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La presente invención se refiere a un méto­
do y un aparato para el llenado e inspección de bote­
llas de gas licuado o comprimido, especialmente de bu­
tano y propano y, más en particular, de botellas cuya 
altura es al menos tres veces mayor que su diámetro, 
como por ejemplo botellas de 3 5 kgs, cuyas botellas 
son llamadas a continuación por razones de sencillez 
botellas oblongas.

Se conoce en la técnica que las botellas 
de gas oblongas vacías son transportadas en cajas a 
los puntos de llenado e inspección y parecen así ne­
cesarios numerosos procedimientos de inspección. En 
primer lugar, cada botella tiene que ser retirada de 
su caja y luego llevada al punto de llenado e inspec­
ción. Después de abandonar este punto, las botellas 
llenas de gas han de volverse a colocar en las cajas 
de almacenamiento, efectuándose a mano todas estas 
operaciones. De este modo, la manipulación de botellas 
oblongas utilizada en centros de llenado difiere en 
gran medida de la de botellas de 1 3 kgs, en vista del 
hecho de que las operaciones de llenado e inspección 
pueden conseguirse por un alto grado de automatiza­
ción.

La presente invención permite que sea aban­
donada la manipulación manual de las botellas y que

17.8.74 - 2 -
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se efectúen las operaciones de llenado e inspección 
sin tener que retirar dichas botellas oblongas en cual­
quier etapa desde las cajas de almacenamiento y mani­
pulación especialmente seleccionadas para este fin.

5 De acuerdo con la invención, el método para
el llenado e inspección de botellas oblongas de gas 
licuado o comprimido comprende las siguientes opera­
ciones:

en el extremo de un transportador se dispo- 
1 0 nen una o más cajas, teniendo cada una las paredes la­

terales y la base provistas de aberturas y contenien­
do una pluralidad de botellas oblongas, todas ellas 
orientadas en el mismo sentido y colocadas en la base 
de cada caja tanto paralelas a dicha base como para- 

15 lelas entre sí, siendo la alineación de las botellas 
normal al sentido de desplazamiento de dicho transpor­
tador, siendo las cajas sucesivamente desplazadas y 
llevadas a un punto de preparación en que, con ayuda 
de un primer dispositivo de empuje, las botellas son 

20 hechas deslizar dentro de dicha caja de tal manera que 
son llevadas a una posición adelantada dentro de la 
caja, en cuya posición la extremidad de las botellas 
que presenta un orificio de llenado se hace accesible 
a través de una de las paredes laterales con abertu- 

25 ras de la caja, siendo levantada cada botella dentro
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de la caja para alinearla a fin de que coopere con un 
dispositivo de llenado individual, siendo efectuado 
entonces el llenado controlado de la botella y sien­
do devuelta la botella, después de la operación de 

5 llenado, a una posición más baja en la caja, siendo 
transferida la caja cargada con botellas de gas a un 
punto de inspección en el que las botellas son someti­
das a la acción de un dispositivo de verificación de 
hermeticidad al gas, siendo devueltas las botellas a 

1 0 su posición inicial dentro de la caja por medio de un 
segundo dispositivo de empuje y siendo evacuada luego 
la caja cargada con botellas llenas e inspeccionadas.

La presente invención se refiere también a 
un aparato para llevar a cabo el método anteriormente 

15 mencionado, que comprende, en combinación, una pista
de rodillos que permite el movimiento de las cajas car­
gadas con botellas entre los diversos puntos de opera­
ción, un punto de preparación para las botellas den­
tro de cada caja, punto de llenado, un punto de veri- 

2 0 ficación de hermeticidad, y un punto de verificación 
de peso para las botellas de gas.

Se explicará ahora la invención con más de­
talle haciendo referencia al dibujo que se acompaña, 
que muestra realizaciones no limitativas de la inven- 

25 ción, a título de ejemplo.
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La figura 1 es una representación esquemá­
tica de la disposición de la instalación con sus di­
versos puntos de operación.

La figura 2 es una vista en planta desde 
5 arriba de una caja que contiene cinco botellas de gas 

en una posición adelantada que permite que sea efec­
tuada la operación de llenado.

La figura 3 muestra una vista lateral de una 
báscula de llenado.

10 La figura 4 muestra una mirilla de verifica­
ción de hermeticidad mantenida contra el extremo supe­
rior de una botella de gas que sobresale ligeramente 
de su caja.

