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DESCRIPCION
Aparato y procedimiento para el suministro de botellas a una estacion de llenado.

La presente invencién se refiere a un aparato y un procedimiento para el suministro de botellas a una estacion de
llenado.

La invencién se ha desarrollado en particular para el suministro de botellas hechas de material plastico, que se han
de llenar con liquidos viscosos, tales como, por ejemplo, detergentes, liquidos de limpieza, etc. La invencion puede,
sin embargo, aplicarse en general a cualquier sector en el que exista la necesidad de suministrar un flujo continuo de
botellas a una estacién de llenado.

Descripcion de la técnica anterior

En general, las botellas se deben orientar en la direccién vertical para ser llenadas. El proceso usado comiunmente
para el llenado de botellas prevé que las botellas se fijan primero en la direccién vertical y a continuaciéon se envian a
un sistema de almacén intermedio que asegura un suministro constante a la estacioén de llenado. El suministro de
botellas a la estacion de llenado se obtiene normalmente por medio de un sistema de tornillo sin fin que deja las
botellas con una distancia de separacién entre ellas con un paso de separacién constante.

En la técnica anterior, las botellas se almacenan en el sistema de almacén intermedio y se fija un paso de
separacion en tanto que se orientan en la direccién vertical. El inconveniente de esta técnica es que la posicién
vertical de las botellas esta lejos de ser estable. En los sistemas de suministro de un tipo conocido, para superar los
problemas de la baja estabilidad de las botellas en la posicién vertical es necesario recurrir a complejos sistemas de
guiado lateral y vertical. Los sistemas de guiado conllevan largos tiempos de ajuste cuando es necesario pasar de
un formato de botella a otro. Mas aln, la baja estabilidad de las botellas en la posicién vertical conduce a frecuentes
atascos en el sistema de almacén intermedio y en el sistema de separacion regular, con el resultado de una
reduccion en la eficiencia y disponibilidad de la maquina.

Hay también soluciones conocidas que prevén una acumulacion de las botellas orientadas horizontalmente y que
prevén sistemas robotizados para fijar las botellas en una orientacién vertical. Dichos sistemas requieren en
cualquier caso una separacion regular posterior de las botellas orientadas en la direccién vertical previamente a la
entrada de las botellas en la estacion de llenado.

El documento US-A-2195625 desvela un aparato que comprende las caracteristicas del preambulo de la
reivindicacién 1.

Obijetivo y sumario de la invencién

El objetivo de la presente invencién es proporcionar un aparato y un procedimiento para el suministro de botellas
que permitird que se superen los problemas de la técnica conocida.

De acuerdo con la presente invencion, dicho objetivo se consigue mediante un aparato y un procedimiento que tiene
las caracteristicas que forman el sujeto de las reivindicaciones 1y 3.

Las reivindicaciones forman una parte integral de las ensefianzas proporcionadas en relacion con la invencién.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencion se describira ahora en detalle con referencia a los dibujos adjuntos, que se proporcionan
puramente a modo de ejemplo no limitativo y en los que:

- la Figura 1 es una vista lateral esquematica del aparato de acuerdo con la presente invencion; y
- la Figura 2 es una vista en perspectiva esquematica de la parte indicada por la flecha Il en la Figura 1.

Descripcion de una realizacion preferida

Con referencia a la Figura 1, hay un aparato, designado como un conjunto por 10, para el suministro de botellas B a
una estacion de llenado (no ilustrada). Las botellas B tienen respectivamente aberturas de llenado O y ejes
longitudinales A respectivos ortogonales a las aberturas de llenado O.

El aparato 10 comprende un transportador 12 que incluye un almacén intermedio 14 y un transportador para
sincronizacion y separacién 16 de las botellas B, que esta dispuesto en serie con el almacén intermedio 14.

El transportador 12 recibe las botellas B dispuestas con los ejes A respectivos orientadas horizontalmente y con las
aberturas de llenado O orientadas en una forma mutuamente concordantes.

