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DESCRIPCION

Procedimiento y mdquina automadtica de expedi-
cién de mercancias para llenar un contenedor de un
pedido.

La invencidn se refiere a un procedimiento y a una
madquina automatica de expedicién de mercancias pa-
ra llenar un contenedor de un pedido mediante ex-
pulsor y cinta transportadora de acuerdo con el pre-
ambulo de la reivindicacién 1 6 9. Del documento
US4569435A ya se conoce un procedimiento de es-
te tipo.

Del documento EP0213360A1 se conoce una mé-
quina automadtica de expedicién de mercancias con
expulsores para la expedicion de productos sobre una
cinta transportadora, en donde los productos expedi-
dos sobre la cinta transportadora se transportan hacia
un contenedor de un pedido, y se entregan en dicho
contenedor de un pedido. Cada expulsor se encuentra
precedido y sobrepuesto por un depdsito de producto,
que se extiende a modo de cuba vertical ligeramen-
te inclinada con respecto a la vertical de la maquina
automadtica de expedicion de mercancias. En la cuba
vertical se encuentran apilados productos de la mis-
ma clase, en contacto directo, uno encima de otro. El
expulsor horizontal situado en el punto mas bajo de
la pila de productos desplaza cuando es necesario el
producto inferior de la pila en direccién hacia la cinta
transportadora. Una vez se ha expulsado el producto
inferior, la pila del producto se desplaza por su propio
peso una altura de producto hacia abajo. De este modo
se pueden expulsar o expedir los productos de forma
individualizada. Resulta particularmente desventajo-
so, ademds de la limitacién de altura para la pila de
producto o de capacidad de almacenamiento de pro-
ducto, el hecho de que sélo se puedan almacenar y ex-
pedir productos apilables, en su mayor parte de forma
paralelepipédica. Quedan descartados productos sin
forma. En caso de que se tenga que expedir ademds
conjuntamente productos sin forma, es decir, produc-
tos no apilables, un operario deberd expedir estos pro-
ductos a mano desde su depésito de almacenamiento
para, o bien colocarlos sobre la cinta transportadora,
o bien introducirlos directamente en el contenedor del
pedido.

El objetivo de la invencidn es el de logar un pro-
cedimiento y una maquina automética de expedicién
de mercancias para llenar un contenedor de un pedido
del tipo mencionado en la introduccién, en el que se
puedan expedir de forma fiable, rdpida y eficaz tam-
bién productos sin forma, es decir, productos no api-
lables.

El objeto de la invencién se resuelve mediante un
procedimiento del tipo indicado en la reivindicacién
1, ventajosamente perfeccionado mediante las carac-
teristicas de las reivindicaciones 2 a 8.

Maiquinas automaticas de expediciéon de mercan-
cias se caracterizan por las caracteristicas de las rei-
vindicaciones 9 a 25.

La esencia de la invencién en un procedimiento
y maquina de expedicién de mercancias para llenar
un contenedor de un pedido mencionados en la intro-
duccion mediante expulsor y cinta transportadora, es
el hecho de que los productos a expedir se almace-
nen en el expulsor conformado como cinta giratoria
directamente como fila horizontal de productos con la
cinta giratoria en reposo, y se entreguen sobre la cin-
ta transportadora o directamente en el contenedor del
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pedido cuando se acciona la cinta giratoria. Por lo tan-
to, el propio expulsor estd conformado de acuerdo con
la invencién como almacén (principal) de producto de
la mdquina automética de expedicién de mercancias -
no acaso como almacén auxiliar, por ejemplo, situado
a continuacién de un estante de paso. El expulsor de
acuerdo con la invencidn no tiene por qué discurrir de
forma exactamente horizontal. Se entiende que tam-
bién puede estar dispuesto de forma inclinada y de
este modo oblicuo con respecto a la horizontal. En un
unico almacén de productos se encuentran principal-
mente almacenados productos idénticos de la misma
clase.

Cada producto a expedir se puede entregar y al-
macenar preferentemente de forma individualizada en
un puesto de almacenamiento de producto correspon-
diente de la cinta giratoria, preferentemente en un
compartimento de producto de la cinta giratoria, y se
pueden entregar de forma individualizada los produc-
tos almacenados en los puestos de almacenamiento
de producto, particularmente en los compartimentos
de producto.