La figura 5 muestra una báscula de verifica- 
1 5 ción de peso que se mueve sobre el transportador.

De acuerdo con la invención, la primera eta­
pa en el método para el llenado e inspección de bote­
llas de gas es disponer en el extremo del transporta­
dor una o más cajas de almacenamiento y manipulación 

20 que presentan las paredes laterales y la base con aber­
turas, conteniendo cada una una pluralidad de botellas 
de gas oblongas. Estas cajas pueden, por ejemplo, cons­
tituir un bastidor paralelepipédico cuya base adopta 
la forma de una bandeja rectangular horizontal compues- 

25 ta de travesanos, equidistantes entre sí, paralelos

17.8.74
H.M.C.

- 5 -



a uno de los ejes geométricos horizontales de la ban­
deja y unidos en sus extremos por miembros laterales, 
siendo el espacio entre dos travesados adyacentes su- 
fuciente para formar soportes a fin de mantener ..las 

5 botellas de gas dispuestas paralelas a los travesanos. 
Dichas botellas vacías son colocadas horizontalmente 
en sus respeotivas cajas de tal manera que queden dis­
puestas paralelas entre sí y orientadas en el mismo 
sentido en la base de dichas cajas en sus respectivos 

10 soportes. Se dispone luego cada caja cargada con bote­
llas vacías en el extremo de un transportador, colo­
cándose las cajas de tal manera que las botellas que 
contienen sean normales a la dirección de desplaza­
miento del transportador. Cada caja es movida sobre 

15 el transportador para llevarla a un punto de prepara­
ción. Al nivel del ultimo, con ayuda de un primer dis­
positivo de empuje, que actúa contra una o más bote­
llas dentro de cada caja, las botellas dentro de dicha 
caja son hechas deslizar de tal manera que son lleva— 

2 0 das a una posición adelantada. Esto permite que la ex­
tremidad de las botellas que presenta un orificio de 
llenado sobresalga ligeramente a través de una pared 
lateral que tiene aberturas. Preferiblemente, dicho 
dispositivo de empuje deberá actuar simultáneamente 

25 contra todas las botellas a llenar. Cada botella es
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luego levantada dentro de la caja para alinearla con 
una abrazadera de llenado individual. Se efectúa lue­
go la aplicación de dicha abrazadera y se llena sub­
siguientemente cada botella. Las botellas pueden lle- 

5 narse una tras otra, pero se prefiere el llenado si­
multáneo de todas las botellas. Después de la aplica­
ción de la abrazadera o grupo de abrazaderas de llena­
do, se devuelven las botellas a sus soportes en la po­
sición invertida. La caja cargada con botellas llenas 

1 0 de gas se transfiere entonces a un punto de verifica­
ción de hermeticidad en el que todas las botellas de 
cada caja son simultánea o sucesivamente sometidas a 
una verificación de hermeticidad. Se devuelven enton­
ces los grupos de botellas a su posición inicial den- 

15 tro de la caja por medio de un segundo dispositivo de 
empuje. Finalmente, la caja cargada con botellas lle­
nas e inspeccionadas se retira a un punto de verifi­
cación por medio de una carretilla elevadora de hor­
quilla. Consecuentemente, este método elimina todas 

20 las operaciones de transferencia manual entre los di­
versos puntos de operación y ahorra así una considera­
ble cantidad de tiempo.

La invención puede también tener previsto 
que, durante o después de la operación de verificación 

25 de estanqueidad, cada caja cargada con botellas llenas

17.8.74
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sea llevada a un punto de verificación de botellas de 
gas en el que son sometidas a la acción de un dispo­
sitivo adecuado para verificar su peso.

5 para llevar a cabo el método descrito en lo que pre­
cede. La figura 1 da una representación esquemática 
de la disposición del aparato. Comprende una pista de 
rodillos 1 que permite el movimiento fácil de una ca­
ja 2 cargada con botellas de gas entre los diversos 

10 puntos de operación. Estas cajas son hechas avanzar
por pasos, haciendo avanzar cada paso al grupo de ca­
jas de tal manera que se detiene cada caja exactamen­
te enfrente de un punto de operación. Este paso de ca­
jas más allá de los diversos puntos de operación pue- 

1 5 de conseguirse, por ejemplo, con un sistema de gatos
hidráulicos o neumáticos o por cadenas transportadoras. 
De acuerdo con la invención, el dispositivo está tam­
bién equipado con un sistema lógico neumático para 
controlar las diversas operaciones de transferencia 

