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QUIin:.

El invento se refiere de manera general a un apar%
mético para llenar recipientes y, més particularmenﬁe, a un apara
to para llenar recipientes con un producto flufdo, el cual, gra-
cias a su funcionamiento ciclico efectfia automaticlmente el lle-
nado del recipiente hasta un nivel dado.

Hasta la fecha, se han utilizado aparatos para efectuar
el llenado automitico de recipientes constituidos por ejemplo por
bidones empleados para el transporte de productos tales como li-
guidos quimicos, pero estos aparatos son fijos y son de fabrica-=
cidén y mantenimiento costosos. La utilizacidén de los equipos fi-
jos se limita a una zona relativamente pequena, lo gque constituye
a veces un inconveniente. Por otra parte estos egquipos {ijos, cuan
do son automiticos, utilizan un equipo de medicién de pasu con el
objeto de pesar el recipiente y el producto durante la operaciéﬁ _

i
de llenado para determinar cuando el recipiente ha sido ‘llenado .
completamente © hasta un nivel dado. Estos equipos de medicidén de
peso son de construccién y mantenimiento costosos.

También.se conoce el método que consiste en llenar los
recipientes, por ejemplo bidones, manualmente, pefo este procedi
miento no es econfmico ya que exige la presencia constante de
un operario para determinar visualmente el nivel del producto en
el bidén y para accionar el equipo de llenado para- impedir el de
rrame del liquido.

El invento proporciona un aparato automidtico para llenar
recipientes que incluye una védlvula dotada de un orificio de en-
trada y de un orificio de salida, un dispositivo que conecta el
orificio de entrada con una fuente de suministro de producto flui
do, un conjunto de boquilla de llenado y de detecci6n de nivel de
producto que incluye una boquilla de llenado y un par de sondas

detectoras de nivel de producto flufdo con el objeto de detectar
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los diferentes niveles del producto flufido durante la operacidn
de llenado del recipiente con el producto fluido, un dispositivo
gue conecta la salida de la vdlvula con la bogquilla de llenado,
un dispositivo de accionamiento neumdtico para accionar la val-
vula de modo que se abra totalmente, se abra en posicién inter-
media o se cierre completamente, y un dispositivo de circuito 16
gico de control de fluido gue responde a la senal de arranque
para que el dispositivo de accionamiento haga que la vdlvula se
abra completamente y que responde a las sondas de deteccién de
nivel de producto para que el dispositivo de accionamiento si-
tGe la vdlvula en su posicibn intermedia y en su posicibn cerra
da cuando el nivel del producto fluido sube y cubre sucasivamen
te las sondas.

Una caracteristica importante de una forma preferida del
invento consiste en gue es transportable y puede ser desplazado
facilmente hasta el lugar adecuado para realizar operaciones de
llenado automitico de recipientes, tales como los bidones emplea
dos para el transporte de productos quimicos.

Otra caracteristica del invento consiste en gque é&ste
aparato autom&tico de llenado de recipientes es de fabricacibén
y mantenimiento poco costosos. '

Otras caracteristicas y ventajas del invento podré&n en-
tenderse leyendo la siguiente descripcién detallada, tomada con
juntamente con los dibujos que la acompafian, en los cuales se
han utilizado los mismos nfimeros de referencia para designar pie-
zas idénticas, y en los cuales:

La figura 1 es una vista general, algo esquemdtica, de un
modo de realizacibn preferido de un aparato transportable para
llenado automdtico de bidones segfin el invento, situado durante

una operacidfn de llenado entre una fuente de suministro de produc
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to y un recipiente. que se estd llenando.

La figura 2 es una vista en alzado, ampliada, del conjun
to de boquilla de llenado y de deteccidn del nivel de producto
utilizado en el aparato segfin el invento;

La figura 3 es una vista en seccidn transversal, muy am-
pliada, tomada sustancialmente a lo largo de la linea 3-3 de la
figura 2;

La figura 4 es una vista parcialmente abierta, en alzado,
de un recipiente que se presenta bajo la forma de un biddn, con
una parte del conjunto de boquilla de llenado y de deteccidn de
nivel de producto en su sitio con el objeto de ilustrar su rYun-
cionamiento. |

La figura 5 es un diagrama esquemitico del circuito 1&gi
co de control de fluido utilizado en el aparato de llenado segﬁnh
el invento.

