
REIVINDICACIONES

1. Un método de paletización robotizada, CARACTERIZADO 

PORQUE comprende los pasos de:

operar selectivamente un robot de paletización (24) entre al menos un 

estado de preagrupamiento, en que el robot de paletización (24) reúne los 

elementos pertinentes (72) en una estación de preagrupamiento (8), y un estado 

de agrupamiento principal, en que el robot (24) reúne los elementos pertinentes 

(72) en una estación de agrupamiento principal (16); y operar selectivamente una 

máquina (40) entre un estado de sujeción de carga, en que dicha máquina (40) 

asegura al menos parcialmente los elementos pertinentes (72) reunidos en la 

estación de agrupamiento principal (16), y un estado no operativo, el método 

además comprende operar el robot de paletización (24) en el estado de 

preagrupamiento durante al menos una porción de un intervalo de tiempo 

durante el cual la máquina (40) funciona en el estado de sujeción de carga para 

asegurar los elementos pertinentes (72) reunidos en la estación de agrupamiento 

principal (16).

2. El método de la reivindicación 1, CARACTERIZADO PORQUE 

además comprende operar el robot de paletización (24) en el estado de 

agrupamiento principal cuando la máquina de sujeción (40) de carga está en el 

estado no operativo.

3. El método de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, 

CARACTERIZADO PORQUE la estación de preagrupamiento (8) corresponde a 

una primera ubicación en que el robot de paletización (24) es operable para 
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agrupar los elementos pertinentes (72) mientras funciona en el estado de 

preagrupamiento; y

donde la estación de agrupamiento principal (16) corresponde a una 

segunda ubicación en que el robot de paletización (24) es operable para agrupar 

los elementos pertinentes (72) mientras funciona en el estado de agrupamiento 

principal, con la primera ubicación separada horizontalmente de la segunda 

ubicación, donde la estación de preagrupamiento (8) y la estación de 

agrupamiento principal (16) están simultáneamente al alcance del robot de 

paletización (24).

 

4. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, 

CARACTERIZADO PORQUE los elementos (72) se reúnen en la estación de 

preagrupamiento (8) como un conjunto preagrupado a partir de la operación del 

robot de paletización (24) en el estado de preagrupamiento; y  

donde el método además comprende:

si los elementos pertinentes (72) reunidos en la estación de agrupamiento 

principal (16) están en una condición de plena capacidad y asegurados, retirar 

los elementos pertinentes (72) de la estación de agrupamiento principal (16) y 

transferir el conjunto preagrupado de la estación de preagrupamiento (8) a la 

estación de agrupamiento principal (16); y

operar el robot de paletización (24) en el estado de agrupamiento principal 

para agrupar un conjunto principal de elementos pertinentes (72) en la estación 

de agrupamiento principal (16) cumplida la transferencia a la estación de 

agrupamiento principal (16).
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5. El método de la reivindicación 4, CARACTERIZADO PORQUE 

además comprende asegurar el conjunto preagrupado transferido a la estación 

de agrupamiento principal (16) antes de operar el robot de paletización (24) en 

el estado de agrupamiento principal para reunir los elementos pertinentes (72) 

sobre el conjunto preagrupado.

6. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, 

CARACTERIZADO PORQUE además comprende:

si no se alcanza una condición de plena capacidad en la estación de 

agrupamiento principal (16), operar el robot de paletización (24) en el estado de 

agrupamiento principal;

si se alcanza la condición de plena capacidad en la estación de 

agrupamiento (16) operar la máquina (40) en el estado de sujeción hasta 

asegurar los elementos pertinentes (72) agrupados en la estación de 

agrupamiento principal (16); y

mientras la máquina (40) funciona en el estado de sujeción de carga, 

operar el robot de paletización (24) en el estado de preagrupamiento.