20 y para detener las cajas enfrente de los diversos pun­
tos de operación.

tido de desplazamiento de las cajas en el aparato de 
llenado. Este aparato incorpora también un punto de 

2 5 preparación 3 a cuyo nivel un dispositivo de empuje

Se describirá ahora en detalle el aparato

En la figura 1, las flechas indican el sen-

8
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que actúa sobre un elemento 5 normal al eje geométri­
co de dicho dispositivo de empuje, por ejemplo, una 
barra paralela en el borde lateral de las cajas, per­
mite que el grupo de botellas se deslice dentro de su 

5 caja, normalmente a la pista de rodillos 1. Las bote­
llas son así llevadas a '.rna posición adelantada, per­
mitiendo que sean llenadas. Más allá del punto de pre­
paración 3 , el aparato comprende un punto de llenado 
6 . Paralelamente a la pista de rodillos 1, al nivel 

1 0 del punto de llenado 6 , el aparato comprende un colec­
tor 7 que presenta una pluralidad de abrazaderas de 
llenado. En el mismo punto, debajo de la caja y ver­
ticalmente en alineación con cada botella, hay un con­
junto capas de levantar dichas botellas pasando a tra- 

1 5 ves de la base de la caja y, de este modo, de estable­
cer el peso de cada botella durante el curso del lle­
nado, siendo naturalmente el objeto principal de este 
conjunto interrumpir el llenado de cada botella. Las 
figuras 2 y 3 muestran este punto de llenado 4. La fi- 

20 gura 2 muestra una vista desde arriba de una caja de­
tenida en el punto de llenado y que contiene botellas 
8 dispuestas en una posición avanzada de tal manera 
que se permite que las abrazaderas de llenado del co­
lector 7 se apliquen a dichas botellas. Se muestra una 

25 sección parcial de la botella central al nivel del dis-
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positivo elevador do*ble 9 que forma parte del conjun­
to capaz de levantar dichas botellas pasando a través 
de la base de la caja. La figura 3 muestra este dis­
positivo doble 9 ) en reposo en el lado izquierdo y ac- 

5 tivado en el derecho.
Verticalmente en alineación con cada botella 

8 , debajo de la caja, hay una bandeja de báscula"1 0 . 
Esta bandeja está equipada con un dispositivo eleva­
dor doble 9 (sólo parte del cual es visible en la fi- 

1 0 gura 3 ) capaz de movimiento vertical y equipado en la 
parte superior con rodillos 1 1 para soportar la bote­
lla 8 cuando el dispositivo está en una posición le­
vantada. El dispositivo elevador doble 9 es activado 
por un sistema de bolsas inflables 1 2 ; este dispositi- 

1 5 vo elevador 9 pasa a través de la base de la caja 2 

y puede así levantar la botella 8 que descansa enton­
ces sobre los rodillos 11. La reacción del peso de la 
botella 8 es así directamente transmitida a la bande­
ja de báscula sin ninguna necesidad de manipular las 

20 botellas sacándolas de sus cajas. Cuando se ha alcan­
zado el peso predeterminado, el conjunto interrumpe 
el llenado de cada botella. Todas las operaciones efec­
tuadas en este punto de llenado pueden, naturalmente, 
hacerse fácilmente de manera automática. Esto requie- 

2 5 re simplemente una orientación correcta de la botella,

17.8.74
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por ejemplo, por medio de rodillos de colocación, un 
sistema de detección de orientación, el avance del 
portador de abrazaderas y la aplicación neumática de 
las mismas.

5 De acuerdo con la invención, el equipo tie­
ne que incorporar un punto de inspección 1 3 que com­
prende un dispositivo de verificación de hermeticidad. 
La figura 4 da un ejemplo no limitativo de un dispo­
sitivo de verificación de hermeticidad que actúa sobre 

1 0 una botella de gas. Este dispositivo comprende una plu­
ralidad de mirillas cilindricas 1 4 hechas de un mate­
rial transparente. Cuando cada mirilla 14 es manteni­
da contra la parte en que ha de verificarse la herme­
ticidad, dicha mirilla se llena de agua, por ejemplo 

15 por medio de una tubería de suministro 15. La mirilla 
es mantenida contra la parte de la botella que contie­
ne el conjunto de pestañas soldado, el gollete y el 
tapón de la botella, por medio de un vacío parcial pro­
ducido en una ranura anular 1 ó en la base del dispo- 

20 sitivo de verificación de mirilla. La presencia o au­
sencia de burbujas de gas en dichas mirillas revela 
cualquier deficiencia en la estanqueidad.

