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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas

La presente invencion se refiere a un dispositivo, asi como a un procedimiento para identificar, medir y posicionar
mercancias en piezas, en particular envases de medicamentos.

Por el estado de la técnica se conocen los dispositivos anterioremente mencionados y correspondientes
procedimientos. Con estos se separan mercancias en piezas, por ejemplo, envases de medicamentos, que se ponen
a disposicion de forma desorganizada y en grandes cantidades, se identifican y se ponen a disposicion para un
almacenamiento automatico. La desventaja de los dispositivos y procedimientos conocidos es que tienen un
rendimiento relativamente bajo, que no es suficiente para grandes cantidades de mercancias en piezas (y, en
consecuencia, grandes almacenes de mercancias en piezas). Otra desventaja de los dispositivos y procedimientos
conocidos es que las mercancias en piezas separadas con estos solo pueden suministrarse secuencialmente a un
almacenamiento, lo que constituye una de las razones del bajo rendimiento. Un correspondiente dispositivo se conoce,
por ejemplo, por el documento EP 3 006 379 A2, que divulga un dispositivo segun el preambulo de la reivindicacion 1.
Este dispositivo comprende un canal transportador para una maquina automatica de preparacion de pedidos para
farmacias, extendiéndose el canal transportador en una direccion de transporte. Al canal transportador se une una
plataforma giratoria, desde la que acceden las cajas de medicamentos a un elevador.

El objetivo de la presente invencién es poner a disposicion un dispositivo, asi como un procedimiento para identificar,
medir y posicionar mercancias en piezas, en los cuales se aumente la velocidad de procesamiento y la flexibilidad.

Este objetivo se soluciona inicialmente mediante un dispositivo segun la reivindicacion 1. El dispositivo de acuerdo
con la invencién para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas, en particular medicamentos, comprende
una plataforma giratoria épticamente transparente con una superficie de apoyo para mercancias en piezas que se
extiende en una direccién X e Y del dispositivo, interactuando esta plataforma giratoria con un accionamiento giratorio
acoplado con una instalacion de control y que puede girar alrededor de un eje de giro que se extiende en direccién Z,
extendiéndose la direccién Z ortogonalmente con respecto a las direcciones X e Y y correspondiéndose la direccion X
con el gje longitudinal y la direccion Y con el transversal del dispositivo. El dispositivo comprende ademas una primera
instalacion transportadora para disponer una mercancia en pieza sobre la superficie de apoyo de la plataforma
giratoria, asi como una primera instalacién de lectura 6ptica dispuesta en direcciéon Z por debajo de la plataforma
giratoria y acoplada con la inslacién de control para detectar las dimensiones X, Y de la mercancia en pieza que
descansa sobre la superficie de apoyo, asi como un identificador en una superficie lateral de la mercancia en pieza
que se encuentra sobre ella, que mira hacia la superficie de apoyo.

En el caso de la primera instalacion de lectura 6ptica puede tratarse, por ejemplo, de una camara, la cual crea una
imagen de la superficie lateral orientada hacia la superficie de apoyo, que opcionalmente se transmite a la instalacién
de control, la cual examina la imagen obtenida en lo que se refiere a las dimensiones X, Y y a la presencia de un
identificador. Alternativamente, |a propia instalacién de lectura puede llevar a cabo el analisis de la imagen mencionado
anteriormente y transmitir los resultados a la instalacién de control. Con la ayuda del identificador se puede determinar
inequivocamente qué medicamento se coloc y en qué forma de entrega sobre |a plataforma giratoria. En el caso de
un identificador puede tratarse, por ejemplo, de un coédigo de barras. Alternativamente, como instalacion de lectura
oOptica también se puede utilizar un laser, el cual escanea una superficie lateral.

El dispositivo comprende ademas una segunda instalacién de lectura éptica acoplada también con la instalacion de
control, para detectar la dimension Z (es decir, la altura) de la mercancia en pieza que descansa sobre la superficie
de apoyo, asi como un identificador en una superficie lateral ortogonal con respecto a la superficie de apoyo. También
en el caso de esta segunda instalacion de lectura Optica puede tratarse, por ejemplo, de una camara que funcione
como ya se ha descrito anteriormente. Aguas abajo de la plataforma giratoria esta prevista una zona de
almacenamiento para una pluralidad de mercancias en piezas, definiendo la disposicion de la plataforma giratoria, asf
como de la zona de almacenamiento entre si el eje longitudinal del dispositivo.

La zona de almacenamiento puede ser proporcionada por una pluralidad de instalaciones. Por ejemplo, por una cinta
transportadora de una instalacion de almacenamiento. La zona de almacenamiento no es entonces una seccion fija
de la cinta transportadora, sino que siempre esta puesta a disposicién por la seccién o la superficie de apoyo de la
cinta transportadora, que se encuentra en una seccién predeterminada a la que puede acceder la segunda instalacién
transportadora. Alternativamente, una placa de almacenamiento desplazable puede poner a disposicion la zona de
almacenamiento o, en el caso mas sencillo, una plataforma de almacenamiento fija.

El dispositivo de acuerdo con la invencién comprende finalmente una segunda instalacién transportadora acoplada
con la instalacién de control, con un medio de agarre para mercancias en piezas, pudiendo moverse el medio de
agarre en direccién X e Y de tal manera a la zona de almacenamiento, que las mercancias en piezas pueden
disponerse unas al lado de otras en la zona de almacenamiento en direccién X y/o Y.

De acuerdo con la invencién, la primera instalacion transportadora comprende un medio de agarre que puede moverse
en las direcciones X, Yy Z.
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El dispositivo de acuerdo con la invencién comprende dos instalaciones transportadoras, estando configurada la
primera de acuerdo con la invencién para alojar una mercancia en pieza de una instalacién de puesta a disposicion
con cualquier configuraciéon y suministrarla a la plataforma giratoria, sobre la cual se produce la identificacion de la
mercancia en pieza, mientras que la segunda instalacion transportadora esta prevista para alojar la mercancia en
pieza después de la identificacion y medicién y disponerla en la zona de almacenamiento. De acuerdo con la invencion,
la segunda instalacién transportadora esta configurada de tal manera que se puede mover tanto en direccién X como
también en Y sobre la zona de almacenamiento, de modo que la mercancia en pieza agarrada por la segunda
instalacion transportadora puede disponerse con una posicién cualquiera de la zona de almacenamiento.

De acuerdo con la invencion, la zona de almacenamiento esté dimensionada de modo que se puedan disponer varias
mercancias en pieza de tamafio "habitual" unas junto a otras en direccién X y/o Y del dispositivo. Esto hace posible
que un agarrador de un dispositivo de preparacién de pedidos para mercancias en piezas, que no forma parte del
propio dispositivo de acuerdo con la invencién, pueda recoger varias mercancias en piezas en un proceso de agarre
en o desde la zona de almacenamiento. Esto no es posible en los dispositivos de acuerdo con el estado de la técnica,
ya que debido a las limitaciones de los dispositivos conocidos, las mercancias en piezas identificadas siempre estan
dispuestas unas tras otras en la misma posicion, es decir, las mercancias en piezas identificadas solo pueden
agarrarse y almacenarse secuencialmente, es decir, unas tras otras.