7. El método de la reivindicación 6, CARACTERIZADO PORQUE los 

elementos pertinentes (72) se agrupan en la estación de preagrupamiento (8) 

como un set preagrupado del robot de paletización (24) operando en el estado 

de preagrupamiento; el método además comprende, al completarse la sujeción 

de los elementos (72) agrupados en la estación de agrupamiento principal (16):

transferir los elementos agrupados asegurados (72) de la estación de 

agrupamiento principal (16) a un área corriente abajo de la estación de 
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agrupamiento principal (16);

transferir el conjunto preagrupado de elementos (72) de la estación de 

preagrupamiento (8) a la estación de agrupamiento principal (16); y

operar el robot de paletización (24) en el estado de agrupamiento principal 

para reunir un conjunto principal de elementos (72) en la estación de 

agrupamiento principal (16) después de la transferencia del conjunto 

preagrupado de elementos (72) de la estación de preagrupamiento (8) a la 

estación de agrupamiento principal (16).

8. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, 

CARACTERIZADO PORQUE además comprende:

si no se llega al menos a una de una condición de plena capacidad y una 

condición inestable en la estación de agrupamiento principal (16), operar el robot 

de paletización (24) en el estado de agrupamiento principal;

si se llega al menos a una de la condición de plena capacidad y la 

condición inestable en la estación de agrupamiento principal (16), operar la 

máquina (40) en el estado de sujeción de carga hasta haber asegurado los 

elementos pertinentes (72) reunidos en la estación de agrupamiento principal 

(16); y

mientras la máquina (40) de sujeción de carga opera en el estado de 

sujeción y, si no se alcanza una condición inestable en la estación de 

preagrupamiento (8), operar el robot de paletización (24) en el estado de 

preagrupamiento por lo cual se reúnen los elementos pertinentes (72) en la 

estación de preagrupamiento (8) como un conjunto preagrupado de elementos 

(72); de lo contrario, configurar el robot de paletización (24) en un estado inactivo.
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9. El método de la reivindicación 8, CARACTERIZADO PORQUE 

además comprende, si se llega a la condición inestable en la estación de 

agrupamiento principal (16) y, después de operar la máquina (40) en el estado 

de sujeción de carga, operar el robot de paletización (24) en el estado de 

agrupamiento principal para reunir más elementos (72) en la estación de 

agrupamiento principal (16). 

10. El método de la reivindicación 6 u 8, CARACTERIZADO PORQUE 

además comprende, si se llega a la condición de plena capacidad en la estación 

de agrupamiento principal (16), operar la máquina (40) en el estado de sujeción 

de carga y el robot de paletización (24) en el estado de preagrupamiento, por lo 

cual los elementos pertinentes (72) adicionales se reúnen en la estación de 

preagrupamiento (8) como parte del conjunto preagrupado de elementos (72); y

donde al completarse la sujeción de los elementos (72) reunidos en la 

estación de agrupamiento principal (16) después de llegar a la condición de plena 

capacidad, se cumplen los siguientes pasos:

transferir los elementos agrupados (72) asegurados de la estación de 

agrupamiento principal (16) a un área corriente abajo de la estación de 

agrupamiento principal (16);  

transferir el conjunto preagrupado de elementos (72) de la estación de 

preagrupamiento (8) a la estación de agrupamiento principal (16); y

operar el robot de paletización (24) en el estado de agrupamiento principal 

para reunir un conjunto principal de elementos (72) en la estación de 

agrupamiento principal (16) después de la transferencia del conjunto 
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preagrupado de elementos (72) de la estación de preagrupamiento (8) a la 

estación de agrupamiento principal (16).

11. El método de la reivindicación 10, CARACTERIZADO PORQUE 

además comprende, si se llega a la condición inestable en la estación de 

preagrupamiento (8) y después de la transferencia del conjunto preagrupado de 

la estación de preagrupamiento (8) a la estación de agrupamiento principal (16), 

operar la máquina (40) en el estado de sujeción de carga antes de que el robot 

de paletización (24) siga funcionando en el estado de agrupamiento principal y, 

simultáneamente, operar el robot de paletización (24) en el estado de 

preagrupamiento para reunir los elementos pertinentes en la estación de 

preagrupamiento (8) mientras la máquina (40) funciona en el estado de sujeción 

de carga.