De acuerdo con la invención, el aparato pue­
de también incorporar una báscula de verificación de 

25 peso 1 7 montada en un carro 18 que puede moverse li-

17.8.74 
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bremente por un caballete 1 9 sobre la pista de rodi­
llos 1 y paralelamente a ella, a fin de llevar la bás­
cula 17 verticalmente en alineación con cada botella. 
La verificación de peso no es una operación sistemá- 

5 tica; está solamente dirigida a comprobar que las bás­
culas de llenado trabajen apropiadamente. La figura 
5 muestra el dispositivo de verificación de pesa.

La conexión entre la báscula de verifica­
ción de peso 1 7 y la botella de gas 8 se consigue por 

1 0 medio de un conjunto que comprende un bastidor 20 mon­
tado en la bandeja 21 de dicha báscula, cuyo bastidor 
comprende dos brazos a los que está ajustablemente fi­
jada un yugo 2 2 . En este yugo 22 está montado un sis­
tema para fijar las botellas, y puede, por ejemplo,

15 tomar la forma de una o más ventosas 23 que, cuando 
se aplican al cuerpo de la botella 8 y subsiguiente­
mente se someten al Vacío, son capaces de soportar di­
cha botella. El conjunto descrito anteriormente incor­
pora también un sistema de anillos infiables 24 colo- 

20 cados entre la bandeja 21 y el bastidor 20. Cuando se 
inflan dichos anillos 24, se levanta el bastidor 20 
sobre la bandeja de báscula permitiendo que la botella 
8 sea separada de la base de la caja 2. De este modo, 
puede hacerse una verificación de peso de la botella 

25 llena de gas.

17.8.74
I-I.M.C.

- 12 -



En el otro extremo de la pista de rodillos 
1 , el equipo incorpora un punto de verificación 25  

que comprende un segundo dispositivo de empuje 26 que 
asegura que las botellas sean devueltas a su posición 

5 inicial dentro de la caja.
Naturalmente, la invención no se limita a 

la realización descrita en lo que precede. Por con­
siguiente, es perfectamente posible, sin tener que 
apartarse del alcance de la invención, introducir una 

1 0 pluralidad de alternativas en los diversos puntos de 
operación del equipo anteriormente descrito.

La presente solicitud, que corresponde a la 
presentada en Francia, el 9 de Agosto de 1973) bajo 
el Na 7 3 2 9 1 2 7 , se acoge a los beneficios del Artícu- 

15 lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

20 REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España, por VEINTE años,

25 son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-

17.8.74
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tes:
13.- Un método para el llenado e inspección 

de botellas de gas licuado o comprimido, caracteriza­
do porque comprende las siguientes operaciones: en el 

5 extremo de un transportador, se disponen una o más 
cajas, estando cada una de las paredes laterales y 
la base provistas de aberturas y conteniendo una plu­
ralidad de botellas oblongas, todas ellas orientadas 
en el mismo sentido y colocadas en la base de cada- ca- 

1 0 ja, tanto paralelas a dicha base como paralelas entre 
sí, siendo la alineación de las botellas normal al sen­
tido de desplazamiento de dicho transportador, siendo 
las "cajas sucesivamente desplazadas y llevadas a un 
punto de preparación en que, con ayuda de un primer 

1 5 dispositivo de empuje, las botellas son hechas desli­
zar dentro de dicha caja de tal manera que son lleva­
das a una posición adelantada dentro de la caja, en 
cuya posición la extremidad de las botellas que pre­
senta un orificio de llenado se hace accesible a tra- 

20 ves de una de las paredes laterales con aberturas de 
la-caja, siendo levantada cada botella dentro de la 
caja para alinearla a fin de que coopere con un dis­
positivo de llenado individual, siendo efectuado en­
tonces el llenado controlado de la botella y siendo 

2 5 devuelta la botella, después de la operación de lle-

17.S.73H.M.C. - 14 -
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nado, a una posición más baja en la caja, siendo trans­
ferida la caja cargada con botellas de gas a un pun­
to de inspección en que las botellas son sometidas a 
la acción de un dispositivo de verificación de herme- 

5 ticidad, siendo devueltas las botellas a su posición 
inicial dentro de la caja por medio de un segundo dis­
positivo de empuje y siendo evacuada luego la caja car­
gada con botellas llenas e inspeccionadas.

