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@Resumen:

Sistema automatizado para clasificar y paletizar cajas
de mercaderias, estando concebido para apilar sobre
un palet multiples pisos formados por cajas de
distintos tamafios, que comprende unos medios de
alimentacion para alimentar cajas (100) de distintos
tamafos procedentes de una linea de transporte (1)
en una estacion de almacenamiento, incluyendo
medios de deteccidn del tamafio de la caja, estando la
estacion de almacenamiento provista de
compartimentos para almacenar cajas; medios de
transferencia para transferir las cajas desde la
estacion de almacenamiento hacia un palet (2) a ser
cargado; y medios de control que actian sobre los
medios de transferencia que llevan a cabo sobre un
determinado palet la formacion de mdltiples pisos, en
el que cada piso esta hecho de cajas de igual o
diferente tamano.
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DESCRIPCION

Sistema automatizado para clasificar y paletizar cajas de
mercaderias y procedimiento para el paletizado de cajas de
distintos tamafios en un mismo palet

OBJETO DE LA INVENCION

La presente solicitud de patente de invencion tiene por objeto el registro de un sistema
automatizado para clasificar y paletizar cajas que incorpora notables innovaciones vy
ventajas.

Mas concretamente, la invencion propone el desarrollo de un sistema completamente
automatizado que permite la clasificacion y paletizacién de cajas de mercaderias, estando
concebido para apilar sobre un palet multiples pisos formados por cajas de distintos

tamarnos de una forma optimizada.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los sistemas de paletizacion son bien conocidos en el estado de la técnica y permiten el
apilamiento compacto y ordenado sobre un palet de una pluralidad de cajas o paquetes. En
un sistema de paletizacion donde el tamafo de la caja es uniforme es faciimente
automatizable ya que las cajas pueden ser colocadas siempre en una misma configuracion
homogénea sobre un palet a cargar, de forma que al ir remontando capas o pisos en un
palet, se obtiene un palet estable y con un aprovechamiento del volumen optimizado en
funcién del tamano de la caja.

Sin embargo, en aquellos sistemas de paletizacién donde deben formarse palets provistos
de cajas con tamanos diferentes (ya sean con una altura o anchura diferente), y en el que el
orden de las diferentes cajas que son manipuladas y transportadas vienen mezcladas sin
una clasificacion previa, como puede ser en el caso de una instalacion de distribuciéon de
mercaderias, no se tiene el conocimiento de la existencia de medios que permitan la
completa automatizacion de la linea, por lo que la operacion de formacion de palets se lleva
a cabo de forma manual, por lo que resulta lenta y encarecida por el uso de operarios.

Ademas, en la mayoria de casos no se obtiene un palet completamente estable y
2
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optimizado, siendo de poca altura, de modo que no permiten aprovechar de forma 6ptima el
espacio en el interior de un vehiculo o contenedor de transporte. También, la propia
inestabilidad en la constitucion de los pisos requiere el uso de una mayor cantidad de
material de retractilado para un mayor refuerzo de las cajas apiladas, encareciendo asi los
costes de transporte.

Existe por lo tanto aun una necesidad de encontrar un sistema de paletizado completamente
automatizado que sea capaz de aplicar sobre un mismo palet multiples pisos con cajas de
diferentes tamanos de una forma ordenada y especialmente compacta.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencién se ha desarrollado con el fin de proporcionar un sistema de
paletizacion que se configura como una novedad dentro del campo de aplicacién y resuelva
los inconvenientes anteriormente mencionados, aportando, ademas, otras ventajas

adicionales que seran evidentes a partir de la descripcién que se acompana a continuacion.