El rendimiento del dispositivo de acuerdo con la invencién se incrementa, por un lado, porque se utilizan dos
instalaciones transportadoras, una para disponer mercancias en piezas sobre la plataforma giratoria y la otra para
agarrar mercancias en piezas de la plataforma giratoria y disponerlas en la zona de almacenamiento. Gracias a la
configuracion de acuerdo con la invencién de la segunda instalacién transportadora, en lo que respecta al
almacenamiento es posible también disponer las mercancias en piezas de tal manera que se pueda agarrar una
pluralidad de mercancias en piezas al mismo tiempo, lo que a su vez aumenta el rendimiento del dispositivo y la
velocidad de almacenamiento del dispositivo de preparacion de pedidos generalmente conectado aguas abajo.

En el caso del dispositivo de acuerdo con la invencién, hay dispuesta una primera instalacién de lectura 6ptica por
debajo de la plataforma giratoria y una segunda instalacién de lectura éptica lateralmente junto a la plataforma giratoria.
Siempre que en el caso de la mercancia en pieza apoyada sobre la plataforma giratoria, el identificador esté dispuesto
en la superficie lateral "inferior" de la mercancia en pieza orientada hacia la plataforma giratoria 0 en una de las
superficies laterales configuradas ortogonalmente con respecto a la superficie lateral inferior de la mercancia en pieza,
es posible una identificacion de la mercancia en pieza con las dos instalaciones de lectura mencionadas anteriormente.
Solo para el caso de que sobre la mercancia en pieza haya dispuesto un Unico identificador, que debido a la colocacion
de la mercancia en pieza esté dispuesto en la superficie lateral de la mercancia en pieza, alejada de la superficie de
la plataforma giratoria, no se podra realizar ninguna identificacién con las dos instalaciones de lectura, de modo que
sera necesario un nuevo posicionamiento de la mercancia en pieza sobre la plataforma giratoria. Para poder evitar
esto, en una forma de realizacion preferente de la invencién esta previsto que el dispositivo presente una tercera
instalacion de lectura 6ptica dispuesta en direccién Z por encima de la plataforma giratoria y acoplada con la instalacion
de control para detectar las dimensiones de la mercancia en pieza que se encuentra sobre la superficie de apoyo y/o
un identificador en una superficie lateral alejada de la superficie de apoyo.

En el caso del dispositivo de acuerdo con la invencion, las mercancias en piezas se disponen sobre la plataforma
giratoria mediante la primera instalacion transportadora. Cémo se produce exactamente el agarre de una mercancia
en pieza no es esencial para la presente invencién. Sin embargo, normalmente se producira el agarre de una
mercancia en pieza de entre una pluralidad de mercancias en piezas que se encuentran sobre una instalacién de
puesta a disposicion, no alojando la instalacién transportadora una mercancia en pieza siempre por una superficie
lateral preferente (por ejemplo, la superficie lateral mas grande de la mercancia en pieza), sino por la superficie lateral
que es mas adecuada para alojar la mercancia en pieza. De ello se deduce que no esté claro en qué disposicion sera
agarrada la mercancia en pieza por la primera instalacién transportadora, es decir, puede suceder que una mercancia
en pieza sea agarrada, por ejemplo, por una superficie frontal o por una superficie lateral que no sea la mayor de la
mercancia en pieza. Por lo tanto, las mercancias en piezas no siempre estan dispuestas con la misma superficie lateral
sobre la plataforma giratoria, por ejemplo, no siempre con la superficie lateral mas grande de la mercancia en pieza,
sino dependiendo de coémo son recogidas por la instalacion transportadora o sus medios de agarre. Sin embargo, en
general es preferente que las mercancias en piezas se almacenen apoyadas sobre la superficie lateral mas grande,
para lo cual es necesario que las mercancias en piezas descansen sobre esta superficie lateral mas grande sobre la
plataforma giratoria.

Para conseguirlo es necesario conocer la orientacién de la mercancia en pieza agarrada o colocada con la primera
instalacion transportadora. Para ello, en una forma de realizacion preferente del dispositivo de acuerdo con la invencién
esta previsto que éste comprenda una instalacion de deteccién aproximada 6ptica, por ejemplo, una camara 2D o 3D,
para determinar la orientacion espacial de una mercancia en pieza. La orientacion espacial se puede determinar, por
ejemplo, tras el agarre de una mercancia en pieza. Si, por ejemplo, al determinarse la orientacion espacial se determina
que una mercancia en pieza esta o fue colocada en una superficie lateral que no es la mas grande, es decir, una
superficie lateral que no es la méas grande esta orientada hacia la superficie de apoyo de la plataforma giratoria, la
mercancia en pieza se puede reposicionar basandose en el conocimiento de la orientacién espacial de, por ejemplo,
la primera o segunda instalacion transportadora, de tal manera (por ejemplo, simplemente derribandola
inmediatamente después de haber sido depositada) que la mercancia en pieza descanse sobre su superficie lateral
3
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mas grande.

En ocasiones puede ocurrir que el identificador dispuesto en una superficie lateral de una mercancia en pieza esté tan
deteriorado, por ejemplo, debido a dafios durante el transporte, que no sea posible una identificacién de una mercancia
en pieza. Por ello, en una forma de realizacién preferente esté previsto que entre la plataforma giratoria y la superficie
de almacenamiento haya dispuesta una instalacién de rechazo para la retirada de mercancia en piezas. A este
respecto puede tratarse, por ejemplo, de una trampilla que puede pivotar en direccién Z, que se abre para retirar una
mercancia en pieza en caso de que no sea posible una identificacion.

La configuracion exacta de la primera y/o segunda instalacion transportadora, en particular de sus medios de agarre,
no es esencial para la presente invencion. Sin embargo, en una forma de realizacion preferente de la presente
invencién esta previsto que la primera y/o la segunda instalacion transportadora esté o estén configuradas como
ventosas de agarre que se puede(n) mover en las direcciones X, Y y/o Z. Mediante la configuracién como ventosas
de agarre se facilita en la primera instalacién de transporte en particular la recogida de mercancias en piezas de entre
una pluralidad de mercancias en piezas, ya que, a diferencia de, por ejemplo, agarradores de apriete, una gran
proximidad entre mercancias en piezas no interfiere en un agarre de una mercancia en pieza. En cuanto que en
particular la segunda instalacién transportadora o el medio de agarre de esta instalacion transportadora también
pueden moverse en direccion Z, es posible disponer mercancias en piezas sobre la superficie de apoyo también unas
sobre otras. Esto puede resultar Gtil, por ejemplo, en caso de envases de medicamentos idénticos, cuando éstos, de
acuerdo con la experiencia, han de entregarse muy a menudo y/o siempre repetidamente.

Las dimensiones y pesos de las mercancias en piezas a manipular con el dispositivo pueden variar mucho, es decir,
pueden haber mercancias en piezas pequefias pesadas y grandes ligeras. Para adaptar de manera 6ptima una
ventosa de agarre a las mercancias en piezas con diferentes dimensiones y diferentes pesos, en una forma de
realizacion preferente esta previsto que una ventosa de agarre presente al menos dos cabezales de succién de
diferentes tamafios.

En una forma de realizacion preferente alternativa esta previsto que la segunda instalacion transportadora esté
configurada como un agarrador de apriete que se puede mover al menos en las direcciones X e Y. El uso de un
agarrador de apriete es razonable en particular cuando se trata de mercancias en piezas relativamente grandes y
pesadas, cuyo agarre con una ventosa de agarre es problematico.