La figura 6 es una vista parcialmente esquemétita y en
alzado del dispositivo de accionamiento neum&tico de la védlvula
de control de producto, que ilustra particularmente .el dispositi
vo de deteccidn que permite obtener la posicién intermedia de la
v@lvula de control de producto, conjuntamente con el sistema de
alarma que hace funcionar una alarma sonora cuando la vilvula
de control de producto alcanza su posicidn de cierre total.

La figura 7 es una vista en alzado lateral del dispositi
vo de deteccidn para obtener la posicién intermedia de la valvu
la dé control de producto, tomada de manera general a lo largo
de la 1inea 7-7 de la figura 6;

La figura 8 es una vista en seccifn vertical tomada a
través de la vdlvula de retencidn y del conjunto de &mbolo de
campana que representa el émbolo de campana en su posicidn de

accionamiento;
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La figura 9 es una vista similar a la figura 8 que repre
senta la vilvula de retencifén cerrada y el mbolo de campana en
su posicidén de descanso.

En los dibujos, y en particular en la figura 1, se repre-
senta el aparato de llenado automdtico de recipientes transporta
ble segln el invento, que incluye de manera general un mueble 10
y un conjunto de boquilla de llenado y de deteccifn de nivel de
producto 1l. El mueble incluye un orificilo de entrada de suminis
tro de aire bajo presién 12 conectado adecuadamente con una fuen
te adecuada de suministro de aire bajo presién, un orificio de
entrada de suministro de producto fluido 13 conectado adecuada-~
mente con una fuente de suministro de producto fluido, y uan ori=-
ficio de salida de producto 14 conectado adecuadamente con el
conjunto de boquilla de llenado y de deteccidn de nivel de produc
to ll. Ya que la Gnica fuente de energia utilizada en el aparato
es neumfitica, el aparato estd a prueba de explosiones.

Afinque la fuente de suministro de producto fluido pueda
obtenerse de cualquier manera adecuada, se ve en la figura 1 que
el orificio de entrada de suministro de producto 13 estd c&hectg
do con un depSsito de alimentacidn 15 por medio de la tuberia
fléxible o del conducto 16, de la bomba 17 y del tubo fléxible o
del conductor 18. Se observard que cuando el aparato seglin el in
vento debe utilizarse para llenar recipientes, el orificio de su
ministro de producto 13 esté siempre conectado con la fuente de
suministro de producto fluido de modo gue este producto pueda ser
obtenido en cualquier momento durante las operaciones de llenado
del recipiente.

- Ainque el aparato del invento puede ser utilizado para
realizar un ciclo de llenado de cualquier tipo de recipiente, es

aplicable principalmente para llenar los bidones utilizados para
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transportar o almacenar un producto fluido, tales como el bidén
21 que se ilustra en la figura 1. El conjunto de boguilla de lle
nado y de éeteccién de nivel de producto 1l se representa monta-
do en su posicifdn sobre el bidbn 21 para realizar su llenado. Es
te bidbn, segflin se representa en la figura 4, incluye un orificio
rebordeado 22 que define una boca 23. Por tanto, se descarga el
producto en el biddén a través de la boca por medio del conjunto
de boquilla de llenado y de deteccidn de nivel de producto 11.
Después de terminar el ciclo de llenado y después de rétirar el
conjunto de boquilla de llenado, es posible sujetar en el orafi-
cio una tapa adecuada.