Las botellas B se disponen con esta orientaciéon previamente a la entrada al interior del transportador 12 mediante
sistemas de orientacion de un tipo conocido. El transportador 12 hace que las botellas B avancen en una direccién
de suministro C, con las botellas dispuestas con sus ejes A respectivos alineados entre si y dispuestos
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horizontalmente. En el ejemplo ilustrado, las botellas B se orientan con las aberturas de llenado O respectivas
mirando al lado opuesto con respecto a la direccion de suministro C. En el transportador 12, las botellas B
mantienen su orientacion inicial, es decir, con las aberturas de llenado O en oposicién a la direccién de suministro C
en la realizacion ilustrada en las figuras.

El transportador 12 se representa esquematicamente como compuesto de varias secciones de cintas
transportadoras. Las caracteristicas constructivas del transportador 12 son bien conocidas en el sector y no
requieren ninguna descripcién en profundidad.

El almacén intermedio 14 recibe un flujo de botellas B con un ritmo no regular y tiene la finalidad de generar aguas
abajo un flujo continuo a un ritmo constante, compensando la variabilidad en el nimero de botellas por minuto que
recibe desde el suministro aguas arriba.

El transportador de sincronizacion y separacion 16 comprende dos secciones 16A y 16B en serie entre si. Cada
seccion 16A, 16B esta formada preferentemente mediante una cinta transportadora inferior y una cinta
transportadora superior sincronizadas entre si con ramas que se miran mutuamente que hacen contacto con las
botellas B sobre lados opuestos. La primera seccion 16A recibe un flujo continuo de botellas B desde el almacén
intermedio 14 y suministra botellas B a la segunda seccion 16B de una forma acompasada. En la segunda seccion
16B, las botellas B se fijan con una distancia de separacién entre ellas mediante un paso de separacion constante
en la direccion de suministro C.

El aparato 10 comprende una rueda 18 de transferencia, que es capaz de girar alrededor de un eje D inclinado con
respecto a la direccion de suministro C. El eje de rotacion D de la rueda 18 estd preferentemente inclinado
sustancialmente a 45° con respecto a la direccion de suministro C. Con referencia a la Figura 2, la rueda 18 esta
provista, en su periferia, con una pluralidad de asientos 20 disefiados para recoger y retener las botellas B
respectivas preferentemente mediante medios de succién.

La rueda 18 y la seccion 16B del transportador 12 estan controladas en sincronismo entre si de tal manera que cada
asiento 20 de la rueda 18 recibira una botella B respectiva.

La rueda 18 recoge las botellas B dispuestas horizontalmente y con una distancia de separacion entre ellas desde la
seccion 16B del transportador 12 y entrega las botellas después de una rotacién a través de aproximadamente 180°.
La rueda 18 entrega las botellas B con los ejes A respectivos orientados verticalmente y con las aberturas de llenado
O mirando hacia arriba. La rueda 18 entrega las botellas B a un transportador de salida 22. En la Figura 2, el
transportador de salida se representa esquematicamente como una cinta transportadora. En la practica, el
transportador de salida puede estar hecho de una serie de ruedas con un perfil con forma de estrella, disefiadas
para transferir las botellas B a una estacién de llenado en una forma acompasada.

En el transportador de salida 22, las botellas B se fijan con una distancia de separacién entre ellas mediante un paso
de separacion constante. El paso de separacion entre las botellas B en el transportador de salida 22 es igual al paso
de separacién con el que las botellas B han de ser suministradas a la estacién de llenado. La rueda 18 permite de
ese modo que las botellas B se dispongan en la posicion vertical y define automaticamente el paso de separacion
entre las botellas en el transportador de salida 22 de tal manera que las botellas orientadas verticalmente se pueden
suministrar a la estacion de llenado sin ninguna necesidad de un nuevo espaciado regular posterior, previamente a
la entrada al interior de la estacion de llenado.

La solucién de acuerdo con la presente invencién es particularmente ventajosa porque permite la acumulacion de las
botellas B dispuestas horizontalmente. En esta posicién, las botellas son mucho mas estables, y esto conduce a una
reduccion en el numero de atascos y paradas de las maquinas debidas a su inestabilidad.