Coémo se ponen a disposicion de la primera instalacion transportadora exactamente las mercancias en piezas no es
esencial para la presente invencion. Sin embargo, en una forma de realizacion preferente esta previsto que el
dispositivo comprenda una instalacién de puesta a disposicién, asi como una instalacion de deteccién de posicion
dispuesta por encima de la instalacion de puesta a disposicion en direccion Z. En el caso de la instalacion de deteccion
de posicion se trata normalmente de una camara 3D, con la que se pueden registrar los posicionamientos de diferentes
mercancias en piezas en una pluralidad de mercancias en piezas. Mediante la instalacién de control acoplada con la
instalacion de deteccion de posicion se puede determinar una siguiente superficie de agarre éptima de una mercancia
en piezas, a través de la cual se puede retirar la mercancia en pieza de una pluralidad de mercancias en piezas. En
la forma de realizacién de acuerdo con la invencién es posible ofrecer mediante la instalacién de puesta a disposicion
una pluralidad de mercancias en piezas sin intervencién de un usuario, las cuales entonces se separan, se identifican
y se disponen de forma totalmente automatica en la zona de almacenamiento para su posterior almacenamiento.

El objetivo se soluciona ademas mediante un procedimiento segin la reivindicacién 9. En el caso del procedimiento
de acuerdo con la invencién para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas, a) se dispone una mercancia
en pieza individual con una primera instalacién transportadora sobre una primera superficie lateral sobre una superficie
de apoyo que se extiende en las direcciones X e Y de una plataforma giratoria Opticamente transparente,
compendiendo la primera instalacién transportadora un medio de agarre movil en las direcciones X, Y y Z,
interactuando la plataforma giratoria con un accionamiento giratorio acoplado con una instalacién de control y pudiendo
girar alrededor de un eje de giro que se extiende en direccion Z, extendiéndose la direccién Z ortogonalmente con
respecto a las direcciones X e Y y correspondiéndose la direccion X con el gje longitudinal y la direccién Y con el eje
transversal del dispositivo. En la etapa b) se escanea la primera superficie lateral con una primera instalacion de lectura
optica dispuesta en direccién Z por debajo de la plataforma giratoria y se determinan las dimensiones X, Y de la
mercancia en pieza que se encuentra sobre la superficie de almacenamiento y se determina si durante el escaneo de
la primera superficie lateral se determiné un identificador. En la etapa ¢) se utiliza una segunda instalacién de lectura
oOptica para escanear una segunda superficie lateral que es ortogonal con respecto a la primera superficie lateral y que
esta orientada hacia la segunda instalacién de lectura 6ptica y se determina la dimensién Z (es decir, la altura) de la
mercancia en pieza que descansa sobre la superficie de apoyo. En caso de no determinarse ningun identificador en
el caso de la primera superficie lateral, se determina si se determin6 un identificador cuando se escane6 la segunda
superficie lateral, pudiendo llevarse a cabo las etapas b) y ¢) simultaneamente o en diferentes momentos.

En primer lugar se miden y se escanean en lo que se refiere a un identificador, por lo tanto, la superficie lateral "inferior"
y una superficie lateral de configuracion ortogonal con respecto a ella, de la mercancia en pieza, en cuyo caso puede
tratarse en particular de un envase de medicamento. Siempre y cuando en el caso de la primera superficie lateral
inferior y de la segunda superficie lateral dispuesta ortogonalmente con respecto a la superficie lateral inferior no se
pueda determinar ningun identificador, en una etapa d) se gira la plataforma giratoria de manera que una siguiente
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superficie lateral perpendicular con respecto a la primera superficie lateral mire hacia la segunda instalacion de lectura
oOptica y con la segunda instalacién de lectura se escanea la siguiente superficie lateral y se determina si se determiné
un identificador al escanearse la siguiente superficie lateral. De acuerdo con la invencién, esta etapa d) se repite hasta
que se hayan escaneado las tres superficies laterales siguientes o hasta que se haya determinado un identificador.
En el caso de que no se haya determinado ningun identificador, en una etapa de procedimiento e) se retira la
mercancia en pieza de la plataforma giratoria y se envia a otro uso. Una vez determinado un identificador y, en su
caso, todas las dimensiones de la mercancia en pieza dispuesta, una instalaciéon de control determina un lugar de
almacenamiento en una zona de almacenamiento dispuesta aguas abajo de la plataforma giratoria mediante una
instalacion de control en funcion de las dimensiones y/o, en su caso, del identificador. Una determinacién de este tipo
es necesaria porque mediante el procedimiento de acuerdo con la invencién deberia ser posible disponer mercancias
en piezas en la zona de almacenamiento de tal manera que se puedan retirar de ella varias mercancias en piezas al
mismo tiempo. La disposicién exacta de las mercancias en piezas en la zona de almacenamiento depende, por un
lado, de las dimensiones de la mercancia en pieza o de las mercancias en piezas que ya se encuentran sobre la
superficie de apoyo, asi como de la direccion de retirada de un agarrador con el que se puede retirar una pluralidad
de mercancias en piezas.

Tras determinarse el lugar de almacenamiento de la mercancia en pieza en la zona de almacenamiento, ésta es
agarrada con un medio de agarre de una segunda instalacion transportadora y se traslada al lugar de almacenamiento,
para lo cual el medio de agarre se mueve en las direcciones X y, dado el caso, Yy Z.

Lo esencial en el procedimiento de acuerdo con la invencién es que las mercancias en piezas no se trasladan
simplemente a un lugar de almacenamiento siempre igual desde el que se trasladan o recogen después de la
identificacién mediante la segunda instalacion transportadora, sino que un lugar de almacenamiento en la zona de
almacenamiento se determina mediante la instalacion de control y, concretamente, en funcién de las dimensiones de
la mercancia en pieza a depositar y, dado el caso, de las mercancias en piezas ya colocadas, asi como de la direccién
de retirada. Debido a ello puede lograrse que una pluralidad de mercancias en piezas se dispongan de tal manera
unas al lado de otras, que se puedan agarrar al mismo tiempo con un agarrador. Como ha de producirse exactamente
la disposicion de las mercancias en piezas depende a este respecto de como accede el agarrador a las mercancias
en piezas, por ejemplo, si se mueve a lo largo de la direccién X o Y hacia el espacio situado por encima de la superficie
de almacenamiento.

Para garantizar que, incluso en el caso de que la mercancia en pieza presente Unicamente un identificador, no sea
necesaria una reubicacién de la mercancia en pieza para reconocer el identificador, en una forma de realizacién
preferente esta previsto que en la etapa de procedimiento b) se escanee con una tercera instalacion de lectura 6ptica
dispuesta en direccién Z por encima de la plataforma giratoria una superficie lateral que mira hacia esta instalacién de
lectura, de una mercancia en pieza dispuesta sobre la plataforma giratoria y, dado el caso, se determinen las
dimensiones X, Y de la mercancia en pieza dispuesta sobre la superficie de apoyo y se determine si se determiné un
identificador al escanearse la superficie lateral.

