427082

P.- 57.722

K 6296 SPA

NEHORIA  DESCRIFIIVA BESG, ~Fl{cC

para sE;i§itar”r
PATENTE DE INVENCION

™ en ESPARA

por VEINTE afios

A nombre de SHELL INTERNATTIONALE RESEARCH MAATSCHAYPIJ BaV.
entidad holandesa

establecida en Carel van Bylandtlaan 30, La Haya,
Holanda

por: “"PSRFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS IN UN SISTEMA DE MA-
NIPULACION Y ENVASADO PARA PRODUCTOS INDUSTRIALES, LS-
PECIALMENTE BOTELLAS DE GAS O JAULAS DE BOTELLAS"

(Clase Internacional B65g, Fl7c)

8-8-74 -1-



10

15

20

25

En diversos campos de la industria se uti-
lizan sistemas de manipulacidn y envasado en los que
los productos industriales se hacen pasar en serie, in-
variablemente en el mismo sentido, sobre un transpor-
tador de cadena que los transporta de puesto a puesto,
siendo sometidos los productos a una operacidn especi-
fica de "envasado" en cada puesto. Esto se aplica en
particular a los sistemas que manipulan y envasan bote-
llas de gas de petrbleo comprimido y/o licuado en un
centro de llenado. IEn estos sistemas las botellas se
someten a una serie de operaciones de envasado (por
ejemplo, pesada, prueba de estanqueidad, apertura del
volante de vélvula, llenado, cierre de la vilvula, re—
tirada y colocacidén de miembros obturadores o tuercas de
seguridad en la salida, retirada y colocacién de los
tapones de transporte sobre las vélvulas, etc.) que son
efectuadas en puestos separados y/o miquinas separadas
en diferentes puntos del transportador de cadena, sien-
do separada cada botella del sistema de transporte en
cada operacidn.

En la préctica, especialmente en el_caso de
botellas de gas licuado, el sistema de transporte con-
siste en una cadena transportadora que comprende una o
nis pistas. Los productos se encuentran sobre la cade-

na, que es acclonada por una unidad de motor de reduccidn
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para btransportar los productos de puesto a puesto,.

Por razones de sencillez, se pretende gue
el término botella como se ubiliza en la siguiente
memoria descriptiva se refiera a un ejemplo tipico
de los productos manipulados, y el término cadena a
un ejemplo tipico del sistema de transporte, pero de-
berd comprenderse que la eleccidn de estos términos
no es limitativa.

Fn los sistemas conocidos de la técnica
cada botella es detenida y/o abandona la cadena en
cada puesto de envasado. Ademds, los tiempos de per-
manencia de las bobtellas en los diversos puestos de
envasado son bastante variables. Para un rendimiento
bptimo, es también necesario que los diversos puestos
de envasado sean suministrados inmediatamente después
de que estén preparados para recibir la siguiente bo=
tella. En estas condiciones, se forman necesariamente
hileras de botellas de espera aguas arriba de ciertos
puestos de envasado, que permanecen esbtaclonarias
mientras que la cadena continlia su movimiento general,
frotando contra las partes inferiores de las botellas
de espera,

Este frotamiento es causa de imporbtantes
inconvenientes:

Genera ruido (hace que las botellas resue-
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nen y rechinen), lo que hace sl ambiente desagradable
¥ peligroso para el personal;

entrafla desgaste de diversas partes de la
cadena gue frotan contra las bobellas esbacionarias;

produce una sobrecarga de las unidades
de accionamiento (motores de reduccidn) de la cade-
na,

A estos inconvenientes deberdn siiadirse
las violentas sacudidas a que la cadena es sometida
siempre que es bloqueada y una hilera de botellas de
espera es liberada.

Finalmente, es evidente que la formacidn
de hileras de bobellas derespera en sistemas del tipo
citado tiene repercusiones muy desfavorables sobre
el rendimienbto y que entraia efectos perjudiciales
sobre el personal o maberial.

Estos inconvenientes se alivian sblo li-
geramente por el uso de lubricantes adecuados entre
la cadena y las botellas, aunque estos lubricantbes
por si mismos llevan consigo otros inconvenientes (en
particular el ensuciemiento de las botellas).

