiento de la cinta debido al desgaste. Tiendo en cuenta el
alargamiento de la cinta transportadora de la linea de alimentacién A, es posible garantizar, a lo
largo del tiempo, un accionamiento preciso de los movimientos de la cinta de la linea de
alimentacion A, del accionamiento de las barras de retencion 20b, 21b, 22b, 23b y de los
empujadores 20, 21, 22, 23 correspondientes, optimizando los tiempos de carga de cada
unidad de apilado C1, C2, C3, evitando irregularidades en el engranaje de las ruedas dentadas
de accionamiento en la cinta transportadora y garantizando una elevada fiabilidad en el tiempo

también con ciclos rapidos de funcionamiento de la maquina.

11
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REIVINDICACIONES

Maquina de seleccion y apilado para pilas de cajas de diferentes alturas y de cajas con
laterales abatibles apta para formar pilas con una altura adecuada para la paletizacion,
formada por una Unica linea de alimentacién (A) constituida por una o varias cintas
transportadoras, por una estacioén de deteccion (B), por al menos una cinta de descarte
(X), por al menos dos unidades de apilado (C1, C2, C3) provistas a la salida de guias
de estacionamiento (4e) y después de dichas guias una cinta de recogida comun (E),
caracterizada por el hecho de que la linea Unica de alimentacién (A) sirve la estacién de
deteccién (B), todas las unidades de apilado (C1, C2, C3) y la cinta de descarte (X),
que para el traslado de las pilas o de cada caja suministrada (2a) por la linea de
alimentacion (A) a la cinta de descarte (X), respectivamente a cada unidad de apilado
(C1, C2, C3), actuan (20c, 21c, 22c, 23c), transversalmente respecto a la linea de
alimentacion (A), de las barras de retencion (20b, 21b, 22b, 23b) y actuan (20a, 21a,
22a, 23a) después de los empujadores (20, 21, 22, 23) y que el movimiento (2a) de la o
de las cintas de transporte de la linea de alimentacion (A) continla durante las
operaciones de la estacion de deteccion (B), durante la accidon de retencion de las
barras (20c, 21c, 22c, 23c), asi como durante la accion de los empujadores (20, 21, 22,
23), mientras se bloquea durante el tiempo de retencion y transferencia de una pila o
una caja, hacia la correspondiente unidad de apilado solamente si la distancia respecto
a la pila o a la caja siguiente, medida por la barrera fotoeléctrica (2f) en la zona de la

estacién de deteccion (B), es minima.

Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada por el hecho de que la estacion de
deteccidon (B) incorpora una camara para detecciones opticas (1a), de al menos un
lector (1c) para los cédigos individuales previstos lateralmente en los fondos de cada
caja, respectivamente de las pilas de cajas, suministradas (2a) en la linea de
alimentacion (A) y de un dispositivo con sensores de ultrasonido (1b) para la medir la

altura de las pilas de cajas suministradas.

Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada por el hecho de que en la cinta o en
las cintas de la linea de alimentacion (A) esta previsto un signo de referencia (2y)
legibles por dos estaciones correspondientes de deteccién (2z, 20z) separadas entre si,
que en el accionamiento de la cinta esta previsto un detector del nimero de
revoluciones, que de los datos recabados por las estaciones de deteccion (2z, 20z) al

paso del signo de referencia (2y), en combinacién con el numero de revoluciones
12
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medido para el paso del signo de referencia de una estacién de deteccion (2z) a la
préxima estacién (20z) puede calcularse el alargamiento por desgaste de la cinta,
respectivamente de las cintas transportadoras de la linea de alimentacion (A) y que
para accionar las barras de retencion (20b, 21b, 22b, 23b) y de empujadores (20, 21,
22, 23) se tiene en cuenta el valor del alargamiento calculado de acuerdo con estas

mediciones.

Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada por el hecho de que en las unidades
de apilado (C1, C2, C3) en la zona superior, donde se han previsto dispositivos de
sujecion (3b) dotados de mordazas de sujecidon (30b), se han previsto, por debajo de
las mordazas de sujecion mas bajas, mordazas de centrado (3h), sostenidas
basculantes (3r) sobre pernos (3j) y accionadas por cilindros neumaticos (3i),
adecuadas para centrar las cajas que forman la pila (Pr) que deben retenerse al menos
parcialmente para completar la formacion siguiente de la pila (Pp) para la paletizacion,
centrado adecuado para evitar el contacto lateral de las cajas inmediatamente inferiores
a la ultima caja de abajo retenida en las mordazas de sujecion (30b), con una de las
guias verticales (3c) de la unidad de apilado, que por debajo de dichos elementos de
retencién (3a) esta prevista una barrera fotoeléctrica (3f) para leer la altura de la pila
(P3) en la fase de carga y que por debajo de los dispositivos de sujecion (3b) esta
prevista una barrera fotoeléctrica (30f) para comprobar la altura efectiva de las pilas

(Pp) retiradas para la paletizacion.

Maquina de apilado segun la reivindicacion 1, caracterizada por el hecho de que, por
debajo de las guias de estacionamiento (4e) actia un carro (40) arrastrado (40s)
mediante cadena o correa dentada (40a) sobre guia (40b) provisto de dos
empujadores, uno posterior formado por un brazo (4b) mévil verticalmente (4v), dotado
en el extremo posterior de un saliente (4c) adecuado para retirar la pila (Pp) a paletizar
del elevador (3g) de la unidad de apilado (C1) para empujarla (4a) a las guias de
estacionamiento (4e) y uno anterior formado por un brazo (4d) con saliente vertical (4g)
movil verticalmente (4w) en tres posiciones (4x, 4y, 4z), uno (4x) retraido en posicion
inferior a la guias de estacionamiento (4e), uno (4y) saliente justo por encima de la
superficie superior de apoyo de las guias de estacionamiento (4e) y uno (4z) saliente lo
suficiente para poder empujar (4a) la pila (Pp) de las guias de estacionamiento (4e) a

una posicién mediana sobre la cinta de recogida (E) transversal, sin interferir con esta.

13
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Maquina de apilado segun las reivindicaciones 1y 2, caracterizada por el hecho de que
los datos del procesamiento de las imagenes de las identificaciones fotograficas
realizadas por al menos una camara (1a), junto con los datos de altura de las pilas
suministradas (2a) medidos por al menos un sensor de ultrasonidos (1b) y en las
detecciones (1c) de los cddigos individuales de cada caja que integra la pila
suministrada, son procesados por un programa para comprobar el numero de cajas
resultantes segun el modelo de cajas suministrado por el procesamiento de las
imagenes y el modelo de la pila, comparandolas con el numero de cajas detectadas
mediante la lectura de los codigos individuales, obteniendo el recuento exacto de las
cajas de los diferentes modelos, asi como el recuento total de cajas procesadas y la
asociacion de las cajas procesadas a cada fabricante y/o proveedor/arrendador,
respectivamente arrendadores, asi como la indicacién de la frecuencia de

procesamiento de cada caja.
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