Para reconocer en qué orientacién esta agarrada la mercancia en pieza ya antes de colocarse la mercancia en pieza,
en una forma de realizacién preferente del procedimiento de acuerdo con la invencién esta previsto que en la etapa
de procedimiento a) antes de disponerse la mercancia en pieza sobre la superficie de apoyo de la plataforma giratoria
se determine mediante una instalacién de deteccion aproximada la orientacién espacial de la mercancia en pieza
sujetada por la primera instalacién transportadora. Una vez determinada la orientacion espacial, la instalacién de
control puede empezar a determinar el lugar de almacenamiento éptimo en la zona de almacenamiento.

En caso de utilizarse una instalacién de deteccién aproximada, en una forma de realizacion preferente del
procedimiento esta previsto que la instalacion de deteccién aproximada esté configurada como instalacion de lectura
optica y que al determinarse la orientacién espacial también se escanee la mercancia en pieza para detectar un
identificador. Dependiendo de la orientacién del identificador, puede suceder que ya se pueda escanear un
identificador también con la instalacion de deteccién aproximada. Esto ahorra tiempo para las siguientes etapas de
procedimiento, el procedimiento puede de este modo acelerarse.

Generalmente es deseable que las mercancias en piezas se almacenen apoyadas sobre la superficie lateral mas
grande. Sin embargo, dado que durante el agarre de las mercancias en piezas mediante la primera instalacion
transportadora no estad garantizado que las mercancias en piezas sean agarradas por la primera instalacion
transportadora de tal manera que puedan colocarse apoyadas sobre la superficie lateral mas grande en la plataforma
giratoria, en una forma de realizacién preferente esta previsto que, si al determinarse la orientacion espacial se
reconoce que en el caso de la mercancia en pieza sujetada por la primera instalacién transportadora la superficie
lateral mas grande no esta orientada hacia la superficie de apoyo, la mercancia en pieza se mueva tras disponerse
sobre la superficie de apoyo mediante una instalacién transportadora, de tal manera que la mercancia en pieza se
encuentre apoyada por la superficie lateral mas grande sobre la superficie de apoyo.

A continuacion, se describen formas de realizacion preferentes del dispositivo de acuerdo con la invencién, asi como
del procedimiento de acuerdo con la invencion haciendo referencia al dibujo que acomparia, en el cual:

la figura 1a muestra una vista oblicua y la figura 1b una vista lateral de una primera realizacién del dispositivo de
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acuerdo con la invencién con zonas de deteccion indicadas esquematicamente de instalaciones de lectura y
deteccion;

la figura 2 muestra una vista oblicua de la forma de realizacién mostrada en las figuras 1a y 1b sin las zonas de
deteccion;

la figura 3 muestra otra vista oblicua de la primera forma de realizacién sin zonas de deteccion ni instalaciones
de lectura y deteccién;

la figura 4 muestra una vista superior de la primera forma de realizacion;
la figura 5 muestra una segunda forma de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencion;

las figuras 6a - 6¢c muestran diferentes etapas de una primera forma de realizacioén del procedimiento de acuerdo
con la invencién;

las figuras 7, 8 y 9 muestran formas de realizacién adicionales del procedimiento de acuerdo con la invencién,
en las cuales las mercancias en piezas estan dispuestas respectivamente de forma diferente en la zona de
almacenamiento;

la figura 10 muestra una tercera forma de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencion;

la figura 11 muestra una cuarta forma de realizacién del dispositivo de acuerdo con la invencion;

la figura 12 muestra una vista detallada de la primera instalacién transportadora de la cuarta forma de realizacién;
las figuras 13a - 13¢c muestran otra forma de realizacion del procedimiento de acuerdo con la invencion; y

la figura 14 muestra un diagrama de flujo de una forma de realizacién del procedimiento de acuerdo con la
invencion.

Las figuras 1a y 1b muestran una vista oblicua, asi como una vista lateral de una primera forma de realizacién de un
dispositivo 1 de acuerdo con la invencién. El dispositivo 1 comprende una plataforma giratoria 10 central, 6pticamente
transparente con una superficie de apoyo 11. Esta superficie de apoyo se extiende en las direcciones X e Y,
correspondiéndose la direccidon X con el eje longitudinal del dispositivo. La plataforma giratoria 10 6pticamente
transparente interactla con un accionamiento giratorio 12, a través del cual la plataforma giratoria puede girar
alrededor de un eje de giro que se extiende en la direccion Z, extendiéndose la direccién Z ortogonalmente con
respecto a un plano abarcado por las direcciones X e Y. En la forma de realizacién mostrada, el accionamiento giratorio
esta dispuesto en una instalacién de rechazo 13, que presenta por una superficie frontal orientada hacia la plataforma
giratoria 10 una escotadura redonda, la cual esta adaptada al diametro de la plataforma giratoria de tal manera que
entre instalacion de rechazo 13 y plataforma giratoria 10 hay configurada Gnicamente una ranura estrecha, a través
de la cual pueden empujarse, dado el caso, facilmente mercancias en piezas. Por debajo de la plataforma giratoria 10
hay dispuesta una primera instalacion de lectura 6ptica 61, estando indicada en las figuras 1ay 1b la zona de deteccién
61a de esta instalacién de lectura esquematicamente. Mediante la primera instalacién de lectura 6ptica 61 se escanea
una mercancia en pieza que se encuentra sobre la plataforma giratoria para determinar sus dimensiones X e Y.
Ademas, se intenta leer un identificador que puede estar adherido, dado el caso, a la superficie lateral de la mercancia
en pieza, orientada hacia la plataforma giratoria, para determinar mediante este identificador exactamente de qué tipo
de medicamento y tipo de envase se trata. La primera instalacion de lectura 61 esta acoplada con una instalacién de
control 20 a través de lineas no representadas. La determinacién de las dimensiones X e Y, asi como el intento de
determinar el identificador se llevan a cabo o bien mediante la propia instalacién de lectura o mediante la instalacién
de control y, concretamente, con la ayuda de software de procesamiento de imagenes conocido. Depende de la
configuracion exacta de la instalacion de lectura si la determinacion de las dimensiones, asi como del identificador se
realiza mediante la propia instalacién de lectura o la instalacién de control. Siempre que ésta esté configurada por una
camara 3D sencilla, la determinacién propiamente dicha de las dimensiones, asi como del identificador, se realiza
mediante software de procesamiento de imagenes que se ejecuta en la instalacion de control.

Lateralmente junto a la plataforma giratoria 10 y, en la forma de realizacién mostrada en una zona de una instalacién
de puesta a disposicion 70, hay dispuesta una segunda instalacién de lectura éptica 62 con una zona de deteccién
62a, que esta prevista para detectar la dimensién Z, es decir, la altura, de la mercancia en pieza y para escanear un
identificador sobre una superficie lateral de la mercancia en pieza que se extiende ortogonalmente con respecto a la
superficie de almacenamiento de |a plataforma giratoria.

En la forma de realizaciéon mostrada, la instalacion de puesta a disposiciéon 70 anteriormente mencionada comprende
una cinta transportadora 72, asi como paredes laterales 71. En la forma de realizacién mostrada, la instalacién de
puesta a disposiciéon suministra mercancias en piezas en direccion X y, concretamente, desde aguas arriba de la
plataforma giratoria en relacion con la direccién X. La instalacion de puesta a disposiciéon 70 comprende aguas abajo
de la cinta transportadora 72 una zona de amortiguacién 73 en la que se detiene el movimiento de las mercancias en
piezas suministradas y que puede alojar mercancias en piezas, las cuales al agarrarse una mercancia en pieza de
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entre una pluralidad de mercancias en piezas, dado el caso, se deslizan. En la zona de amortiguacién esta dispuesta
también la segunda instalacién de lectura 6ptica 62.