Es por lo tanto un objeto de la presente invencién proporcionar un sistema automatizado
para clasificar y paletizar cajas de mercaderias, estando concebido para apilar sobre un
palet multiples pisos formados por cajas de distintos tamanos, tal que cada piso de cajas
esta formado preferentemente por cajas de un mismo tamafo, siendo las cajas entre
distintos pisos de diferente tamarno. En particular, la invencibn se caracteriza por
comprender unos medios de alimentacién para alimentar cajas de distintos tamanos
procedentes de una linea de transporte en una estacidon de almacenamiento, incluyendo
medios de deteccion del tamaro de la caja; estando la estacién de almacenamiento provista
de una pluralidad de compartimentos para almacenar en cada uno de ellos multiples cajas
de un mismo tamano; medios de transferencia para transferir las cajas desde la estacién de
almacenamiento hacia un palet a ser cargado; y unos medios de control que actian sobre
los medios de transferencia tal que llevan a cabo sobre un determinado palet la formacion
de multiples pisos, en el que cada piso estd hecho de cajas de igual o diferente tamaro,
adoptando el palet lleno una forma sensiblemente paralelepipédica.

Gracias a estas caracteristicas, se consigue automatizar un proceso de paletizacion de
cajas con distintos tamanos, de tal modo que permite optimizar el volumen de

almacenamiento en cada uno de los palets a formar, reduciendo los costes de manipulacién
3
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al no ser requerido el uso de personal para colocar las cajas en los palets, siendo la unidad
de control quien dictamina el tipo de tamano de caja a colocar en cada uno de los pisos para
conformar una pila de cajas sobre un palet.

En una realizacion particularmente preferida, la estaciéon de almacenamiento comprende al
menos una hilera que tiene una pluralidad de estanterias dispuestas a distintos niveles o
alturas.

Preferentemente, los medios de alimentacion comprenden un dispositivo elevador
motorizado provisto de medios de guiado para depositar cajas en cualquiera de las

estanterias.

Ventajosamente, los medios de transferencia presentan un robot de brazo articulado

provisto en su extremo de medios de agarre para soportar una 0 mas cajas.

También preferentemente, cada una de las estanteria esta formada por una pluralidad de
rodillos que adoptan una trayectoria rectilinea.

Segun otro aspecto del sistema de la invencién, comprende medios de volteo para girar la
orientacion de una caja procedente de la linea de transporte, siendo dichos medios de volteo

presentan una plataforma giratoria.

También preferentemente, cada una de las estanterias comprende en uno de los extremos

cercano a los medios de transferencia medios de extraccion.

Ventajosamente, cada una de las estanterias puede estar dispuesta con una inclinacién en
sentido descendente desde el extremo de recepcion de cajas hacia el extremo de salida de
dichas cajas, lo que facilita la caida por gravedad de las cajas en el extremo accesible por
los medios de transferencia, evitando el uso de mecanismos motorizados para realizar el

desplazamiento de las cajas de un extremo a otro de las estanterias.

De forma preferida, los medios de deteccion anteriormente citados presentan un dispositivo
lector de cddigo de barras presente en cada una de las cajas a paletizar.
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En una realizacion alternativa de la invencion, la estacion de almacenamiento puede estar
comprendida a partir de una pluralidad de médulos situados a un mismo nivel o plano
horizontal y de forma paralela entre si, que resulta adecuado cuando existen pocas
variedades de cajas a paletizar.

En otra realizacion alternativa del sistema de la invencion, la estacién de almacenamiento
comprende la combinacion de al menos una hilera que tiene una pluralidad de estanterias
dispuestas a distintos niveles o alturas y una pluralidad de médulos situados a un mismo
nivel o plano horizontal y de forma paralela entre si.

Es otro objeto de la invencién proporcionar un procedimiento para el paletizado de cajas de
distintos tamanos en un palet, capaz de asegurar la estabilidad del palet llenado con cajas.
En particular el palet presenta multiples pisos formados por una pluralidad de cajas, y se
caracteriza por el hecho de que comprende las etapas de:

- detectar y clasificar unas cajas en funcién del tamano de las mismas;

- acumular las cajas de cada tamano predeterminado en su correspondiente compartimento;
de manera que al cumplir la condicién de que se dispone de un numero suficiente de cajas
en un compartimento para formar un piso, cuya superficie corresponde sensiblemente con la
superficie de un palet a formar, unos medios de control determinan una etapa de desplazar
las cajas desde el correspondiente compartimiento al palet para la formaciéon de un piso
formado por una pluralidad de cajas de un mismo tamaro, llevandose a cabo esta accion de

forma sucesiva hasta obtener un palet formado por un nimero predeterminado de pisos.