Cuando se habla de una cinta giratoria, ésta tam-
bién puede consistir dentro del &mbito de la presente
invencién en una cadena de eslabones giratoria, una
cinta de zurrar o de botones, o similar.

Mediante la invencién es posible almacenar de
forma adecuada para la maquina automatica particu-
larmente productos sin forma, configurados de forma
irregular, y expedirlos mediante una maquina automa-
tica de expediciéon de mercancias-productos que no
son automatizables mediante los expulsores conoci-
dos en el estado de la técnica mencionado en la intro-
duccién. Se pueden automatizar productos de prac-
ticamente cualquier dimension o forma, tales como,
por ejemplo, osos de peluche, bolsas de cacahuetes,
paquetes de café, cintas de gasa y similares. No son
necesarias dimensiones de formas paralelepipédicas.
La capacidad de apilamiento de los productos no es
un requisito.

Cuando se requiera, uno o varios productos se lan-
zan sobre la cinta transportadora situada al frente de la
cinta giratoria. La cinta transportadora es preferente-
mente la propia cinta central de la maquina automati-
ca de expedicion de mercancias. El expulsor se puede
dirigir mediante la tecnologia de banda central tradi-
cional. De este modo, los productos se lanzan exac-
tamente en el instante de tiempo correcto sobre una
zona de la cinta transportadora, asignada a un pedido.

También resulta ventajoso el hecho de que el pro-
ceso manual de llenado del depdsito del producto se
encuentre desacoplado en el tiempo del proceso de
expedicién de mercancias (“‘suministro en el canal”).
Es posible un rellenado dirigido por un indicador de
nivel de llenado situado al final del canal. La inven-
cién permite cualquier combinacién constructiva po-
sible con las maquinas automadticas de cinta central
existentes (construcciéon modular). Los depdsitos de
producto sustancialmente horizontales no sélo se pue-
den situar uno al lado de otro con o sin distancia de
separacion entre si, sino también superpuestos en dos
o mds planos. Se pueden establecer diferentes anchu-
ras de canal y diferentes distancias de separacién en-
tre botones o paredes transversales, en funcion de las
dimensiones de los productos.

Los productos almacenados en compartimentos de
productos se pueden entregar preferentemente resba-
lando parcialmente por su propio peso sobre la cin-
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ta transportadora. En la miquina automética de ex-
pedicién de mercancias también se pueden almacenar
columnas convencionales de productos con productos
apilables en cubas verticales, y alimentarse a la cinta
transportadora con la ayuda de deslizadores inferiores
convencionales.

El expulsor de acuerdo con la invencién se puede
emplear para el control del nivel de llenado y/o para
el inventario automatico.

Los puestos de almacenamiento de producto, par-
ticularmente los compartimentos de producto, tam-
bién pueden estar definidos como puntos de depdsito
virtuales para los productos.

A continuacion se describe mds detalladamente la
invencién en base a unos ejemplos de realizacién con
referencia a los dibujos adjuntos; se muestra:

figura 1 perspectiva esquemadtica de una maquina
automadtica de expedicién de mercancias de acuerdo
con la invencién con cinta transportadora central y
expulsores en forma de depdsitos horizontales de pro-
ducto situados en un plano,

figura 2 un depdsito de producto de la figura 1 en
una vista en perspectiva,

figura 3 una seccién esquemdtica a través de un
depésito de producto con supresién de las paredes la-
terales longitudinales,

figura 4 una vista lateral esquemadtica de la maqui-
na automadtica de expedicion de mercancias segun la
figura 1 con otro plano depésitos de producto hori-
zontales,

figura 5 una vista esquemadtica desde arriba sobre
una miquina de expedicion de mercancias de acuerdo
con la invencidn, junto con estantes de reserva adya-
centes,

figuras 6a a 6d un depdsito de producto segun la
figura 4, en cuatro posiciones de un llenado de pro-
ductos desde atras y derecha segun la figura, y

figura 7 un detalle de la figura 2, derecha.