El objeto de la presente invencibn es pro-
porcionar una solucidn radical al problema anterior-
mente mencionado de la formacidn de hileras de bote-

1llas de espera aguas arriba de los puestos de envasa-
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do en instslaciones en que un sistema de transporte
en conbinuo movimiento transporta los productos de
puesto a puesto.

Gon esta finalidad, la presente invencibn
propone un sistema del tipo citado en que, sobre al
menos una seccidn de la cadena aguas arriba de un
puesto de envasado, la cadena estd articulada a un
mecanismo elevador capaz de separar las botellas de
la cadens levanténdolas de tal manera que la hilera
de espera aguas arriba del puesto de envasado nunca
puede exceder de una longitud predeterminada, siendo
el puesto de envasado constantemente alimentado con
botellas.

El conbrol del mecanismo entre una posi-
¢idén inoperante, en gue no hay contacto de ninguna
clase con las botellas, y una posicibén operante, en
que las levanta, depende de preferencia de la presen—
cia o susencia de una botella en un punto de la cade-
na entre el extremo de aguas abajo del mecanismo ele-
vador y el puesto de envasado.

Se prefiere, ademds, que cada mecanismo
elevador conste de una longitud de manguera que pue= -
da inflarse por medio de un fluido, cuyo inflado, di-
recta o indirectamente, hace que las botellas se ele-

ven. Lea manguera inflable esté convenientemente ence-
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rrada entre dos elementos que se deslizan uno dentro
de otro.

Finalmente, puede hacerse uso en parti-
cular de sistemas que comprenden una cadena central
inica entre dos mecanismos elevadores laterales o dos
cadenas que encierran un mecanlsmo elevador central.

Para un mejor enbtendimiento de la natu~
raleze de la invencidn y de otras caracteristicas
de la misma, se hace referencia z la siguiente desg-
cripcibén y a los dibujos que se acompafian, en los
que:

La figura 1 es una vista lateral esque-
mética de una zona de un sistema de manipulacidn y
envasado para botellas de gas, cuyo sistema incorpo-
ra las mejoras de zcuerdo con la invenciln;

La figura 2 es una seccidn transversal a
lo largo de la linea IT-II de la cadena de la figura
1, que consta de dos mitades (mitad derecha y mitad
izquierda), que muestra dos posiciones diferentes
del conjunto elevador, articulado a la cadena.

La figura 1 muestra una zona de un siste-
ma de manipulacidén y envasado para botellas de gas li-
cuado b. En la zona mostrada, una cadena transporta—
dora C transporta una serie de botellas b a un carru-

sel de llenado M que consta convencionalmente de una
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plataforma P que gira alrededor de un eje a-a, sobre
el que estin cargadas las botellas y en el que per-—
manccen durante parte de una revolucidn antes de pro-
seguir a la seccidn siguiente de la cadena. La fle-
cha D denota el sentido del movimiento continuo de

la cadena C. Sin embargo,‘se comprende que el carru-
sel M se cita solamente como ejemplo de un puesto de
envasado sin la funcidn especifica (llenado) llevada

a cabo alli que tiene cualquier significado en el con-
texto de la presente invencidne

En un sistema del tipo citado, es natu-
ralmente esencial que algunas botellas estén siempre
presentes aguas arriba de cada puesto de envasado,
por ejemplo, aguas arriba del carrusel N, a fin de
asegurar el suministro de botellas, Sin embargo, por
las razones descritas en lo que precede, es tanbién
necesario que la hilera I de botellas de espera no se
haga demasiado larga.

Como se muestra en la figura 2, la cade-
na C consta esencialmente de un soporte 10, en la
parte media del cual estd montada una corredera 1l
en la que se mueve una cadena central 12, estando
prevista una capa deslizante 13 entre la cadena 12y
las botellas b. Por lo demfs, una construccidn de es-