Otras caracteristicas y ventajas del sistema objeto de la presente invencién resultaran
evidentes a partir de la descripcion de una realizacién preferida, pero no exclusiva, que se
ilustra a modo de ejemplo no limitativo en los dibujos que se acompanan, en los cuales:

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Figura 1.- Es una vista en perspectiva de una primera realizacién de una instalacion
de paletizacién basada en el sistema de acuerdo con la presente invencién; y
Figura 2.- Es una vista en perspectiva de una segunda realizacion de una instalacién

de paletizacion.

DESCRIPCION DE UNA REALIZACION PREFERENTE
5
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A la vista de las mencionadas figuras y, de acuerdo con la numeracién adoptada, se puede
observar en ellas un ejemplo de realizacion preferente de la invencién, la cual comprende

las partes y elementos que se indican y describen en detalle a continuacion.

Asi, tal como se aprecia en la figura 1, el sistema automatizado para clasificar y paletizar
cajas de mercaderias con tamanos diferentes comprende unos medios de alimentacién
destinados a alimentar cajas (100) de distintos tamanos procedentes de una linea de
transporte (1) hacia una estacion de almacenamiento, incluyendo la presencia de unos
medios de deteccion (no mostrados) del tamafno de la caja, estando la estacion de
almacenamiento provista de una pluralidad de compartimentos para almacenar en cada uno
de ellos multiples cajas de un mismo tamafno. Los medios de deteccion pueden estar
basados en un dispositivo lector de cddigo de barras presente en cada una de las cajas a
paletizar o bien mediante el uso de laser que reconoce las dimensiones de la caja a
manipular o bien a través de medios de vision artificial, tales como la disposicién de

camaras.

Ademas, se proporcionan unos medios de transferencia para transferir las cajas (100) desde
la estacion de almacenamiento hacia un palet (2) a ser cargado, asi como unos medios de
control que actuan sobre los medios de transferencia tal que llevan a cabo sobre el
determinado palet la formacion de multiples pisos, en el que cada piso estd hecho de cajas
de igual o diferente tamano, adoptando el palet lleno una forma sensiblemente

paralelepipédica.

En la primera realizacién representada, la estacion de almacenamiento comprende un par
de hileras de almacenamiento (3), formada cada una de ellas por una pluralidad de
estanterias (4) dispuestas a distintos niveles o alturas. Antes de que las cajas (100) sean
manipuladas (es decir, elevadas para ser colocadas en sus respectivas estanterias), se han
dispuesto unos medios de volteo que permiten cambiar la orientacion de una caja
procedente de la linea de transporte, por ejemplo girarla 90%, los cuales estan constituidos
por una plataforma giratoria (5) que se ha representado de forma esquematizada, donde no
se va a entrar en detalle de los medios de accionamiento y giro ya que pueden ser cualquier
tipo conocido en el estado de la técnica pertinente.
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Haciendo particular referencia a los medios de alimentacion comprenden un dispositivo
elevador motorizado (6) para cada una de las hileras de almacenamiento (3), incluyendo
ademas una barra vertical (7) que actia como medio de guiado que permite depositar cajas
procedentes de la linea de transporte a cualquiera de las estanterias (4).

Los medios de transferencia anteriormente citados presentan un robot de brazo articulado,
indicado de forma general con la referencia numérica (8), que esta soportado sobre una
mesa de trabajo (9), estando el extremo del brazo robot provisto de unos medios de agarre
(10) para soportar una 0 mas cajas.

En este ejemplo representado, cada una de las estanterias (4) estd formada por una
pluralidad de rodillos motorizados que adoptan una trayectoria rectilinea, si bien tales
rodillos podrian ser sustituidos por elementos equivalentes, tales como cintas, cadenas,
correas o bandas.

Ademas, cada una de las estanterias (4) comprende también en uno de los extremos
cercano a los medios de transferencia medios de extraccion conformados por unas bandejas
extraibles (11) que facilitan el acceso al brazo articulado del robot (8) para la accion de
coger las cajas (100).