Segtn las figuras 1, 4 y 5, una maquina automati-
ca de expedicién de mercancias 1 comprende un ex-
pulsor en forma de depdsitos horizontales de produc-
to para la expedicién de productos 3 sobre una cinta
transportadora 2, en donde los productos 3 expedidos
sobre la cinta transportadora se transportan hacia un
contenedor de un pedido 10 y se entregan en dicho
contenedor de un pedido. El contenedor de pedido
contiene los productos de un dnico pedido de expe-
dicién.

La méquina automdtica de expedicién de mercan-
cfas 1 es una denominada miquina automadtica de cin-
ta central y dispone como tal de una cinta transpor-
tadora 2 horizontal inferior en forma de una deno-
minada cinta central, que discurre longitudinalmente
centrada con respecto al bastidor A 8 de la miquina
automatica de expedicién de mercancias.

Coordinados con la miquina automdtica de ex-
pedicién de mercancias 1 se encuentran dispuestos
unos depdsitos o estantes de reserva 11, 12 situados
en uno de los lados longitudinales de la propia ma-
quina automdtica de expedicion de mercancias 1, por
encima segun la figura 5, asi como unos depdsitos o
estantes de reserva 13 situados en el otro lado longi-
tudinal, por debajo segun la figura 5, y concretamente
en la zona de manejo para los operarios que llenan
la maquina de expedicion de mercancias con produc-
tos desde ambos lados, asi como un nivel de llena-
do minimo de productos registrado en un proceso de
expedicion.
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El lado longitudinal de la maquina de expedicién
de mercancias 1 situado a la izquierda del bastidor A
8 segun la figura 5 se llena con productos apilables
procedentes del estante 13 de reserva segin el esta-
do de la técnica mencionado en la introduccion. Los
productos se encuentran de este modo en una pila en
cubas verticales de expedicion, que se encuentran si-
tuadas en un plano oblicuo del bastidor A 8, a la iz-
quierda segtin la figura 5.

El lado longitudinal de la maquina de expedicién
de mercancias 1 situado a la derecha del bastidor A 8
segun la figura 5 se llena en cambio de acuerdo con la
invencién con productos 3 sin forma, es decir, no api-
lables, procedentes de los estantes 11 y 12 de reser-
va, tal y como se describird mds adelante a continua-
cién.

El depésito de productos horizontal de acuerdo
con la invencién es una cinta giratoria 4 accionable y
controlable para un producto 3 a lanzar de forma indi-
vidualizada sobre la cinta transportadora 2, con pues-
tos de almacenamiento de producto, particularmente
con compartimentos de productos 5, que discurren en
una fila compacta a lo largo del perimetro.

Los compartimentos de productos 5 presentan
unos botones verticales, pasadores o paredes transver-
sales 6 segun las figuras 2 y 7, que se extienden a lo
largo de toda la anchura de la cinta giratoria 4, prefe-
rentemente perpendiculares a la cinta giratoria.

En otra variante de realizacion, los puestos de al-
macenamiento de producto, particularmente los com-
partimentos de productos 5, pueden estar dispuestos
en una fila compacta a lo largo de la longitud de gi-
ro de la cinta giratoria 4 y definidos como puntos de
depésito virtuales para los productos 3.

La distancia de separacion entre botones, pasado-
res o paredes transversales 6 adyacentes es ajustable.

La cinta giratoria 4 segun la figura 3 dispone de un
perfil 4’ en forma de doble T en su seccién, que esta
guiado de forma deslizable en un perfil de aluminio
14 autoportante y es accionado mediante un motor M
situado en el frente de la cinta giratoria 4 segtin la fi-
gura 4. En el lateral del perfil 4’ se encuentran fijados
unas sujeciones 21 para un sistema de sensores, asi
como unas guias laterales y unas cubiertas (no repre-
sentadas). El perfil de aluminio 4’ soporta el peso de
los productos 3 sobre una sujecién modular o el basti-
dor A 8. En el extremo longitudinal E2 posterior de la
cinta giratoria 4, el peso de los productos 3 se apoya
sobre el suelo a través de unos apoyos verticales 9.