12. El método de paletización robotizada de la reivindicación 1, 

CARACTERIZADO PORQUE además comprende:

recibir un palé (88, 120) en la estación de agrupamiento principal (16); 

recibir otro palé (88, 120) en la estación de preagrupamiento (8); y

donde, en el estado de preagrupamiento, el robot de paletización (24) 

reúne los elementos pertinentes (72) en el palé (88, 120) recibido en la estación 

de preagrupamiento (8); y

donde, en el estado de agrupamiento principal, el robot de paletización 

(24) reúne los elementos pertinentes (72) en el palé (88, 120) recibido en la 

estación de agrupamiento principal (16); y

transferir el palé (88, 120) recibido en la estación de preagrupamiento (8), 

después de haber cargado allí un conjunto preagrupado de elementos 
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pertinentes (72), de la estación de preagrupamiento (8) a la estación de 

agrupamiento principal (16); y

operar el robot de paletización (24) en el estado de agrupamiento principal 

para reunir un conjunto principal de elementos pertinentes (72) en el palé (88, 

120) después de la transferencia a la estación de agrupamiento principal (16).

13. El método de la reivindicación 12, CARACTERIZADO PORQUE 

además comprende operar la máquina (40) en el estado de sujeción de carga 

después de la transferencia del palé (88, 120) que tiene el conjunto preagrupado 

de elementos pertinentes (72) a la estación de agrupamiento principal (16) antes 

de que el robot de paletización (24) siga funcionando en el estado de 

agrupamiento principal; y, simultáneamente, operar el robot de paletización (24) 

en el estado de preagrupamiento para reunir elementos pertinentes (72) en otro 

palé (88, 120) recibido en la estación de preagrupamiento (8) mientras la 

máquina (40) funciona en el estado de sujeción de carga.

 

14. El método de las reivindicaciones 12 o 13, CARACTERIZADO 

PORQUE además comprende operar la máquina (40) en el estado de sujeción 

de carga después de completar el agrupamiento del conjunto principal de 

elementos pertinentes (72) y, simultáneamente, operar el robot de paletización 

(24) en el estado de preagrupamiento para reunir los elementos pertinentes (72) 

en otro palé (88, 120) recibido en la estación de preagrupamiento (8) mientras la 

máquina (40) funciona en el estado de sujeción de carga.

15. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14, 
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CARACTERIZADO PORQUE el robot de paletización (24) consiste en un solo 

robot de paletización (24).

16. Un sistema de paletización robotizada, CARACTERIZADO 

PORQUE comprende:

una estación de preagrupamiento (8);

una estación de agrupamiento principal (16);  

un robot de paletización (24) selectivamente operable en un estado de 

preagrupamiento, en que el robot de paletización (24) reúne los elementos 

pertinentes (72) en la estación de preagrupamiento (8) como un set 

preagrupados de elementos pertinentes (72), y un estado de agrupamiento 

principal, en que el robot de paletización (24) reúne los elementos pertinentes 

(72) en la estación de agrupamiento principal (16);

un montaje de transferencia de conjuntos preagrupados configurado para 

transferir el conjunto preagrupado de elementos (72) de la estación de 

preagrupamiento (8) a la estación de agrupamiento principal (16);

una máquina (40) de sujeción de carga selectivamente operable en un 

estado de sujeción, en que la máquina (40) asegura al menos parcialmente los 

elementos pertinentes (72) reunidos entre sí en la estación de agrupamiento 

principal (16), y un estado no operativo; y 

un controlador (280) operativamente conectado al robot de paletización 

(24), a el montaje de transferencia de conjuntos preagrupados y la máquina (40) 

de sujeción de carga y configurado para transmitir señales de control al robot de 

paletización (24), al montaje de transferencia de conjuntos preagrupados y la 

máquina (40) de sujeción de carga para hacer que el robot de paletización (24) 
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funcione selectivamente entre el estado de preagrupamiento y el estado de 

agrupamiento principal y que la máquina (40) de sujeción de carga funcione 

selectivamente entre el estado de sujeción y el estado no operativo.

17. El sistema de paletización robotizada de la reivindicación 15, 

CARACTERIZADO PORQUE el robot de paletización (24) está configurado para 

operar en el estado de agrupamiento principal cuando la máquina (40) de 

sujeción de carga está en el estado no operativo.