Con la finalidad de facilitar la colocacion de las cajas de una forma sencilla en la
correspondiente estanteria, se ha previsto en cada una de las estanterias un angulo de
inclinacién en sentido descendente desde el extremo de recepcién de cajas hacia el extremo
de salida de dichas cajas.

Cada una de las estanterias (4) incluye en un extremo un freno secuenciador (12) que actua
como elemento separador entre las cajas apiladas y las cajas listas para ser cargadas por el
robot de brazo articulado.

En una segunda realizacion del sistema representada en la figura 2, y en el que los mismos
elementos comunes presentan las mismas referencias numéricas, la estacién de
almacenamiento presenta una pluralidad de médulos (13) situados a un mismo nivel o plano

horizontal y de forma paralela entre si.
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Evidentemente, el sistema descrito puede disponer de un canal de rechazo (no
representado) para cajas no deseadas a ser empaquetadas asi como un sistema de
colocacion y extraccion de palets (no representado) de tipo conocido, por lo que no se va a

entrar en mayor detalle.

A continuacién se detalla una secuencia del funcionamiento del sistema de paletizacion.

Una caja procedente de la linea de transporte alcanza los medios de volteo y posteriormente
es dirigida a los medios de alimentacion, en el que seguidamente actian los medios de
deteccion que determinaran en que estanteria debe de ser la pertinente caja depositada con
ayuda del dispositivo elevador. Una vez la unidad de control tiene las dimensiones de la
caja, ésta es colocada en la estanteria correspondiente donde se posiciona, por ejemplo, por
gravedad hasta hacer tope con otra caja almacenada o con el freno secuenciador (12).
Cuando debe realizarse el paletizado de las cajas, el brazo robot (8) ir4 recogiendo cajas de
una misma dimensién para conformar un primer piso, para posteriormente hacer los
siguientes pisos a partir de otras cajas con dimensiones distintas si no hay suficientes cajas
de un mismo tamarfo para obtener un palet llenado de cajas, cumpliéndose la condicion de
que la anchura de los diversos pisos es sensiblemente igual que la anchura de la superficie
del palet (2). Por lo tanto, para conseguir palets completamente llenados, los medios de
control también tiene la capacidad de conocer el nUmero de cajas existentes en cada una de
las estanterias. Es importante resaltar que el brazo robot (8) no recibe las ordenes de
actuacién procedente de los medios de control hasta que los medios de control han
determinado la presencia de suficientes cajas de un mismo tamafno para obtener un piso,

aspecto importante para garantizar la estabilidad de los pisos del palet.

Los detalles, las formas, las dimensiones y demas elementos accesorios, asi como los
materiales empleados en la fabricacion del sistema automatizado de la invencion podran ser
convenientemente sustituidos por otros que sean técnicamente equivalentes y no se aparten
de la esencialidad de la invencion ni del ambito definido por las reivindicaciones que se

incluyen a continuacion.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema automatizado para clasificar y paletizar cajas de mercaderias, estando concebido
para apilar sobre un palet multiples pisos formados por cajas de distintos tamanos, que
comprende medios de alimentacion para alimentar cajas (100) de distintos tamanos
procedentes de una linea de transporte (1) en una estacién de almacenamiento, estando la
estacién de almacenamiento provista de una pluralidad de compartimentos para almacenar
en cada uno de ellos multiples cajas de un mismo tamafo;

caracterizado por el hecho de que comprende ademas:

medios de transferencia para transferir las cajas desde la estacién de almacenamiento hacia
un palet (2) a ser cargado; y

medios de control que actlian sobre los medios de transferencia tal que llevan a cabo sobre
un determinado palet la formacion de multiples pisos, en el que cada piso estda hecho de
cajas de igual o diferente tamano, adoptando el palet (2) lleno una forma sensiblemente
paralelepipédica; y

medios de volteo para girar la orientacidn de una caja (100) procedente de la linea de
transporte, los cuales presentan una plataforma giratoria (5).

2. Sistema automatizado segun la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que
incluye medios de deteccidn del tamafo de la caja ubicados en los medios de alimentacion.

3. Sistema automatizado segun la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que la
estacion de almacenamiento comprende al menos una hilera que tiene una pluralidad de
estanterias (4) dispuestas a distintos niveles o alturas.