El sistema de sensores de cada una de las cintas
giratorias 4 comprende cuatro sensores. En la parte
posterior de la cinta giratoria se encuentra dispuesto
un sensor de rellenado 15 segin la figura 2, que se
puede observar en mayor detalle en la figura 7. En el
frente delantero de la cinta giratoria 4 se encuentran
situados un sensor de vaciado 16 y un sensor de ex-
pulsién 17 segun las figuras 2 y 6a a 6d sobre la cara
superior de la cinta giratoria, asi como un sensor de
posicionamiento 18 o sensor de botén sobre la cara
inferior, requerido para el posicionamiento exacto de
la cinta giratoria.

La cinta giratoria 4 puede estar compuesta por
unos eslabones de cadena.

Los eslabones de cadena individuales pueden es-
tar conformados como paredes transversales, que se
pueden montar a las distancias longitudinales desea-
das para conformar un compartimento de productos 5
individual.
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El ramal superior de la cinta giratoria 4 dispone
de unas paredes laterales longitudinales 7 verticales
estacionarias, segtn la figura 2.

La distancia de separacién entre las dos pare-
des laterales longitudinales 7 puede estar conformada,
eventualmente, de forma ajustable.

Uno de los extremos longitudinales E1 de la cin-
ta giratoria 4 se encuentra situado por encima o en
la zona de la cinta transportadora 2, y cada puesto
de almacenamiento de producto, particularmente ca-
da compartimento de productos 5, estd previsto para
un tnico producto 3.

En la vista desde arriba, la cinta giratoria 4 se ex-
tiende perpendicularmente o de forma inclinada con
respecto a la cinta transportadora 2.

Los puestos de almacenamiento de producto, par-
ticularmente los compartimentos de productos 5, del
ramal superior de la cinta giratoria 4 se pueden dotar
de productos 3.

Se encuentran dispuestas varias cintas giratorias 4
horizontales, preferentemente directamente unas jun-
to a otras, tal y como se puede observar particular-
mente en la figura 1.

Entre las cintas giratorias 4 dispuestas de forma
adyacente, puede estar previsto, segtin la figura 5, una
sala de mando B para un llenado lateral de los dep6-
sitos de producto por parte de un operario.

A pesar de que en la figura 1 s6lo se encuentre re-
presentado un unico plano horizontal en las cintas gi-
ratorias horizontales segiin una forma de realizacion,
en otra forma de realizacién diferente se encuentran
dispuestas varias cintas giratorias 4 horizontales su-
perpuestas, tal y como se muestra esquemdaticamente
en la figura 4.

Las cintas giratorias 4 dispuestas en una posicién
mas elevada estan situadas eventualmente de forma
inclinada, y en una posicion mds baja por el lado
opuesto a la cinta transportadora 2.

Las cintas giratorias 4 sustancialmente horizon-
tales anteriormente mencionadas estan representadas
arriba a la izquierda en la disposicién segin la figura
5. Un operario llena estas cintas giratorias 4 cuando
sea necesario desde el extremo longitudinal E2 poste-
rior de las cintas giratorias, desde el lado longitudinal
L o desde la sala de mando B. Los productos 4 no
apilables necesarios para llenar los recoge el opera-
rio desde unos estantes de reserva 11, situados a su
alcance. El operario confirma que ha realizado el lle-
nado mediante el accionamiento de un pulsador.

En el ejemplo de realizacion segtin la figura 5 es-
tan ademads previstas en el lado longitudinal superior
de expedicion, a la derecha, unas cintas giratorias 4
en un plano practicamente perpendicular del bastidor
A 8 de la maquina automdtica de expedicion de mer-
cancias 1, que son manipuladas por un operario. El
operario llena estas cintas giratorias 4 verticales cuan-
do es necesario con productos no apilables expedidos
con poca frecuencia (“de marcha lenta”), que se en-
cuentran almacenados en los estantes 12 de reserva
dispuestos a su alcance.

Para un llenado de un contenedor de un pedido
10 en una maquina automadtica para la expedicién de
mercancias 1 mediante expulsor y cinta transportado-
ra 2 se almacenan los productos 3 a expedir en el ex-
pulsor conformado como cinta giratoria 4 directamen-
te como fila de productos R horizontal cuando la cinta
giratoria 4 se encuentra en reposo, y se entregan sobre
la cinta transportadora 2 o directamente en el conte-
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nedor de un pedido 10 mediante el accionamiento de
la cinta giratoria.