Como puede verse mls particularmente en las figures 2, 3
y 4, el conjunto de boquilla de llenado y de deteccidn de nivel
de producto 1l incluye una bodquilla de llenado 26 que tiene una
extremidad de salida de boquilla 27. La boguilla de llenado 26
es de construccién sencilla ya que tiene la forma de un cornducto
o de un tubo gque tiene en su lado de entrada un ramal 28 que es-
t& conectado con una vilvula de cierre 29 accionable manualmente,
y en su lado de salida un ramal 30 situwado sustancialmente en
dngulo recto respecto al ramal 28. El1 ramal 30 es el que se in-
troduce d través del orificio 23 del biddn durante la operacidn
de llenado. El lado de entrada de la vdlvula 29 est& conectado
adecuadamente a una tuberfa o a un conducto fl&xible 31 que est4
unido al orificio de salida de producto 14 del mueble 10 y facili
ta las maniobras del conjunto de boguilla de llenado entre los
ciclos de llenado. ‘

Formado integralmente en el ramal 30, se halla una pesta
fia anular o aro 32 que sirve como tope o guia para limitar la
penetracién de la boguilla de llenado en el orificio del bidén

de modo que el tope 32 entre en contacto con la boca 22 segln
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se ilustra'en la figura 4. El tope incluye una multiplicidad de
agujeros 33 dispuestos separadamente a lo largo de una circunfe
rencia y que se extienden a través de €l a lo largo de un eje
paralelo al eje del ramal 30 de la boquilla de llenado. Durante
la operacifn de llenado, la mayoria de los agujeros permiten la
salida del aire a partir del biddn. Dos de los agujeros se uti-
lizan para mantener en su posicidn los detectores de nivel del
producto 34 y 35 gque tienen la forma de tubos y que esfan adecua
damente conectados con el circuito l6gico de control de flufdo
contenigo en el mueble 10. Encima del aro o de la pestafia 32,

un segundo aro o una segunda pestafia 36 con surcos abiertos ha-
cia el exterior sirve para facilitar el posicionamiento de los
detectores 34 y 35 a lo largo de la boquilla de llenado. Una
abrazadera 37 estd montada en la periferie del aro o de la pes
taﬁa-32 para mantener por friccibn los detectores de preoximidad
en su posicibn. En el caso de que se desee variar la posicidn de
la extremidad de los detectores, es posible aflojar la abrazade
ra 87 y subir o bajar a voluntad los detectores.

El mueble 10 incluye un cuadro de control 40 gue tiene
un pulsador de puesta en marcha 41 gue permite iniciar el ciclo
de llenado, un pulsador de parada de emergencia 42 para detener
el ciclo de llenado en caso de necesidad, y unos indicadores de
fluido 43, 44 y 45 que indican la posicifn de la vdlvula de con
trol de producto. Los indicadores indican, respectivamente, la po
sicidn completamente abierta, la posicibn intermedia que permite
el llenado lento, y la posicibn cerrada.

En la figura 6 se representa esqguemdticamente una vdlvu
la de control de producto 48 conectdda entre la fuente de sumi-
nistro 15 y el conjunto de boquilla de llenado 11, La vdlvula 48

puede ser de cualquier tipo adecuado. y estd situada en el mueble 10,
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estando su entrada conectada con el orificio de entrada de sumi
nistro de producto 13 mientras que su orificio de salida estd
conectado con el orificio de salida de producto 14, Un disposi-
tivo de accionamiento neumdtico 49, también montado adecuadamen
te en el interior del mueble 10, acciona la vidlvula, haciendo
que tome sus posiciones de abertura completa, intermedia, y de
cierre, de la manera que se explicard mis adelante,

El funcionamiento del dispositivo de accionamiento neu-
mético 49 estd controlado por un circuito l8gico de control de
fluido 54 que se representa en la figura 5, en respuesta a ia se
nal de puesta en marcha producida cuando se presiona el pulsador
de puesta de marcha 41, en respuesta a la sonda o al detector 35
de.llenado lento y a la sonda o al detector 34 de parada o de fi
nal de ciclo. l