4. Sistema automatizado segun las reivindicaciones 1 y 3, caracterizado por el hecho de que
los medios de alimentacion comprenden un dispositivo elevador motorizado (6) provisto de
medios de guiado para depositar cajas en cualquiera de las estanterias.

5. Sistema automatizado segun la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que los
medios de transferencia presentan un robot de brazo articulado (8) provisto en su extremo
de medios de agarre para soportar una 0 mas cajas.
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6. Sistema automatizado segun la reivindicacion 3, caracterizado por el hecho de que cada
una de las estanteria (4) estd formada por una pluralidad de rodillos que adoptan una
trayectoria rectilinea.

7. Sistema automatizado segun la reivindicacion 3, caracterizado por el hecho de que cada
una de las estanterias (4) comprende en uno de los extremos cercano a los medios de

transferencia medios de extraccion.

8. Sistema automatizado segun la reivindicacion 3, caracterizado por el hecho de que cada
una de las estanterias (4) estan dispuestas con una inclinacién en sentido descendente
desde el extremo de recepcion de cajas hacia el extremo de salida de dichas cajas.

9. Sistema automatizado segun la reivindicacion 3, caracterizado por el hecho de que cada
una de las estanterias (4) incluye un freno secuenciador (12).

10. Sistema automatizado segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que los
medios de deteccion presentan un dispositivo lector de codigo de barras presente en cada
una de las cajas (100) a paletizar.

11. Sistema automatizado segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que la
estacion de almacenamiento comprende una pluralidad de médulos situados a un mismo

nivel o plano horizontal y de forma paralela entre si.

12. Sistema automatizado segun la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que la
estacién de almacenamiento comprende la combinacion de al menos una hilera que tiene
una pluralidad de estanterias dispuestas a distintos niveles o alturas y una pluralidad de

maodulos situados a un mismo nivel o plano horizontal y de forma paralela entre si.

13. Procedimiento para el paletizado de cajas de distintos tamafos en un mismo palet, en el
que el palet presenta multiples pisos formados por una pluralidad de cajas, se caracteriza
por el hecho de que comprende las etapas de:

- clasificar unas cajas en funcién del tamafo de las mismas;

- acumular las cajas de cada tamano predeterminado en su correspondiente compartimento;
tal que cuando se dispone de un numero suficiente de cajas en un compartimento para

formar un piso, cuya superficie corresponde sensiblemente con la superficie de un palet a
10
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formar, unos medios de control determinan una etapa de desplazar las cajas desde el
correspondiente compartimiento al palet para la formacién de un piso formado por una
pluralidad de cajas de un mismo tamano.

14. Procedimiento para el paletizado de cajas de distintos tamafos en un mismo palet segun

la reivindicacion 13, caracterizado por el hecho de que previamente a la etapa de

clasificacién se proporciona una etapa de deteccién del tamano de la caja a clasificar.

11
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OPINION ESCRITA N° de solicitud: 201330098

1. Documentos considerados.-
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D02 US 2012163946 Al (KUKA SYSTEMS CORP NORTH AMERICA) 28.06.2012

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

El objeto de la invencién segun la reivindicacion independiente 1 es un sistema automatizado para clasificar y paletizar cajas
de mercaderias, apilando sobre un palet multiples pisos formados por cajas de distintos tamafios, que comprende medios de
alimentacion de cajas de distintos tamafios procedentes de una linea de transporte a una estacion de almacenamiento,
presentado la estacion de almacenamiento una pluralidad de compartimentos para almacenar en cada uno de ellos cajas de
un mismo tamafio; medios de transferencia, que transfieren cajas desde la estacion de almacenamiento hacia un palet a ser
cargado; y, medios de control de los medios de transferencia, para formar asi palets de multiples pisos, en el que cada piso
esta formado por cajas de igual o distinto tamafio, adoptando el palet forma paralelepipédica.