 

18. El sistema de paletización robotizada de las reivindicaciones 15 o 

16, CARACTERIZADO PORQUE el robot de paletización (24) está configurado 

para operar en el estado de preagrupamiento durante al menos una porción de 

un intervalo de tiempo durante el cual la máquina (40) funciona en el estado de 

sujeción de carga para asegurar los elementos (72) pertinentes reunidos en la 

estación de agrupamiento principal (16).  

19. El sistema de paletización robotizada de acuerdo con las 

reivindicaciones 15 a 17, CARACTERIZADO PORQUE la estación de 

preagrupamiento (8) corresponde a una primera ubicación en que el robot de 

paletización (24) es operable para reunir elementos pertinentes (72) mientras 

funciona en el estado de preagrupamiento; y  

donde la estación principal de agrupamiento (16) corresponde a una 

segunda ubicación en que el robot de paletización (24) es operable para reunir 

elementos pertinentes (72) mientras funciona en el estado de agrupamiento 

principal, estando la primera ubicación separada horizontalmente de la segunda 
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ubicación.

20. El sistema de paletización robotizada de acuerdo con cualquiera de 

las reivindicaciones 15 a 18, CARACTERIZADO PORQUE el montaje de 

transferencia de conjuntos preagrupados comprende un transportador (32) 

operable para transferir el conjunto preagrupado de elementos pertinentes (72) 

de la estación de preagrupamiento (8) a la estación de agrupamiento principal 

(16).

21. El sistema de paletización robotizada de acuerdo con cualquiera de 

las reivindicaciones 15 a 19, CARACTERIZADO PORQUE además comprende 

un montaje de transferencia de conjuntos principales configurado para transferir 

elementos pertinentes (72) reunidos y asegurados en la estación de 

agrupamiento principal (16), de la estación de agrupamiento principal (16) a un 

área corriente abajo de la estación de agrupamiento principal (16).

22. El sistema de paletización robotizada de la reivindicación 20, 

CARACTERIZADO PORQUE el montaje de transferencia de conjuntos 

principales comprende un transportador (32) operable para transferir los 

elementos pertinentes (72) asegurados de la estación de agrupamiento principal 

(16) a el área corriente abajo de la estación de agrupamiento principal (16).

23. El sistema de paletización robotizada de cualquiera de las 

reivindicaciones 15 a 21, CARACTERIZADO PORQUE el controlador (280) está 

configurado para:
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si hay una condición de plena capacidad en la estación de agrupamiento 

principal (16), controlar que la máquina (40) funcione en un estado de sujeción 

de carga para asegurar los elementos pertinentes (72) reunidos en la estación 

de agrupamiento principal (16), y controlar que el robot de paletización (24) 

funcione en el estado de preagrupamiento para reunir los elementos pertinentes 

(72) en la estación de preagrupamiento (8) como el conjunto preagrupado de 

elementos (72); y  

de otro modo, controlar que la máquina (40) de sujeción de carga esté en 

estado no operativo y que el robot de paletización (24) opere en el estado de 

agrupamiento principal.

24. El sistema de paletización robotizada de cualquiera de las 

reivindicaciones 15 a 19, CARACTERIZADO PORQUE el controlador (280) está 

configurado para:

sí hay al menos una de una condición de plena capacidad y una condición 

inestable en la estación de agrupamiento principal (16), controlar que la máquina 

(40) funcione en un estado de sujeción de carga para asegurar los elementos 

pertinentes (72) reunidos en la estación de agrupamiento principal (16); y, si hay 

una condición no inestable en la estación de preagrupamiento (8), controlar que 

el robot de paletización (24) funcione en el estado de preagrupamiento para 

reunir los elementos pertinentes (72) en la estación de preagrupamiento (8) como 

el conjunto preagrupado de elementos (72); y  

sí hay una condición no inestable y una condición que no es de plena 

capacidad en la estación de agrupamiento principal (16), controlar que la 

máquina (40) de sujeción de carga funcione en el estado no operativo y el robot 
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de paletización (24) en el estado de agrupamiento principal.