En la forma de realizacién mostrada, hay dispuesta una tercera instalacion de lectura optica 63 con una zona de
deteccién 63a en direccidén Z por encima de la plataforma giratoria, estando prevista la terccera instalaciéon de lectura
Optica para detectar un identificador en una superficie lateral de la mercancia en pieza alejada de la plataforma
giratoria. Siempre que esto no haya ocurrido ya con la primera instalacién de lectura optica, pueden determinarse
también, dado el caso, las dimensiones X e Y de la mercancia en pieza que se encuentra encima mediante la tercera
instalacion de lectura 6ptica. También la tercera instalacion de lectura éptica 63 esta conectada con la instalacion de
control 20 a través de lineas por su parte no representadas y puede estar configurada y manejarse
correspondientemente en correspondencia con la primera instalacion de lectura, es decir, la determinacién de las
dimensiones o del identificador puede realizarse mediante la propia instalacion de lectura o la instalaciéon de control.

Aguas abajo de la plataforma giratoria esta prevista una instalacion de almacenamiento 50, la cual comprende en la
forma de realizacion mostrada una cinta transportadora 52, poniendo a disposicidon una secciéon de esta cinta
transportadora una zona de almacenamiento 51, sobre la cual pueden colocarse mercancias en piezas después de
su identificacion. Debido al uso de una cinta transportadora, la zona de almacenamiento no esté puesta a disposicion,
por lo tanto, siempre por la misma seccién, sino que se ponen a disposicion diferentes secciones de la cinta
transportadora dependiendo del movimiento de la cinta transportadora. La orientacion de la instalacién de
almacenamiento no es esencial para la presente invencion. En la forma de realizacién mostrada, ésta esté configurada
en direccion Y, pudiéndo hacerse avanzar mediante la cinta transportadora mercancias en piezas depositadas, antes
de que éstas puedan ser retiradas de la cinta transportadora por parte de un agarrador. La instalacion de
almacenamiento puede comprender también, no obstante, una placa transportadora mévil, mediante la cual se mueven
las mercancias en piezas almacenadas. Alternativamente, también es posible que la instalacién de almacenamiento
comprenda una mesa transportadora fija que ponga a disposicion la zona de almacenamiento 51.

La instalacién transportadora comprende ademas una guia 80 que se extiende en direccién X, por la cual se guia una
primera instalacion transportadora 30 y una segunda instalacion transportadora 40, las cuales estan ambas acopladas
con lineas no representadas con la instalacion de control 20 y que estan descritas con mayor detalle haciendo
referencia a las siguientes figuras.

Por encima de la instalacién de puesta a disposicion 70 hay dispuesta una instalacién de deteccién de posicién 65 con
una zona de deteccién 65a, estando conectada la instalaciéon de deteccién de posicion a través de lineas no
represnetadas con la instalacion de control 20. Mediante la instalacién de deteccién de posicién 65 se analizan
mercancias en piezas que se encuentran sobre la cinta transportadora 72 y se determina qué mercancia en pieza se
recogera a continuacion de entre la pluralidad de las mercancias en piezas con la primera instalacién transportadora
30. La instalacion de deteccién de posicién puede estar configurada, por ejemplo, como camara 3D, que transmite las
imagenes capturadas a la instalacion de control, donde mediante software de procesamiento de imagenes
convencional se determina qué mercancia en pieza se agarra a continuacion.

Las mercancias en piezas puestas a disposicién por la instalacién de puesta a disposicién 70 estan dispuestas
normalmente de forma caética y sin orden sobre la cinta transportadora 72. Por lo tanto, las mercancias en piezas
estan desordenadas sobre la instalacion de puesta a disposicion, es decir, la orientacién de las diferentes mercancias
en piezas es diferente, de modo que una mercancia en pieza puede descansar, por ejemplo, sobre la supefficie lateral
mas grande sobre la instalacién de puesta a disposicion, otra sobre una superficie lateral estrecha. Por lo general, con
la instalacién de deteccion de posicion no se puede determinar como es agarrada una mercancia en pieza por parte
de la primera instalacion transportadora, es decir, la orientaciéon de la mercancia en pieza agarrada no se conoce, ya
que la instalacion de control no puede sacar conclusiones sobre las otras dimensiones Unicamente a partir de las
dimensiones de la superficie lateral de la mercancia en pieza que se encuentra orientada hacia ella.

Para determinar la orientacién de una mercancia en pieza que ha sido agarrada por la primera instalacién
transportadora de la instalacién de puesta a disposicion, el dispositivo comprende en la forma de realizacion mostrada
una instalacién de deteccién aproximada 64 con una zona de deteccién 64a, que también esté dispuesta por encima
de la instalacion de puesta a disposicién y al lado de la primera instalacién transportadora. Con la instalacion de
deteccién aproximada pueden determinarse las dimensiones Z e Y de la mercancia en pieza recogida. Mediante la
dimensién X ya conocida por la instalacion de deteccion de posicién se puede determinar la orientacién de la
mercancia en pieza agarrada, de modo que, en caso necesario, se puede modificar antes de su disposicién sobre la
plataforma giratoria o después de su colocacién. Si, por ejemplo, se comprueba que las superficies laterales mas
grandes de la mercancia en pieza agarrada se extienden en la direccién Z, la mercancia en pieza puede ser derribada
con la primera o la segunda instalacién transportadora después de haberse colocado sobre la plataforma giratoria, de
modo que la mercancia en pieza descanse con la superficie lateral mas grande sobre la plataforma giratoria.

Las figuras 2 y 3 muestran vistas oblicuas adicionales de la primera forma de realizacién, omitiéndose en la figura 2
las zonas de deteccion de las instalaciones de lectura épticas, de modo que los componentes restantes del dispositivo
pueden verse mejor. En la figura 3 también se omiten las instalaciones de lectura épticas, la instalacion de deteccion
aproximada y la instalacion de deteccién de posicién, de modo que se pueden ver claramente las instalaciones
transportadoras primera y segunda 30, 40, que se describen con mas detalle a continuacion.
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La primera instalacion transportadora 30 comprende un carro X 31, el cual puede desplazarse en direccion X por la
guia 80. El carro X comprende una guia Z, sobre la cual puede desplazarse una guia Y 32 en direcciéon Z. En la guia
Y hay dispuesto a su vez un soporte 33 desplazable en direccién Y, que presenta en su lado frontal inferior orientado
hacia la plataforma giratoria 10 un cojinete giratorio 34, en el que hay dispuesto un medio de agarre 35, el cual en la
forma de realizacién mostrada estd configurado como ventosa de agarre con cabezal de succién doble, que se
describe con mas detalle con referencia a la figura 12.