También es objeto de la invencion, segln la reivindicacion independiente 15, un procedimiento para el paletizado de cajas
de distintos tamafios en un mismo palet, en el que el palet presenta multiples pisos formados por una pluralidad de cajas,
que comprende las etapas de: i) clasificar las cajas en funcion de su tamario, ii) acumular las cajas de cada tamafio en su
correspondiente compartimento, tal que cuando se dispone de un nimero suficiente de cajas en un compartimento para
formar un piso de superficie igual a la del palet, unos medios de control determinan la etapa de iii) desplazar las cajas desde
el compartimento al palet, formando asi un piso.

El documento D1 divulga un sistema automatizado para clasificar y paletizar cajas de mercaderias, apilando sobre un palet
multiples pisos formados por cajas de distintos tamafios, que comprende medios de alimentacién de cajas de distintos
tamafios procedentes de una linea de transporte a una estacion de almacenamiento (50), presentado la estacion de
almacenamiento una pluralidad de compartimentos para almacenar en cada uno de ellos cajas de un mismo tamafio o
distinto que en ese momento no se van a paletizar; medios de transferencia, consistentes en un robot de brazo articulado
con medios de agarre en su extremo, que transfiere cajas desde la estacion de almacenamiento hacia un palet a ser
cargado; y, medios de control del robot y de los medios de almacenamiento, para formar asi palets de miltiples pisos, en el
que cada piso esta formado por cajas de igual o distinto tamafio, adoptando el palet forma paralelepipédica. En los medios
de alimentacion, consistentes en un transportador, se disponen medios de deteccién del tamafio de las cajas, los cuales
incluyen un lector del cédigo de barras presente en las cajas. La estacion de almacenamiento comprende una pluralidad de
médulos paralelos en un mismo plano horizontal, estando cada médulo formado por un transportador o por una pluralidad de
rodillos en linea recta. En el procedimiento de paletizacion las cajas se clasifican en funcién de su tamafio, previamente éste
determinado por los medios de deteccion, y si alguna de ellas no encaja en el apilamiento programado por el sistema de
control, ésta se acumula en la estacion de almacenamiento, siendo conocido el tamafio de cada caja almacenada en cada
compartimento. Posteriormente, cuando el sistema de control lo determina, las cajas almacenadas son liberadas y
transportadas por el brazo robético hacia el palet en formacién, formandose asi palets de varios pisos con cajas de
diferentes tamafios (ver columna 4, linea 30 — columna 7, linea 27, figuras 1-4).

Por tanto, las reivindicaciones 1, 2, 5, 12 y 13 carecen de novedad con relacion a lo divulgado en el documento D1 (Art. 6
LP).

Por otro lado, el hecho de transferir las cajas como un bloque de superficie igual a la del palet, en vez de hacerlo una a una,
se considera una alternativa conocida en el estado de la técnica.

Por tanto, las reivindicaciones 15 y 16 carecen de actividad inventiva con relacién a lo divulgado en el documento D1 (Art. 8
LP).

Con respecto a la reivindicacion dependiente 3, el documento D2 divulga un sistema de clasificacion y transferencia de cajas
de distinto tamafio en el que la estacién de almacenamiento comprende una hilera provista de una pluralidad de estanterias
a distintos niveles, en el que un primer brazo robético motorizado eleva y deposita las cajas en cada estanteria, pudiendo
girar la orientacion de cada caja. Los medios de transferencia consisten en otro brazo robdético, el cual se aproxima al
extremo cercano de cada estanteria en la etapa de agarre (ver parrafos 51-53; figura 12). Para un experto en la materia
seria obvia la utilizacion alternativa de esta estacion de almacenamiento con estanterias a distintos niveles descrita en el
documento D2, al sistema divulgado en el documento D1, considerado el estado de la técnica méas cercano. Por tanto, las
reivindicaciones 3, 4, 6, 7 y 9 carecen de actividad inventiva con relacién a lo divulgado en los documentos D1 y D2 (Art. 8
LP).

En relacion a las reivindicaciones dependientes 10, 11 y 14, el empleo de frenos en los rodillos de las estanterias, asi como
el proporcionarles a éstas una inclinacion adecuada se consideran, ambas, conocimiento comun en el estado de la técnica.
Asimismo se considera evidente el posible empleo para la estacion de almacenamiento de una combinacion de estanterias
a diferentes alturas con otras paralelas situadas en el mismo plano horizontal.
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