El circuito 1légico de control de fluido incluye uvra serie
de puertas NOR 57, 58, 59, 60, 61 y 62 interconectadas entre el
dispositivo de sefializacién para accionar &ste y una vélvula
de transmisién o relé de control ldgico dé fluido 63, de modo que
las puertas NOR, en respuesta al dispositivo de sefializacidn con-
trolen el funcionamiento del relé 63 para producir el funcionamien
to del dispositivo de accionamiento neumdtico 49 y de la vidlvula
de control de producto 48, Cada puerta NOR incluye 3 orificios de
control, 1 orificio de salida, 1 orificio de alimentacidn y unos
orificios de evacuacibn y de escape hacia la atmdsfera. Cada puer
ta NOR incluye tres orificios de control, un orificio de salida,
un orificio de alimentacidén v unos orificios de escape y de ven-
tilacidén que comunican con la atmésfera. Para mayor sencillez, se
ilusgran solamente los orificios de control y de salida. Una puer
ta estd "abierta" guando no se aplica ninguna senal a ninguno de

sus orificios de control, y estd "cerrada" cuando ninguno de los
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orificioé de control recibe una sefial de presién. Cuando una puer
ta estd "abierta", se aplica una sefial de presifn a su orificio
de salida, y esta seflal de presidn desaparece cuando la puerta -
"se cierra". Los orificios de salida de las puertas NOR 61 y 62
estdn conectados con las redes de control 63 para producir el fun
cionamiento del relé mediante la aplicacifn de una presifn de tra
bajo bien a la tuberia de cierre 64 que hace que el dispositivo
de accionamiento 49 desplace la vdlvula de control 48 hacia su po
sicidn cerrada, o bien a la tuberia de abertura 65 gque hace que
el dispositivo de accionamiento 49 desplace la vdlvula a su posi
cidn totalmente abierta. El relé de control 63 responde a las ba
jas presiones procedentes de las puertas NOR 61 o 62, suministran
do sin embargo por su salida una presién de trabajo elevada al
dispésitivo de accionamiento 49.
El aire de la instalacidn se aplica a la entrada de su

ministro de afre bajo presidn 12 a través de los filtros 66 y 67
vy a los reguladores 68 y 69. El regulador 68 aplica una presidn
de trabajo a través de la tuberia 70 al relé de control 63. El
regulador de alre 69 aplica una cantidad de aire mucho més peque
fia por la tuberia 71 a la tuberia de distribucién 72 para hacer
funcionar las puertas NOR y los demfs componentes del circuito
l6gico gue incluye los detectores de proximidad. Afinque no se
haya representado ninguna conexidn, una tuberfia 73 sale de la tu
beria de distribucibn 72 para suministrar las presiones de traba
j0 a todas las puertas NOR 57 a 62.

Como se ha indicado més arriba, cada una de las puertas
NOR incluye 3 oxificios de control gque se identifican aqui con-
juntamente con el nGmero utilizado para la puerta y los subfijos
a, by c, yun orificio de salida identificado por el nlmero uti

lizado para la puerta conjuntamente con el subfijo d. Ademés, ca
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da puerta incluye.un orificio de suministro que no se representa
y que estd conectado con la tuberia de alimentacién 73, y un ori
ficio de escape que conduce a la atmbsfera, asfi como un orificio
de drenaje que conduce a la atmdSsfera y que esté relacionado con
los salientes de control en el interior de la puerta. Como se ha
indicado mis arriba, se entiende que las puertas NOR son de cong
truccién convencional y funcionén de tal manera que cuando se
aplica una presi6n de sefalizaci6n a cualquiera de los orificios
de control, se establece un estado "no" o "cerrado" en el cual el
orificio de salida esté@ cerrado y no se obtiene ninguna salida a
partir de la puerta. Inversamente, cuando no se aplica ninguna
presifén de sefializacibén a ninguno de los orificios de control, la
puerta se encuentra en el estado "si" o "abierto", en el cual el
orificio de salida estd abierto y suministra una sefal de presign:
'
de salida. Cada una de las puertas NOR estd provista de tuberias .
de conexién con uno o varios de los orificios de control.