te tipo es totalmente convencional.
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De acuerdo con la invencibén, al menos
una zona 54 de la cadena C, situada aguas arriba de
la entrada al carrusel M, estéd equipada con un meca-
nismo elevador capaz de levantar las botellas b des-
de la cadena 12. Como se muestra en la figura 2, es-
te mecanismo consta preferiblemente de dos subconjun=-
tos, dispuestos a cada lado de la cadena central 12;
cada subconjunto elevador consta de una manguera in-
flable 20 dispuesta en un soporte en U 21 y que hace
presidén hacia arriba sobre un miembro en U inverti-
da 22, casando o acopléndose las pestafias del miem-
bro 22 con las del soporte 21 que actlan como sus
gulas. Cuando las mangueras 20 estén desinfladas (fi- '
gura 2, mitad derecha) la parte inferior de cada bo-
tella b descansa gobre la cadena 12, que puede mover
asi las botellas. Por el contrario (figura.2, mitad
izquierda), cuando las mangueras 20 estén infladas:
(preferiblemente con aire comprimido), levantan las
botellas b por medio del miembro en U 22.

Por consiguiente, la invencibdn propor-
ciona un medio muy sencillo y eficaz para separar
las botellas de la cadena en cualguier longitud de-
seada, por ejemplo (figura 1) en la zona Sy, y esto
hace posible evitar la formacibén de hileras de espe-

ra inconvenientes aguas arriba de cada puesto de en—
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vasado (M), onfrente del cual las botellas pueden
acumularse.,

Con referencia a la figura 2, se descri-
be un sistema de transporte gue consta de una cade~
na central entre dos mangueras inflables. Natural-
nente, es también posible utilizar una manguera in-
flable central entre dos cadenas o cualquier otra
disposicidén adecuada de manguera y cadena.

La figura 1 muestra el circuito de con-
trol para leventar las botellas desde la zona Sqe

Egta figura se refiere a un circuito neu-
nético alimentado por medio de una tuberia de sumi-
nistro de aire comprimido 30. Desde la tuberia 30 a
las mangueras 20, el circuito principal comprende
sucesivamente un relé de seguridad operado a mano 31
(en la posicidn de liberacidn), un filtro 32, un re-
gulador 33, un distribuidor 34, una valvula 35 que
adopta la posicidén de liberacidn cuando su presién
de aguas arriba excede de su presibn de aguas absjo.
El distribuidor estd gobernado por un circuito adya-
cente 40 que comprende un relé de vélvula 41, un pri-
mer contacto deé relé 42 accionado por una palanca 42a
que responde a la presencia o ausencia de una bote-~
1la, un segundo contacto de relé 43 accionado por

una palanca 43%a que responde a lg presencia o ausen-
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cia de una botella, un regulador de flujo 44 y un
dispositivo regulador de tiempos 45.

Con el fin de simplificar la explica~
cidén, el punto de partida es el comienzo de la ca-
dena de suministro del carrusel M, cuando las pri-
meras botellas b transportadas por la cadena 12, es-
tando desinfladas las mangueras 20, llegan al ex~
tremo demgnas abajo de la zona 5. Cuando llega la
primera botella, la palanca 42a es empujada a su po-
sicibn en que el contacto 42 es activado y, a su
vez, activa al contacto 43. La llegada de la prime-
ra botella al contacto de la palanca 43a hace que
se pongan bajo presibén el regulador de flujo 44 y el
dispositivo regulador de tiempos 45. La subida de la
presidn en el dispositivo regulador de tiempos 45 es
controlada por el regulador 44, que regula asi una
secuencia de tiempos que se corresponde con el tiem-—
po fijado para que las bobtellas lleguen a la entrada
del carrusel M partiendo desde 43%a, A1 final de 1la
secuencia la vAlvula accionada 41 cambia la posicidn
del distribuidor 5& que comlenza a suministrar aire
a las mangueras 20 por medio de la vélvula 35. Las
botellas b de la zona S1 son levantadas y la hilera
de espera F deja de crecer.

Mientras que la hilera F estd siendo aten-

8-8-74 - - 10 -



10

15

20

25

-dida, esta situacidn existe durante el tiempo que

una botella de esta hilera presione contra la palan-
ca de gobierno 43a,.

Cuando 1la {ltima botella de la hilera F
ha liberado la palanca 43a, la vAlvulz de libera-
cidn de accidn rhpida 34 permite que el aire se es-
cape de las mengueras 20 a la atmdsfera. Las bobte-
llas en la zona Sq descienden cuando las mangueras
20 se desinflan y puede volverse a comenzar el ci-
clo cuande una nucva botella llega para accionar ls
palanca 43a.