Cada producto 3 a expedir se introduce y alma-
cena de forma individualizada en un puesto de alma-
cenamiento de producto correspondiente de la cinta
giratoria 4, preferentemente en un compartimento de
productos 5 de la cinta giratoria, y los productos al-
macenados en los puestos de almacenamiento de pro-
ducto, particularmente en los compartimentos de pro-
ducto, se entregan de forma individualizada.

En una expedicion de mercancias, los productos 3
almacenados en los compartimentos de productos 5 se
entregan parcialmente resbalando por su propio peso
sobre la cinta transportadora 2, segutn la figura 4.

A continuacidn se describe un proceso de llenado
de una cinta giratoria 4 desde el extremo posterior E2
en base a las figuras 6a a 6d.

Cuando la cinta giratoria 4 se encuentra acciona-
da, se mide automaticamente un nivel de llenado mi-
nimo F para los productos 3 almacenados en la cinta
giratoria 4, y la cinta giratoria se detiene automati-
camente para proceder a un rellenado de los produc-
tos, que en un proceso de expediciéon de mercancias
segln la figura 6a se mueve en sentido contrario al
de las agujas del reloj. La detencién se produce de
acuerdo con la figura 6a mediante el sensor de vacia-
do 16, que en caso de no existencia de un producto 3
detecta la posicién vacia del compartimento de pro-
ducto asignado, y no sélo detiene la cinta giratoria,
sino también informa de forma dptica y/o acustica a
un indicador de semivacio 19 situado en el extremo
posterior de la cinta giratoria 4. El operario detecta
entonces en el indicador de semivacio que se ha cai-
do por debajo de un nivel minimo de llenado, y es
guiado hacia esta cinta giratoria. En el extremo pos-
terior de la cinta giratoria se encuentra dispuesto un
pulsador 20 para la peticion de llenado, mediante el
cual se lleva la fila horizontal de productos del nivel
de llenado minimo F en la direccién de la flecha se-
gun la figura 6a hasta la posicién trasera de la cinta
giratoria segun la figura 6b. Allf el sensor de rellena-
do 15 detecta la existencia de la fila de productos y
sincroniza de nuevo en un compartimento de produc-
to hacia la izquierda segtin la direccién de la flecha de
la figura 6b. El operario llena de acuerdo con la figura
6¢ sdlo un producto 3 en el compartimento de pro-
ducto posterior, y el sensor de rellenado 15 sincroniza
la cinta giratoria un compartimento de producto en la
direccién de la flecha segtin la figura 6¢. El operario
sOlo llena un producto 3 detrds de otro, siempre en
el compartimento de producto posterior, hasta que el
sensor de expulsién 17 situado en la cabeza de la cinta
giratoria detecta el primer compartimento de produc-
to lleno, y detiene la cinta giratoria. Una vez que la
cinta giratoria o el depdsito de productos se encuen-
tra lleno segtin la figura 6d, se le requiere al operario
a través del indicador 19 que confirme nuevamente
mediante el pulsador 20 el llenado realizado. El ex-
pulsor permanece inactivo durante el llenado. Pues-
to que el llenado se produce generalmente fuera de
los tiempos de expedicidn, ello no representa ningin
problema.

Para un rellenado de productos 3 también se des-
plaza la cinta giratoria 4 una distancia predeterminada
hacia atras, de forma automadtica o mediante acciona-
miento manual, y el nivel de llenado minimo F de los
productos 3 almacenados en la cinta giratoria 4 se in-
dica de forma 6ptica y/o acustica.
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El expulsor se puede emplear para la gestion del
nivel de llenado y/o para un inventario automaético.

El expulsor gestiona particularmente el nivel de
llenado, mediante el conteo por parte del sensor de
expulsion 17 de las expulsiones realizadas desde el ul-
timo llenado, y estableciendo la relacién con respecto
a la longitud total del canal o la longitud de almace-
namiento de producto.

Para un inventario automatico, el ordenador de
mando de la maquina automdtica de expedicién de
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mercancias puede requerir al canal o al depésito de
productos a realizar un inventario. Para ello, el canal
conduce su fila de productos R una dnica vez hacia
atrds y de nuevo hacia adelante, y cuenta los compar-
timentos de producto libres.