El orificio de control 57c, de la puerta NOR 57. estd conec
tado por medio de una tuberifa de sefializacién 75 a un 1ad§ del pul-
sador de puesta en marcha 41. El lado de entrada del pulsador de
puesta de marcha esti conectado a través de una resistencia 76 con
la tuberia de distribucién 72, y cuando se acciona el pulsador de
puesta en marcha 41, el cual deja normalmente que el aire recibido
a partir de la tuberia de distribucidn 72 se escape, se aplica una
presién al orificio de control 57c. El orificio de salida 57d de
la pﬁerta NOR 57 estd conectado con un orificio de control 58a de
la puerta NOR 58 a través de la tuberia 77, y tambien con el orifi
cio de control 62a de la puerta NOR 62, a trévés de la tuberia 78.
El orificio de control 57a de la puerta NOR 57 est8 conectddo en
comfin con el orificio de salida 584 de la puerta NOR S8 y con el

orificio de control 6la de la puerta NOR 61 a través de la tuberia 79
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Cuando se pulsa momentdneamente el botén de puesta eén
marcha 41 haciendo que la puerta NOR 57 se cierre, la puerta NOR
58 se abre y toma el estado "si", y la tuberia 79 que conduce des
de el orificio de salida de la puerta NOR 58 hasta el orificio de
control 57, constituye un circuito de mantenimiento que mantiene
la puerta NOR 57 en posicifn "cerrada" es decir en posicibén "no"
incluso si se libera el botén de puesta e marcha 41. El estado
"si" de la puerta NOR 58 transmitido por la tuberia 79 hace que
la puerta WOR 61 tome el estado "no®, lo que suprime la senal de
presién aplicada por medio de la tuberia 80 que estd conectada al
orificio de salida de la puerta NOR 6l y con el orificic de senal
“"cerrado" del relé de control 63. El estado "no" de la puerta NOR
57, que transmite por medio de la tuberia 78 al orificio de
control 62a por medio de la puerta NOR 62, hace que la puverta 62
se sitfie en el estado "abierto" o "si" y por tanto dd lugar a la
aplicacién de una seflal de presi6én por medio de la tuberiz de se
flal 81 al orificio de sefal abierto del relé de control 63 hacien
do gque se aplique la presifn de trabajo por medio de la tuberia
65 al dispositive de accionamiento neumitico 45, dando lugar asi
al desplazamiento de la vélvula de control hasta su posicion com-
pletamentg abierta. Por consiquiente, cuando se pulsa el botfn de
puesta en marcha 41, la puerta NOR 57 se cierra, lo que abre la
puerta NOR 58 la cual mantiene la puerta NOR 57 cerrada y cierra
la puerta NOR 61 y abre la puerta NOR 62 de modo que la vidlvula
de control de producto se sitfie en posicién completamente abier-
ta. El indicador de fluido 43 conectado con la tuberia 82 al ori
ficio de salida de la puerta NOR 62 es activado para indicar que
la vdlvula est8 en posicibn abierta.

El orificio de control 58c de la puerta NOR 58 estd conec

tado por medio de una tuberfa 83 con un amplificador 84 que sumi-
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nistra una senal de presién a la puerta NOR 58 cuando el nivel
del producto ha sido detectade en el recipiente por la sonda

de alimentacibn lenta 35. El amplificador 84 incluye un orificio
de suministro 84a que est& conectado por la tuberia 85 con la tu
beria de distribucidn 72, un orificio de salida 84b conectado con
la puerta NOR 58 a través de la tuberfa 83, un orificio de escape
84¢ conectado con la atmésfera, y un orificio de sefial 84d conec-
tado en comfin con la sonda de alimentacién lenta 35 a través de
la tuberia 86 y de la tuberia 87 y con la salida de un medidor de
caudal 88 que tiene su entrada conectada por medio de la tuberia
89 con la tuberia de distribucidn 72, La sonda 35 de alimentacidn
lenta deja esencialmente que el aire se escape de la tuberia 86

hasta que la sonda esté cublerta por el nivel del producto,; des-

)