El sistema de acuerdo con la presente invencion realiza el acompasado y separacion regular de las botellas en la
condicion de maxima estabilidad de las botellas por si mismas. Una caracteristica particularmente importante de la
presente invencién es que el sistema de separacion regular de acuerdo con la presente invencion, para familias de
botellas que tienen el mismo ancho (o grosor/altura cuando se disponen en la posicién horizontal), es posible realizar
el cambio de formato de las botellas simplemente por medio de software, modificando las relaciones de velocidad
del transportador 12 y de la rueda 18, sin ninguna necesidad de modificaciones en los mecanismos y dispositivos
para un cambio de formato.

Aguas abajo de la rueda 18, las botellas B ya estan sincronizadas con el proceso aguas abajo (llenado, tapado, etc.),
y ya no es necesario modificar el paso de separacion entre las botellas después de su disposicion vertical.

En una variante, es posible también suministrar las botellas B con las aberturas de llenado orientadas hacia
adelante. En este caso, el eje de rotacion D de la rueda de transferencia 18 estara inclinado en una direccién
opuesta a la que se ilustra para la disposicion de las botellas verticalmente y con las aberturas O hacia arriba.

Naturalmente, sin prejuzgar el principio de la invencion, los detalles de construccién y las realizaciones pueden
variar ampliamente, sin que, sin embargo, se separen del alcance de la invencion tal como se define por las
reivindicaciones a continuacion.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato para el suministro de botellas (B) a una estacion de llenado, en el que dichas botellas (B) tienen
aberturas de llenado (O) respectivas y un eje longitudinal (A), ortogonal a dichas aberturas de llenado (O),
comprendiendo dicho aparato:

- un transportador (12) proporcionado para el suministro de las botellas (B) en una direccion de suministro (C)
de modo que se dispongan con sus ejes longitudinales (A) horizontales y con las aberturas de llenado (O)
orientadas en una forma mutuamente concordante; y

- una rueda de transferencia (18), que es capaz de girar alrededor de un eje (D) inclinado con respecto a dicha
direccién de suministro (C) y que esta provista de una pluralidad de asientos de agarre (20) disefiados para
recoger desde dicho transportador (12) las botellas (B) dispuestas con dicho eje horizontal (A) y para entregar
las botellas (B) con dicho eje (A) orientado en la direccion vertical,

estando dicho aparato caracterizado porque dicho transportador (12) esta adaptado para el suministro de
dichas botellas (B) con sus ejes longitudinales (A) en la direccion de suministro (C) y comprende un almacén
intermedio (14) y un transportador de sincronizacion y separacion (16) disefiado para suministrar las botellas
(B) fijadas con una distancia de separacion entre ellas mediante un paso de separacion constante en dicha
direccion de suministro (C) y en una relacién de sincronizacién con dicha rueda de transferencia (18).

2. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque el eje de rotacion (D) de dicha rueda (18)
esta inclinado sustancialmente 45° con respecto a dicha direccion de suministro (C).

3. Un procedimiento para el suministro de botellas (B) a una estacién de llenado, en el que dichas botellas tienen sus
aberturas de llenado (O) respectivas y sus ejes longitudinalesv(A) respectivos ortogonales a dichas aberturas de
llenado (O), comprendiendo el procedimiento las etapas de:

- el suministro de dichas botellas (B) con sus ejes longitudinales (A) en una direccion de suministro (C) de
modo que se dispongan con sus ejes longitudinales(A) horizontales y con las aberturas de llenado (O)
orientadas en una forma mutuamente concordante;

- recogida de dichas botellas (B) por medio de una rueda de transferencia (18), que es capaz de girar alrededor
de un eje (D) inclinado con respecto a dicha direccion de suministro (C), estando disefiada dicha rueda de
transferencia (18) para recoger las botellas (B) con dicho eje (A) horizontal y para entregar las botellas (B) con
dicho eje (A) orientado en la direccion vertical, y

- fijacion de dichas botellas (B) suministradas a dicha rueda de transferencia con una distancia de separacion
entre ellas en dicha direccion de suministro (C) mediante un paso de separacién constante y dispuestas en una
relacion de sincronizacion con dicha rueda de transferencia (18).



ES 2423 659 T3

T "OI4d



ES 2423 659 T3

¢ O




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