También se puede detectar el desplazamiento de
productos requerido. Mediante el llenado guiado de
los canales en el extremo posterior se determina auto-
maticamente la cantidad llenada y se puede comuni-
car a un sistema de gestioén de existencias superior.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para llenar un contenedor de un
pedido en una maquina automdtica de expedicion de
mercancias (1) mediante expulsor y cinta transpor-
tadora (2), en donde los productos (3) a expedir se
encuentran almacenados en el propio expulsor con-
formado como cinta giratoria (4) a modo de fila de
productos (R) sustancialmente horizontal con la cin-
ta giratoria (4) en reposo, y se entregan en la cinta
transportadora (2) o directamente en el contenedor
de un pedido (10) mediante el accionamiento de la
cinta giratoria, caracterizado porque al accionar la
cinta giratoria (4), se mide automaticamente un nivel
de llenado minimo (F) para los productos (3) alma-
cenados en la cinta giratoria (4), y se detiene auto-
madticamente la cinta giratoria para un rellenado de
productos.

2. Procedimiento segtin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque para un rellenado de productos (3),
la cinta giratoria (4) se mueve automdticamente o me-
diante accionamiento manual una distancia predeter-
minada hacia atras.

3. Procedimiento segtin la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque el nivel de llenado minimo (F) de
productos (3) almacenados en la cinta giratoria (4) se
indica de forma 6ptica o/y acustica.

4. Procedimiento segitin una de las reivindicacio-
nes 1 a 3, caracterizado porque cada producto (3)
a expedir se entrega y almacena de forma individua-
lizada en un puesto de almacenamiento de producto
correspondiente de la cinta giratoria (4), preferente-
mente en un compartimento de productos (5) de la
cinta giratoria, y los productos almacenados en los
puestos de almacenamiento de producto, particular-
mente en los compartimentos de producto, se entre-
gan de forma individualizada.

5. Procedimiento segtn la reivindicacién 4, carac-
terizado porque los productos (3) se entregan ma-
nualmente en los compartimentos de productos (5)
desde el lado longitudinal (L) de la cinta giratoria (4)
o desde el extremo longitudinal (E2) de la cinta gira-
toria enfrentado a la cinta transportadora (2).

6. Procedimiento segun la reivindicacién 4 6 5, ca-
racterizado porque los productos (3) almacenados en
los compartimentos de productos (5) se entregan res-
balando preferentemente en parte por su propio peso
sobre la cinta transportadora (2).

7. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 1 a 6, caracterizado porque en la maquina auto-
matica de expediciéon de mercancias (1) también se
almacenan columnas de productos en cubas verti-
cales y se alimentan a la cinta transportadora (2)
mediante unos deslizadores dispuestos debajo de las
cubas.

8. Procedimiento seglin una de las reivindicacio-
nes 1 a 7, caracterizado porque el expulsor se em-
plea para la gestién del nivel de llenado y/o para el
inventario automatico.

9. Méquina automadtica de expedicién de mercan-
cfas (1) con expulsores para expedir productos (3) so-
bre una cinta transportadora (2), en donde los pro-
ductos (3) expedidos sobre la cinta transportadora se
transportan hasta un contenedor de un pedido (10) y
se entregan en este contenedor de pedido, en donde
el expulsor estd conformado a modo de un depdsi-
to sustancialmente horizontal de productos, caracte-
rizada porque la maquina automatica de expedicion
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de mercancias (1) estd conformada para la realizacién
del procedimiento segtin una de las reivindicaciones
laT7.

10. Mé4quina automética de expedicién de mercan-
cias segun la reivindicacién 9, caracterizada porque
el depdsito de productos es una cinta giratoria (4) ac-
cionable y controlable para una expulsién individuali-
zada de un producto (3) sobre la cinta transportadora
(2), con puestos de almacenamiento de producto, par-
ticularmente con compartimentos de productos (5), en
secuencia compacta a lo largo del perimetro, en don-
de uno de los extremos longitudinales (E1) de la cin-
ta giratoria (4) se encuentra situado por encima o en
la zona de la cinta transportadora (2), y cada puesto
de almacenamiento de producto, particularmente ca-
da compartimento de productos (5), estd previsto para
un Unico producto (3).