pues 'de lo cual la contrapresidn que reina en la tuberia 89 aumen

ta la presidn en la tuberia 86 hasta gue accione el amplificador
84 de modo que la presidén de sehal sea descargada a partir -del
orificio de salida 84b a través de la tuberfa 83 hasta la puerta
NOR 58, Esta sefial de presidn cierra la puerta NOR 58 15 gue su-
prime la presi6én en la tuberia 79 y abre la puerta NOR 61, asi
como la puerta NOR 57 y cierra la puerta NOR 62. Por consiguiente,
la puerta NOR 61 suministra una sefial de presién por medio de la
tuberfia 80 al orificio de cierre del relé de control 63 y da lu-
gar a lé aplicacién de una presién por medio de la tuberia 64 al
dispositivo de accionamiento neumdtico 49. Cuando se cierra la
puerta NHOR 62, la presidén de trabajo desaparece de la tuberia 65.
Por consiguiente, el dispositivo de accionamiento 49 empiezé a
desplazar la valvula de controi de producto hacia su posicibn ce
rrada. La eliminacién de la senal de presidn de la tuberfa 81 de

sactiva el indicador de fluido 43.

Cuando el dispositivo de accionamiento acciona la valvula
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hacia su posicién cerrada, se activa un detector de proximidad
cuando la vélvula llega a una posicibén intermedia, para desener
gizar el dispositivo de accionamiento y mantener la vélvula en
una posicién tal que reduzca el suministro de producto, introdu
ciéndolo lentamente en el biddén. Lste detector de proximidad,
indicado por la referencia numérica 95 en la figura 5, da lugar

a la aplicacién de una sefial de presibn al orificio de sehal 964
de un amplificador 96 que suministra una presibn de seifial de sa-
lida por su orificio de salida 96b y la tuberia 97 al orificio

de control 60a de la puerta NOR 60. Esta sefal da lugar al cierre
de la puerta NOR 60. El orificio de salida 60d de la puerta NOR
60 estd conectado a través de una tuberfia 98 con el orificio de
control 59a de la puerta NOR 59, abriendo asi la puerta NCR 59.
Se observaré que la puerta NOR 59 estd usualmente mantenida en
posicién de cierre por medio de la puerta NOR 60 que estd abier
ta y que suministra una sefial de presifn a través de la tuberfa
98. Cuando la puerta NOR 59 estd abierta se aplica una sefial de
presifn a partir de su orificio de salida 594 a través de la tu
berfia 99 al orificio de control 6lc de la puerta NOR 61, cerran
do asi la puerta NOR 6l. Esto da lugar a la supresibn de la se-
flal de presifén de la tuberia 80 y cierra el paso a la presién

de trabajo en la tuberia 64 debido al funcionamiento del relé

de control 63 que para el funcionamiento del dispositivo de ac-
cionamiento neumdtico 49.y mantiene la vélvula en posicidn inter
media. El indicador 44 de suministro lento de fluido que esté co
nectado por medic de la tuberfa 100 con la tuberia 97, se activa
para indicar que la vdlvula estd en la posicién de suministro len
to. Se observard igualmente que el amplificador 96 incluye un ori
ficio de suministro 96a conectado por medio de la tuberia de su-

ministro 10l con la tuberia de distribucibén 72.
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La puerta NOR 59 incluye un orificio de control 59b conec
tado por medio de la tuberia 105 con el orificio de salida 106b
de un amplificador 106 gue tiene su orificio de sefial 106d conec-
tado con la sonda 34 por medio de las tuberias 107 y 108. Una re-
sistencia 109 ;sté conectada en la tuberia 107 antes del orificio
de sefial 106b. La tuberfa 107 est& conectada en comfin con el la-
do de salida del medidor de caudal 110 y con la sonda 34 la cual,
cuando estd cubierta por el producto, indica que se ha terminado
el ciclo de llenado y que se ha gitenido el nivel deseado de pro-
ducto en el recipiente. El lado de entrada del medidor . de caudal
110 estd conectado por medio de la tuberia 111 con la tubasria de
distribucién 72. El orificio de suministro l06a del amplificador
106 est& tambien conectado con la tuberia de distribucidn 72 pér
medio de una tuberia 112. Cuando la sonda 34 estd sufigientement;
cubierta con el producto para reducir la accibén de drenaje de la
tuberia 107 y para crear una contrapresién en la tuberia 107, el
amplificador 106 se activa y suministra una senal de presidn a
partir de su orificio de salida 106b, por medio de la tuberia 105,
a la puerta NOR 59, cerréndola. Ya que el orificio de salida 594
de la puerta NOR 59 estd conectado con el orificio de control élc
de la puerta NOR 61, esta Gltima se abre, suministrando asi una
sefial de presifn por medio de la tuberia 80 al relé de control 63
con el objeto de aplicar nuevamente la presién de trabajo é la tu
beria cerrada 64 para activar el dispositivo de accionamiento 49
de modo que désplace la vdlvula hacia la posicifn de cierre. Ya que
el detector 95 deja de detectar la posicién intermedia, la sefal
de presibn desaparece de la tuberia 97 lo que "abre" la puerta
NOR 60 y desactiva el indicador de fluido 44. Al mismo tiempo, la
aplicacién de una sefial de presién a la tuberia 80 activa el indi