La segunda instalacion transportadora 40 comprende también un carro X 41, el cual puede desplazarse en direccién
X por la guia 80. Ademas, la segunda instalacion transportadora comprende una guia Y 42, que en la forma de
realizacién mostrada esta configurada de una sola pieza con el carro X, es decir, no como en el caso de la primera
instalacion transportadora, en la que el carro X puede desplazarse en direcciéon Z. En la guia Y 42 de la segunda
instalacion transportadora hay dispuestos dos soportes 43 que pueden desplazarse en direccién Y, y, concretamente,
alejandose uno del otro y acercandose uno al otro. En cada soporte 43 hay dispuesto un medio de agarre 45, estando
configurados los medios de agarre 45 en la segunda instalacién transportadora como mordazas de sujecién. En la
forma de realizacion mostrada en las figuras 2 y 3, una pieza en mercancia 2 se sujeta entre las mordazas de sujecion
45 y puede moverse con la segunda instalacién transportadora 40 a través de la instalacién de rechazo 13 a la zona
de almacenamiento 51 dispuesta aguas abajo de la plataforma giratoria. Aguas arriba de la plataforma giratoria esta
dispuesta la instalacion de puesta a disposicién 70 para poner a disposicion una pluralidad de mercancias en piezas
(no representadas).

La figura 4 muestra una vista superior de la primera forma de realizacién del dispositivo de acuerdo con la invencién,
habiéndose omitido las instalaciones de lectura, asi como las instalaciones de deteccién. En la vista desde arriba se
puede ver en particular que la instalacién de puesta a disposicion 70 esta dispuesta aguas arriba de la plataforma
giratoria 10 épticamente transparente y la instalacién de almacenamiento 50 aguas abajo de esta plataforma giratoria.
A través de la instalacion de puesta a disposicion 70 se ponen a disposicidon mercancias en piezas (no representadas),
en particular envases de medicamentos, que se llevan entonces desde la primera instalacién transportadora 30 a la
plataforma giratoria 10, desde donde se mueven a la zona de almacenamiento 51 de la instalacion de almacenamiento
50 mediante la segunda instalacion transportadora 40.

La figura 5 muestra una vista oblicua de una segunda forma de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencion.
En esta forma de realizacién, la segunda instalacién de deteccion 62 esta dispuesta de forma ligeramente diferente,
concretamente por debajo de la instalacién de puesta a disposicién 70, la cual no comprende tampoco en esta forma
de realizacion una zona de amortiguacion. La instalacion de deteccién aproximada 64 también esta dispuesta de
manera diferente a la primera forma de realizacion, concretamente en la guia 80 del dispositivo y, en concreto, préxima
a la plataforma giratoria 10.

Las figuras 6a - 6¢ muestran diferentes posiciones de la segunda instalacién transportadora en una primera forma de
realizacion del procedimiento de acuerdo con la invencién y pretenden ilustrar como se puede mover una mercancia
en pieza a la zona de almacenamiento 51. En el caso de la figura 6a, en la zona de almacenamiento 51 hay dispuestas
cuatro mercancias en piezas, estando dispuestas en la forma de realizacién mostrada respectivamente dos
mercancias en piezas de idénticas dimensiones una encima de la otra y estando dispuestas las dos pilas de
mercancias en piezas una detras de la otra en direccion X. En la forma de realizacién mostrada, la instalacién de
almacenamiento 50 comprende una cinta transportadora 52, mediante la cual pueden moverse mercancias en piezas
dispuestas en la zona de almacenamiento 51 en direccién Y. En la figura 6b, las dos pilas de mercancias en piezas
ya se han movido hacia la "izquierda", de modo que la zona de almacenamiento 51 esta libre para el alojamiento de
mas mercancias en piezas. Con la segunda instalacién transportadora se ha movido ya otra mercancia en pieza 2,
sujetada por las mordazas de sujecién 45, minimamente en direccion X hacia la zona de almacenamiento 51. Debido
a la capacidad de desplazamiento de la segunda instalacion transportadora en direccién X, es posible disponer con
ésta una pluralidad de mercancias en piezas, entre otros, en direccion X unas tras otras en la zona de almacenamiento
51. En la figura 6¢ se representa la posicion final de la mercancia en pieza 2 todavia sujetada por las mordazas de
sujecién 45 en la zona de almacenamiento 51. Para que sea posible un apilamiento de mercancias en piezas, las
mordazas de sujecion también se pueden mover en direccién Z, pero esto no se ilustra en las figuras 6a - 6¢.

Las figuras 7 - 9 muestran otra forma de realizacién del dispositivo de acuerdo con la invencién, asi como diferentes
desarrollos de procedimiento en lo que se refiere a la disposicién de mercancias en piezas en la zona de
almacenamiento 51. En todas las figuras 7 - 9, la instalacién de almacenamiento 50 esta configurada de manera
diferente a la instalacion de almacenamiento de las formas de realizacion anteriores y, concretamente, la instalacion
de almacenamiento no se extiende en direccién Y, sino en direccién X. En la forma de realizacién mostrada, la
instalacion de almacenamiento comprende de nuevo una cinta transportadora 52, la cual pone a disposicién la zona
de almacenamiento 51 para disponer mercancias en piezas. En la figura 7 hay dispuestas tres mercancias en piezas
en direccion Y unas junto a las otras en una fila de mercancias en piezas 2b, estando orientado el eje longitudinal de
de las mercancias en piezas con el eje longitudinal de la instalacion de almacenamiento 50. En el desarrollo de proceso
representado en la figura 8, las mercancias en piezas estan dispuestas giradas a razén de 90°, es decir, el eje
longitudinal de las mercancias en piezas de la fila de mercancias en piezas 2c esta orientado con la direccion Y.
Independientemente de la orientacion de las mercancias en piezas en la zona de almacenamiento 51, las dos filas de
mercancias en piezas 2b y 2¢ pueden retirarse de la cinta transportadora utilizando, por ejemplo, un agarrador de
apriete (no representado) conocido por el experto en la técnica, para lo cual el agarrador de apriete se mueve en
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direccién Y sobre la cinta transportadora. Las filas de mercancias en piezas se pueden retirar directamente de la zona
de almacenamiento, pero también es posible mover la fila de mercancias en piezas antes de la retirada mediante
agarradores de apriete en primer lugar fuera de la zona de almacenamiento, como esta previsto en las figuras 7 a 9.
La figura 9 muestra una disposicion alternativa de mercancias en piezas en una fila de mercancias en piezas 2d,
estando dispuestas en la realizacién mostrada en la figura 9 las mercancias en piezas de manera diferente, estando
orientada una mercancia en pieza (la " trasera") con el gje longitudinal en la direccién X y dos en la direccién Y. Dado
que la instalacion de control (no representada) conoce la direccién de retirada de las mercancias en piezas de la
instalacion de almacenamiento, es posible para la instalaciéon de control disponer las mercancias en piezas sobre la
superficie de almacenamiento de tal manera que una retirada de una fila de mercancias en piezas 2d sea posible
también en caso de mercancias en piezas con disposicion diferente o anchuras diferentes. En caso de usarse, por
ejemplo, un agarrador de apriete, es necesario en este caso que la mercancia en pieza mas ancha agarrada con las
mordazas de sujecion esté "detras" con respecto a la direccion de retirada en direccién Y, es decir, que pueda ser
agarrada por la puntas de las mordazas de sujecién de tal manera que las mercancias en piezas que estan delante
sean movidas al retirarlas, por ejemplo, por la cinta transportadora.