Finslmente, se ver& que la hilera de es-
pera F es limitada autombticamente levantando las

botellas desde la zona Sl‘

Resulbarid evidente que el circuito de
control neumdtico de la figura 1 se da solamente co-
mo ejemplo de numerosos sistemas que pueden ser ubi-
lizados por los expertos para hacer que las botellas
de la zona Sl sean levantadas o bajadas en respues-—
ta a la presencia o ausencia de una botells en un pun-
to intermedio (43a).

En general, deberd entenderse que la in;
vencidn es aplicable siempre que se desee durante el
transporte de productos sobre un transportador de ca-

dena mantener a dichos productos esperando de una ma-
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nera controlada., De acuerdo con la invencidn, esta
espera se efectlla levantando los productos sobre el
transportador de cadena.

A titulo de ejemplo suplementario, pue-
de.hacerse mencidn a la manipulacidn de jaulas de
botellés de gas suministradas por carretillas ele=-
vadoras de horquilla a un transporbador de carga o
retiradas de un btransportador de descarga por carre-
tillas elevadoras de horguilla; en este caso, de
acuerdo con la invencidn, puede hacerse uso ventajo-
samente de un mecanismo elevador para levantar la
jaula sobre el transportador a fin de inmovilizarla
durante un periodo suficiente para que la botella
sea cargada en la Jaula o para que las botellas sean
descargadas de la jaula.

La.presente solicitud que corresponde a
la presentada en Francia, el 8 de Junio de 1.973,
bajo el no 7% 20987, se acoge a los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-

dustrial.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia y nueva
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que se presentan para que sean objeto de esta soli-
citud de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE
afios, son 108 que se recogen en las reivindicacilo=-
nes siguientes:

l2,- Perfeccionamientos introducidos en
un sistema de manipulacidn y envasado para produc-
tos industriales, especialmente botellas de gas o
jaulas de botellas, en el que un btransportador de
cadena capaz de mover los productos estd en consbtan-
te funcionamiento, caracterizados porque el sistema
comprende al menos un mecanismo elevador capaz de se-
parar los productos de la cadena levanténdolos para

manbtenerlos en espera.

22,~- Perfeccionamientos de acuerdo con
la reivindicacidén 12, caracterizados porque el meca-
nismo elevador es capaz de separar los productos de
la cadena levantfndolos de tal manera que la hilera
de productos que estén esperando aguazs arriba del
puesto de envasado nunca pueda exceder de una longi-
tud predeterminada.

32,- Perfeccionamientos de acuerdo con
las reivindicaciones 12 y 22, caracterizados porque'
el control del mecanismo elevador depende de la pre-
sencia de un producto en un punto intermedio entre

el puesto de envasado y el extremo de aguas abajo
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.del mecanismo elevador.

4a,~ Perfeccionamientos de acuerdo con
la reivindicacién 3a, caracterizados porqué dicho
punto intermedio estd situado de modo que el puesto
de envasado permanece conbtinuamente alimentado con
productos.

&,~ Perfeccionamientos de acuerdo con
una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizados porque los medios elevadores compren—
den al menos una manguera inflable.

68 ,~ Perfeccionamientos de acuerdo con
la reivindicacidn 53, caracterizados porque comprende
dos mangueras inflables, una a cada lado de una ca-
dena central.,.

74 ,~ Perfeccionemientos de acuerdo con
la reivindicacibn 52, caracterizados porque comprende
una seccidn central de manguera inflable entre dos
cadenas,

82,~ Perfeccilonamientos de acuerdo con
una cualquiera de las reivindicaciones l2-/2, carac-—
terizados porque la manguera inflable estd dispuesta
en un soporte en U y hace presidn hacia arriba con-
tra un miembro en U invertida, casando las pestaiias
del soporte y el miembro para guiar a éste {ltimo

miembro,

8871 - 14 -



98,- Perfeccionamientos introducidos en un sis
tema de manipulacidn y envasado para productos industriales,
especialmente botellas de gas o jaulas de botellas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an

5 tecede, representado en los dibujos que se acompafian y para

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas escritas a

mdquina por una sola cara.

Madrid, -6 DIC. 197[!

P.A’
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L
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