cador de fluido 45 que estd conectado con la tuberia 80 por una
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tuberia 113, para indicar gque la vélvula estd en posicidn cerra
da.

Cuando el dispositivo de accionamiento neumdtico 49 al
canza su posicibdn cerrada, manteniendo la vdlvula 48 en posicibn
cerrada la presifn aumenta en la tuberia 64 dando lugar al fun-
cionamiento de una alarma sonora 115 para indicar gque el bidén

estd lleno y que se ha terminado el ciclo de llenado.

Aungue el dispositivo de alarma 115 pueda tomar cualquier
forma deseada, el modo de realizacibn que se ilustra aqui inclu-
ye una campana convencional 116, gue se ve particularmente en la
figura 6, conjuntamente con una vélvula de retencifbn y un conjun
to de émbolo de campana 117 conectado por medio de una tuberia
118, con el dispositivo de accionamiento neumitico y con la .tube
ria de cierre 64. Por consiguiente, la tuberia 118 estd sowetida
a una presifmientras se efectua el ciclo de suministro lento
durante el cual el dispositivo de accionamiento sitfa la valvu~
la 48 en su posicibn intermedia y durante el ciclo de cierre cuan
do el dispositivo de accionamiento desplaza la vdlvula de su po-
sicién intermedia hasta su posicibn cerrada. Como se ve mds par-
ticularmente en las figuras 8 y 9, el conjunto de vélvula de re~
tencién y de &mbolo de campana 117 incluye un elemento de reten-
cibén oscilante 119 que coopera con un orificio 1ll%a en el cual el
elemento de retencidn oscilante se desplaza para ecupar la posi-
cidn de cierre que se ilustra en la figura 9, cuando se somete a
una presién la tuberia 118. La descarga de la presién por la ti-
beria 118 permite al elemento de retencidn oscilante 119 bascular
a su posicidn abierta, segfin se ve en la figura 8. Un casquillo
120 estd montado en la extremidad de salida de la porcidn de v&l-
vula de retencidn de la unidad con el objeto de recibir un émbo-

lo de campana 121. Una guia de émbolo 1l2la se extiende desde el



10

13

20

25

30

16

casquillo 120 y asegura el guiado del émbolo 121. Para impedir
que el émbolo caiga a una distancia exagerada en el interior del
conjunto de v&lvula se ha previsto un anillo de retencién 1l21b
en la extremidad del émbolo, acoplédndose este anillo con la ex-
tremidad de la guia del &mbolo, seglin se representa en la figura
9, cuando el émbolo estd en la posicién de descanso. El émbolo
no puede salirse de la guia de émbolo al chocar con la campana
116. Para que la campana produzca un sonido adecuado, es necesa
rio que el émbolo no se mantenga en la campana despues de chocar

con ella. El émbolo es activado por una corta rdfaga inicial de

‘aire en el conjunto de vdlvula antes de que se produzca el cierre

del elemento de retencién oscilante 119 para impulsarlo contra la
campana. Uno o varios agujeros 120a estén formados en el césquillo
120 para permitir la salida del aire y hacer que el émbolo se alé;
je de la campana para que &sta pueda producir su sonide.  Pox con-
siguiente, el sonido de la alarma indica al operario, durante el
ciclo de llenado, el momento en que se inicia el ciclo de suminisg
tro lento y el momento en el que se inicia el ciclo de parada de
suministro.