25. El sistema de paletización robotizada de cualquiera de las 

reivindicaciones 15 a 19, CARACTERIZADO PORQUE: 

en el estado de preagrupamiento, el robot de paletización (24) reúne los 

elementos pertinentes (72) en un palé (88, 120) recibido en la estación de 

preagrupamiento (8); y

donde, en el estado de agrupamiento principal, el robot de paletización 

(24) reúne los elementos pertinentes (72) en un palé (88, 120) recibido en la 

estación de agrupamiento principal (16).

26. El sistema de paletización robotizada de acuerdo con la   

reivindicación 24, CARACTERIZADO PORQUE además comprende un 

transportador (32) operable para transferir el palé (88, 120) recibido en la 

estación de preagrupamiento (8) a la estación de agrupamiento principal (16).

 

27. El sistema de paletización robotizada de la reivindicación 25, 

CARACTERIZADO PORQUE el robot de paletización (24) es operable para 

reunir el conjunto preagrupado de elementos pertinentes (72) en el palé (88, 120) 

recibido en el palé (88, 120) de preagrupamiento; y

donde el robot de paletización (24) además es operable para adicionar 

elementos adicionales al conjunto preagrupado elementos pertinentes (72) en el 

palé (88, 120) después de su transferencia a la estación de agrupamiento 

principal (16).
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28. El sistema de paletización robotizada de la reivindicación 26, 

CARACTERIZADO PORQUE la máquina (40) de sujeción de carga está 

configurada para funcionar en el estado de sujeción después de la transferencia 

del palé (88, 120) que tiene el conjunto preagrupado de elementos pertinentes 

(72) a la estación de agrupamiento principal (16) antes de que el robot de 

paletización (24) siga funcionando en el estado de agrupamiento principal; y

donde el robot de paletización (24) está configurado para funcionar en el 

estado de preagrupamiento para reunir los elementos pertinentes (72) en otro 

palé (88, 120) recibido en la estación de preagrupamiento (8) mientras la 

máquina (40) funciona en el estado de sujeción de carga.

29. El sistema de paletización robotizada de las reivindicaciones 26 ó 

27, CARACTERIZADO PORQUE la máquina (40) de sujeción de carga está 

configurada para funcionar en el estado de sujeción después de completarse el 

adicionar elementos adicionales de los elementos pertinentes (72); y

donde el robot de paletización (24) está configurado para operar en el 

estado de preagrupamiento para reunir los elementos pertinentes (72) en otro 

palé (88, 120) recibido en la estación de preagrupamiento (8) mientras la 

máquina (40) funciona en el estado de sujeción de carga.

 

30. Un método de paletización robotizada CARACTERIZADO 

PORQUE comprende:

operar selectivamente el robot de paletización (24) entre al menos un 

estado de preagrupamiento, en el que el robot de paletización (24) agrupa los 

elementos pertinentes (72) en la estación de preagrupamiento (8) como un 
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conjunto preagrupado, y un estado principal, en el que el robot de paletización 

(24) agrupa los elementos pertinentes (72) en la estación de agrupamiento 

principal (16);

selectivamente operar la máquina (40) de sujeción de carga entre un 

estado de sujeción, en donde la máquina (40) de sujeción de carga al menos 

parcialmente asegura los elementos pertinentes (72) agrupados en la estación 

de agrupamiento principal (16) y un estado no operativo;

si los elementos pertinentes (72) agrupados en la estación de 

agrupamiento principal (16) están en condición de plena capacidad y asegurado, 

se retiran los elementos pertinentes (72) de la estación de agrupamiento principal 

(16) y se transfieren del conjunto preagrupado de la estación de preagrupamiento 

(8) a la estación de agrupamiento principal (16).

31. Un método de la reivindicación 29 CARACTERIZADO PORQUE 

además comprende:

si no se alcanza la condición de plena capacidad en la estación de 

agrupamiento principal (16), se opera el robot de paletización (24) en el estado 

de agrupamiento principal; 

si se alcanza la condición de plena capacidad en la estación de 

agrupamiento principal (16), se operar la máquina (40) de sujeción de carga en 

el estado de sujeción hasta que los elementos pertinentes (72) agrupados en la 

estación de agrupamiento principal (16) hayan sido asegurados; y 

mientras que se operar la máquina (40) de sujeción de carga en el estado 

asegurado, se opera el robot de paletización (24) en el estado de agrupamiento.