La figura 10 muestra una representacién de la primera forma de realizacién del dispositivo de acuerdo con la invencion,
estando en la representacion mostrada en la figura 10 la instalacién de desecho 13 pivotada hacia abajo por su
superficie frontal orientada hacia la plataforma giratoria 10, de modo que las mercancias en piezas, por ejemplo, en
caso de no reconocimiento de un identificador, pueden ser desechadas a través de una abertura.

La figura 11 muestra una tercera forma de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencién, estando
configuradas en la forma de realizacién mostrada tanto la primera instalacion transportadora 30, como también la
segunda instalacién transportadora 40 como ventosas de agarre.

La figura 12 muestra una vista detallada de la primera instalacién transportadora 30 configurada como ventosa de
agarre. Tal como puede verse en la figura 12, la ventosa de agarre comprende en el cojinete giratorio 34 dos tubos de
succién 36a, 36b opuestos, en cuyos extremos hay dispuestos respectivamente un cabezal de succion 35a, 35b. Los
diametros de los cabezales de succién 35a, 35b estan dimensionados de forma diferente, de modo que pueden
adaptarse a diferentes dimensiones de mercancias en piezas a agarrar. En caso de que tenga que agarrarse, por
ejemplo, una mercancia en pieza por una superficie lateral muy estrecha, se usa el cabezal de succobn 35a, en caso
de que tenga que agarrarse una superficie lateral mas ancha o mas grande, se usa el cabezal de succion 35b.

Las figuras 13a - 13c muestran una seccion de un procedimiento segun otra forma de realizacién. En esta forma de
realizacion, después de agarrarse una mercancia en pieza con la primera instalacién transportadora 30, se determina
mediante una instalacién de deteccion aproximada (no representada en las figuras 13a — 13c) la orientacion de la
mercancia en pieza. Como puede verse en la figura 13a, la mercancia en pieza se alojé y dispuso de tal manera sobre
la plataforma giratoria 10, que las dos superficies laterales mas grandes se extienden perpendicularmente con respecto
a la superficie de apoyo 11 de la plataforma giratoria. Dado que generalmente se prefiere almacenar las mercancias
en piezas sobre la superficie lateral mas grande, en la forma de realizacion mostrada la mercancia en pieza se derriba
con la ayuda de la segunda instalacién transportadora (véase la figura 13b), de modo que antes de almacenarse
descanse sobre una superficie lateral mas grande sobre la plataforma giratoria. Para el procedimiento en si es
irrelevante si el escaneo de las superficies laterales para reconocer el identificador y las dimensiones se realiza antes
o después del derribo.

La figura 14 muestra un diagrama de flujo de una forma de realizacion preferente del procedimiento de acuerdo con
la invencién, manteniéndose esta forma de realizacién muy simple. En una primera etapa 100 se dispone una
mercancia en pieza sobre la plataforma giratoria 10 épticamente transparente. Para ello se agarra una mercancia en
pieza con la primera instalacién transportadora 30 y se dispone por una primera superficie lateral sobre la superficie
de apoyo 11 que se extiende en las direcciones X e Y. En una etapa 200, la primera superficie lateral de la mercancia
en pieza, que mira hacia la plataforma giratoria, se escanea con una primera instalacion de deteccion 6ptica para
determinar las dimensiones X, Y, asi como un identificador. A partir de los datos obtenidos, en cuyo caso se trata
normalmente de los datos de una camara 3D, se determinan las dimensiones X e Y y, dado el caso, el identificador
(siempre y cuando se encuentre aplicado sobre esta superficie lateral y se reconozca). Esto se puede realizar con la
propia primera instalacion de lectura optica o con una instalacién de control. En una etapa 210, se escanea una
segunda superficie lateral configurada ortogonalmente con respecto a la primera superficie lateral con la segunda
instalacion de lectura 6ptica para determinar la dimensién Z, asi como un identificador. A partir de los datos obtenidos
se determina la dimensién Z de la mercancia en pieza, tal como ya se ha descrito anteriormente. Si no se pudo
reconocer ningun identificador en la primera superficie lateral, también se intenta determinar un identificador
basandose en los datos obtenidos.

En una etapa 220 posterior se determina entonces si se determiné un identificador en la etapa 200 o 210. Si este no
es el caso, en una etapa 230 se gira la plataforma giratoria de manera que una siguiente pared lateral ortogonal mire
hacia la segunda instalacion de lectura éptica 62. La siguiente superficie lateral se escanea y se analiza en lo que se
refiere a un identificador. A continuacién, se repite el procedimiento a partir de la etapa 220 hasta que se haya
determinado o bien un identificador o se hayan escaneado las cuatro superficies laterales ortogonales. En caso de no
haberse determinado ningun identificador, la mercancia en pieza se retira de la plataforma giratoria en una etapa 240
y se devuelve a la etapa 100. En caso de haberse determinado un identificador, la instalacién de control determina en
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una etapa 300 una ubicacion de almacenamiento en la zona de almacenamiento 51. Esto es posible porque la
instalacion de control conoce la ocupacién de la zona de almacenamiento, asi como el tipo y las dimensiones de la
mercancia en pieza.

Después de determinarse la zona de almacenamiento, en una etapa 400 se agarra la mercancia en pieza apoyada
sobre la plataforma giratoria con la segunda instalacion transportadora y se mueve al lugar de almacenamiento en la
zona de almacenamiento. Para ello se mueve la segunda instalacion transportadora en direccién X e Y hacia la zona
de almacenamiento. Después de que se haya depositado la mercancia en pieza, el procedimiento continda en la etapa
100 hasta que se llena la zona de almacenamiento. A continuacion, se retiran las mercancias en piezas de la zona de
almacenamiento, por ejemplo, mediante un agarrador de apriete de un dispositivo de mando (no perteneciente al
dispositivo) de un dispositivo de preparacién de pedidos o en cuanto que se mueve la zona de almacenamiento que
pone a disposicion la zona de almacenamiento de tal manera que las mercancias en piezas se retiran de la zona de
almacenamiento.
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REIVINDICACIONES
1. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2), presentando

una plataforma giratoria (10) 6pticamente transparente con una superficie de apoyo (11) para mercancias en
piezas, que se extiende en una direccion X e Y del dispositivo, interactuando la plataforma giratoria (10) con un
accionamiento giratorio (12) acoplado con una instalacién de control (20) y pudiendo girar alrededor de un eje de
giro que se extiende en direccién Z, extendiéndose la direccién Z ortogonalmente con respecto a las direcciones
X e Y, y correspondiéndose la direccién X con el eje longitudinal y la direccion Y con el eje transversal del
dispositivo,

una primera instalacion transportadora (30) para disponer una mercancia en pieza sobre la superficie de apoyo
(11) de la plataforma giratoria (10},

una primera instalacién de lectura 6ptica (61) dispuesta en direccién Z por debajo de la plataforma giratoria (10)
y acoplada con la instalacién de control (20) para detectar las dimensiones de una mercancia en pieza apoyada
sobre la superficie de apoyo (11), asi como un identificador sobre una superficie lateral orientada hacia la
superficie de apoyo (11), de una mercancia en pieza apoyada,

una segunda instalacion de lectura 6ptica (62) acoplada con la instalacién de control (20) para detectar la altura
de una mercancia en pieza dispuesta sobre la superficie de apoyo (11), asi como un identificador sobre una
superficie lateral ortogonal con respecto a la superficie de apoyo, de una mercancia en pieza apoyada,

una zona de almacenamiento (51) dispuesta aguas abajo de la plataforma giratoria (10), para una pluralidad de
mercancias en piezas, definiendo la disposicién de la plataforma giratoria, asi como de la zona de
almacenamiento, el eje longitudinal,

una segunda instalacién transportadora (40} acoplada con la instalacién de control (20), con un medio de agarre
(45) para mercancias en piezas, pudiendo moverse el medio de agarre (45) al menos en las direcciones X e Y
sobre la zona de almacenamiento (51), de modo que las mercancias en piezas se pueden disponer unas junto a
otras en la zona de almacenamiento en direccion X y/o Y,

caracterizado por que la primera instalacién transportadora (30} comprende un medio de agarre (35) que se
puede mover en las direcciones X, Yy Z.

2. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segln la reivindicacion 1, caracterizado
por que el dispositivo presenta una tercera instalacion de lectura optica (63) dispuesta en direccion Z por encima de
la plataforma giratoria y acoplada con la instalacién de control (20), para detectar las dimensiones de la mercancia en
pieza apoyada sobre la superficie de apoyo (11) y/o un identificador en una superficie lateral alejada de la superficie
de apoyo (11).

3. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun la reivindicacién 1 o 2,
caracterizado por que el dispositivo comprende una instalacion de deteccién aproximada 6ptica (64) acoplada con la
instalacion de control para determinar la orientacién espacial de una mercancia en pieza.

4. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun una de las reivindicaciones 1 - 3,
caracterizado por que entre la plataforma giratoria (10} y la superficie de almacenamiento (51) hay dispuesta una
instalacion de desecho (13) para evacuar mercancias en piezas.

5. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun una de las reivindicaciones 1 - 4,
caracterizado por que la primera y/o la segunda instalacién transportadora (30, 40) esta/estan
configurada/configuradas como ventosas de agarre que se puede/pueden mover en las direcciones X, Yy Z.

6. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun la reivindicacion 5, caracterizado
por que una ventosa de agarre presenta dos cabezales de succion (35a, 35b) de diferentes dimensiones.

7. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun una de las reivindicaciones 1 - 6,
caracterizado por que la segunda instalacion transportadora (40) esta configurada como agarrador de apriete, que se
puede mover al menos en las direcciones X e Y.

8. Dispositivo (1) para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segiin una de las reivindicaciones 1 - 7,
caracterizado por que el dispositivo (1) presenta una instalacion de puesta a disposicién (70), asi como una instalacién
de deteccion de posicién (65) dispuesta por encima de la instalacion de puesta a disposicion en direccién Z.

9. Procedimiento para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2), donde

a) una Unica mercancia en pieza se dispone con una primera instalacion transportadora (30) sobre una primera
superficie lateral sobre una superficie de apoyo (11) de una plataforma giratoria (10) épticamente transparente,
que se extiende en la direccion X e Y, comprendiendo la primera instalacion transportadora (30) un medio de
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agarre (35) que se puede mover en las direcciones X, Y y Z, interactuando la plataforma giratoria (10) con un
accionamiento giratorio (12) que esta acoplado con una instalaciéon de control (20) y que puede girar alrededor
de un eje de giro que se extiende en direccién Z, extendiéndose la direccién Z ortogonalmente con respecto a
las direcciones X e Y y correspondiéndose la direccidon X con el gje longitudinal y la direcciéon Y con el gje
transversal del dispositivo,

b) se escanea la primera superficie lateral y se detectan las dimensiones X, Y de la mercancia en pieza que
descansa sobre la superficie de apoyo (11) con una primera instalacién de lectura éptica (61) dispuesta por
debajo de la plataforma giratoria (10) en direccion Z y se determina si durante el escaneo de la primera superficie
lateral se detect6 un identificador,

c) se escanea una segunda superficie lateral orientada hacia la segunda instalacién de lectura 6ptica, configurada
ortogonalmente con respecto a la primera superficie lateral, y se determina la dimensién Z de la mercancia en
pieza que descansa sobre la superficie de apoyo con una segunda instalacion de lectura 6ptica (62) y, si no se
detect6 ningun identificador en la primera superficie lateral, se determina si se detect6é un identificador durante el
escaneo de la segunda superficie lateral, pudiendo llevarse a cabo las etapas b) y ¢) simulthneamente o
desplazadas temporalmente,

d) en el caso de que no se detecte ningun identificador, se gira la plataforma giratoria de modo que una siguiente
superficie lateral, perpendicular con respecto a la primera superficie lateral, mire hacia la segunda instalacion de
lectura 6ptica, y se escanea la siguiente superficie lateral con la segunda instalacion de lectura y se determina si
se detectd un identificador durante el escaneo de la siguiente superficie lateral,

e) se repite la etapa d) hasta que se hayan escaneado las tres superficies laterales siguientes o hasta que se
detecte un identificador,

f} si no se detecta ningun identificador, la mercancia en pieza se retira de la plataforma giratoria y se envia a un
uso adicional,

g) tan pronto como se detectan un identificador y todas las dimensiones de la mercancia en pieza colocada, se
determina mediante una instalaciéon de control, a través de las dimensiones y/o del identificador, un lugar de
almacenamiento en una zona de almacenamiento (51) dispuesta aguas abajo de la plataforma giratoria,

h) la mercancia en pieza se agarra con un medio de agarre (45) de una segunda instalacion transportadora (40)
después de determinarse el lugar de almacenamiento y se mueve al lugar de almacenamiento, para lo cual el
medio de agarre (45) se mueve en direccion Xy/o Yy Z.

10. Procedimiento para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun la reivindicacion 9, caracterizado
por que en la etapa de procedimiento b) se escanea mediante una tercera instalacion de lectura optica (63), dispuesta
por encima de la plataforma giratoria (10) en direcciéon Z, una superficie lateral orientada hacia esta instalacién de
lectura (63) y, dado el caso, se determinan las dimensiones X, Y de la mercancia en pieza que descansa sobre la
superficie de apoyo (11) y se determina si se detectd un identificador durante el escaneo de la superficie lateral.

11. Procedimiento para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun la reivindicacién 9 o 10,
caracterizado por que en la etapa de procedimiento a) se determina antes de disponerse la mercancia en pieza sobre
la superficie de apoyo (11} de la plataforma giratoria (10}, mediante una instalacién de deteccién aproximada (64) la
orientacién espacial de la mercancia en pieza sujetada por la primera instalacién transportadora (30).

12. Procedimiento para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun la reivindicacién 11,
caracterizado por que la instalacion de deteccién aproximada (64} esta configurada como instalacién de lectura 6ptica
y durante la determinacion de la orientacién espacial se escanea la mercancia en pieza para detectar un identificador.

13. Procedimiento para identificar, medir y posicionar mercancias en piezas (2) segun la reivindicacion 11 o 12,
caracterizado por que tan pronto como durante la determinacion de la orientacién espacial se detecta que en el caso
de la mercancia en pieza sujetada por la primera instalacién transportadora (30) no esté orientada hacia la superficie
de apoyo la superficie lateral mas grande, se mueve la mercancia en pieza tras la disposicién sobre la superficie de
apoyo mediante una instalacién transportadora (30, 40), de tal manera que la mercancia en pieza quede sobre la
superficie de apoyo con la superficie lateral mas grande.
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