11. Médquina automatica de expedicién de mercan-
cias segtin la reivindicacién 10, caracterizada porque
vista desde arriba, la cinta giratoria (4) se extiende
perpendicularmente o inclinada con respecto a la cin-
ta transportadora (2).

12. Méaquina automatica de expedicion de mercan-
cfas segun la reivindicacién 10 u 11, caracterizada
porque los puestos de almacenamiento de producto,
particularmente los compartimentos de productos (5),
del ramal superior de la cinta giratoria (4) se pueden
dotar de productos (3).

13. Méaquina automatica de expedicién de mercan-
cias segtin una de las reivindicaciones 10 a 12, carac-
terizada porque se encuentran dispuestas varias cin-
tas giratorias (4) horizontales, preferentemente direc-
tamente adyacentes entre si.

14. Méquina automética de expedicion de mercan-
cfas segun la reivindicacién 13, caracterizada porque
entre las cintas giratorias dispuestas de forma adya-
cente, estd prevista una sala de mando (B) para un
llenado lateral de los depdsitos de producto por parte
de un operario.

15. Méaquina automatica de expedicién de mercan-
cfas segtin una de las reivindicaciones 10 a 14, carac-
terizada porque estan dispuestas varias cintas girato-
rias (4) horizontales superpuestas.

16. Maquina automatica de expedicién de mercan-
cfas segtin una de las reivindicaciones 10 a 15, carac-
terizada porque las cintas giratorias (4) situadas en
una posicién mds alta estdn colocadas de forma incli-
nada, y estan situadas en una posicion mds baja por el
lado opuesto a la cinta transportadora (2).

17. Méquina automdtica de expedicién de mercan-
cias segin una de las reivindicaciones 9 a 16, carac-
terizada porque la cinta transportadora (2) es la cin-
ta central de la maquina automatica de expedicién de
mercancias (1).

18. Méaquina automatica de expedicion de mercan-
cfas segtin una de las reivindicaciones 9 a 17, caracte-
rizada porque también estan previstos unos dep6sitos
de producto verticales en forma de cuba de expedi-
cién con expulsores inferiores adicionales a modo de
deslizadores.

19. Médquina automatica de expedicién de mercan-
cias segin una de las reivindicaciones 10 a 18, ca-
racterizada porque los puestos de almacenamiento
de producto, particularmente los compartimentos de
productos (5), estan dispuestos en secuencia compac-
ta a lo largo de la longitud de giro de la cinta giratoria
(4) y definidos como puntos de depdsito virtuales para
los productos (3).
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20. Méquina automdtica de expedicién de mercan-
cfas segtin una de las reivindicaciones 10 a 19, carac-
terizada porque los compartimentos de productos (5)
presentan unos botones, estantes o paredes transver-
sales (6), que se extienden a lo largo de toda la anchu-
ra de la cinta giratoria (4) de forma preferentemente
perpendicular con respecto a la cinta giratoria.

21. Méquina automatica de expedicién de mercan-
cfas segun la reivindicacién 20, caracterizada porque
la distancia de separacidn entre botones, estantes o pa-
redes transversales (6) adyacentes es ajustable.

22. Miéquina automadtica de expedicién de mercan-
cfas segtin una de las reivindicaciones 10 a 21, carac-
terizada porque la cinta giratoria (4) estd compuesta
por unos eslabones de cadena.

23. Méquina automdtica de expedicién de mercan-
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cfas segin la reivindicacion 22, caracterizada porque
los eslabones de cadena individuales estdn conforma-
dos a modo de paredes transversales, que se pueden
montar a distancias longitudinales de separacion de-
seadas para la conformacién de un compartimento de
productos (5) individual.

24. Miéquina automdtica de expedicién de mercan-
cias segtin una de las reivindicaciones 10 a 23, carac-
terizada porque el ramal superior de la cinta giratoria
(4) dispone de unas paredes laterales longitudinales
(7) verticales estacionarias.

25. Méquina automadtica de expedicién de mercan-
cias segun la reivindicacion 24, caracterizada porque
la distancia de separacion entre ambas paredes latera-
les longitudinales (7) es ajustable.
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