23.- Un método según la reivindicación 1§,
10 caracterizado porque, durante o después de la opera­

ción de verificación de hermeticidad, la caja carga­
da con botellas llenas se lleva a un dispositivo de 
verificación de peso de botellas de gas, en el que son 
sometidas a la acción de un dispositivo adecuado para 

15 verificar su peso.
3^.- Aparato para llevar a cabo el método 

según la reivindicación 13 ó le. 23, caracterizado 
porque comprende, en combinación, una pista de rodi­
llos que permite el movimiento fácil de las cajas car- 

20 gadas con botellas de gas entre los diversos puntos 
de operación, un punto de preparación que comprende 
un dispositivo de empuje capaz de hacer deslizar el 
grupo de botellas dentro de cada oaja en una direc­
ción normal a la pista de rodillos, de tal manera que 

25 son llevadas a una posición adelantada en que la extre-

17.8.74H.M.C. 15



midad de dichas botellas que presenta un orificio de 
llenado se hace accesible a través de la pared late­
ral de la caja con aberturas, un punto de llenado que 
comprende un dispositivo de llenado, que tiene una plu- 

5 ralidad de abrazaderas individuales de llenado y, de­
bajo de la caja verticalmente en alineación con cada 
botella, un conjunto capaz de levantar dichas bote­
llas pasando a través de la base de las cajas, de con­
trolar la aplicación de las abrazaderas de llenado,

10 de establecer el peso de cada botella durante el cur­
so del llenado y de controlar la interrupción del lle­
nado, un punto de inspección que comprende un disposi­
tivo^ de verificación de hermeticidad y un segundo dis­
positivo de empuje que asegura el retorno de las bo- 

15 tellas a. su posición inicial dentro de la caja.
4 2 .- Aparato según la reivindicación 3-, ca­

racterizado porque el punto de inspección comprende 
también una báscula apropiada para verificar el peso 
de cada botella llena de gas.

20 5 2 .- Aparato según una de las reivindica­
ciones 32 y 4 2 , caracterizado porque incorpora gatos 
hidráulicos o neumáticos para transferir las cajas 
entre los diversos puntos de operación.

6§.- Aparato según una de las reivindicacio- 
2 5 nes 3 2-5 2 , caracterizado porque la pista de rodillos

17.6.74I í.e .C .
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está equipada con un sistema lógico neumático para 
controlar las operaciones de transferencia y para de­
tener las cajas en los diversos puntos de operación 
en que el emplazamiento preciso es esencial.

5 7-.- Aparato según una de las reivindica­
ciones 33-63, caracterizado porque el dispositivo de 
verificación de hermeticidad comprende una pluralidad 
de mirillas transparentes cilindricas llenas de agua, 
mantenidas contra cada botella por medio de un vacío 

10 parcial producido en mía ranura anular en su base, ha­
ciendo posible la presencia o ausencia de burbujas de 
gas en dichas mirillas que se verifique la hermetici­
dad del conjunto de pestañas soldado, los golletes y 
los tapones de las botellas.

15 8s.- Aparato según una de las reivindicacio­
nes 33-73, caracterizado porque incorpora una báscula 
de verificación de peso montada en un carro libre pa­
ra moverse en un caballete sobre la pista de rodillos 
y paralelo a ella, a fin de llevar la báscula verti- 

20 cálmente en alineación con cada botella, comprendien­
do la báscula un bastidor conectado a dos brazos fi­
jados ajustablemente a un yugo dotado de al menos un 
miembro de fijación que permite que cada botella sea 
levantada, cooperando la placa de la báscula con di- 

25 cho bastidor a través de un sistema de bolsas inflables

17.8.74 - 17 -



capaces de levantar las botellas cuando se inflan,
permitiendo así que se haga una verificación de pe­
so.

as.- Aparato según la reivindicación 89, ca- 
5 racterizado porque el mieabro de fijación toma la for­

ma de una ventosa que, cuando se aplica a la botella 
y subsiguientemente se somete al vacío, permite que 
la última sea levantada.

109.- Un método y un aparato para el líe­
l o  nado e inspección de botellas de gas licuado o com­

primido .
Tal y como se ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que pe acom­
pañan y con los fines que se han especificado.

15 ' Esta Memoria consta de dieciocho hojas es­
critas a máquina por una sola cara.

23 A60.1S74'Madrid,
P
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