El detector de proximidad 95 que funciona para detener
el dispositivo de accionamiento 49 en una posicién dada en la
cual la vdlvula ocupa la posicidn intermediapara producir el su~-
ministro lento del producto a través de la boguilla de llenado,
incluye una unidad detectora convencional 122 (figuras 6 y 7),
que estd conectada con una fuente de suministre de presidén por
la tuberia 123 y con el amplificador 96 por medio de la tuberia
de salida 24. Por tanto la tuberfa 123 est& conectada coh la tu-
beria de distribucién 72. La unidad de deteccidn 122 sirve para
descargar la presi6n de suministro y suministrar una corriente

de afre la cual, al ser interrumpida, crea una contrapresién a
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dor 96, dando lugar a su accionamiento. Una placa 125 estd monta

da en un eje'126 del dispositivo de accionamiento 49 de modo que
se desplace con &ste cuando el dispositivo de accionamiento se
mueve entre sus posiciones extremas para abrir y cerrar la valvu
la de control de producto 48. La placa o bandera 125 se represen
ta por medio de lineas contin@as en la figura 6 en la posicifn
intermedia, por medio de lineas de puntos en la posicibén 125a que
es equivalente a la posicifn completamente abierta, y por medio
de lineas de puntos y trazos en la posicién 125b que es la pdsi—
cidén de cierre completo. Un recorte o muesca 127 estd formada en
la placa 125 de modo que cuando la placa alcanza la posicidn de
cierre total 125b, la unidad detectora 122 no sea afectada por
la placa ya que la seccibén de muesca se alinea entonces con la
unidad detectora, seglin se representa en la figura 6. Puede ver
se que la posicifén de la unidad detectora 122 puede ser ajusta-
da para cambiar la posicibn intermedia de la vilvula de acnerdo
con la posicién en la cual debe detenerse el dispositivo de ac-
cionamiento 49.

Si el circuito 1l6gico ha sido preparado para que la vdl
vula ocupe su posicién abierta cuando la puerta NOR 57 estd
"cerrada", la puerta NOR 58 esti "abierta", la puerta NOR 61
estd "cerrada", mientras que la puerta NOR 62 estd "abierta" y
si se desea cerrar la vdlvula y detener el ciclo de llenado de
manera urgente, puede pulsarse el botén de parada de emergencia
42, dando lugar a la aplicacién de una sefial de presifn, por me
dio de la tuberia 130; al orificio de control 58b de la puerta
NOR 58 y al orificio de control 59c¢ de la puerta NOR 59, para
"cerrar" estas puertas. El cierre de las puertas 58 y 59 d& lugar

a la abertura de la puerta 61, haciendo que la presién de trabajo
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que estd presente en la tuberia €4 prcduzca el funcionamiento del
dispositivo de accionamiento hacia la posicifn de cierre. Por otra
parte, ya que se aplica una sefial al orificio de control de la
puerta 59, cuando la puerta 60 se "cierra" al ser interrumpida la
circulacién del aire a partir de la unidad de deteccifn 122 por

la placa 125 del elemento de deteccibn 95, el "cierre" de la puer
ta 60 no afecta el estado de la puerta 59, y por tanto el disposi
tivo de accionamiento 49 sigue arrastrando la v&lvula hacia la
posici6n de cierre. Por consiguiente esta operacif6n se efectua con
prioridad respecto al funcionamiento de la puerta 60. De la misma
manera, pulsando el botén de parada de emergencia cuando la wdlwvu
la estd en la posicibn de suministro lento, la vdlvula se desplaza
a la posicibn de cierre completo.

El circuito l6gico incluye un dispositivo de seguridad
que hace que no es posible desplazar la vilvula de control de
producte a partir de la posicifn de suministro lento en la cual
la sonda de suministro lento 35 estd cubierta y la vdlvula estd
en la posicién de suministro lento, las puertas NOR 57 y 59 es-
tédn "abiertas", mientras que las puertas NOR 58, 60, 61 y 62 es
tén "cerradas". En el caso de pulsar el botén de puesta de marcha
41, la puerta 57 se “cilerra" lo que no afecta la puerta 58, ya
gque se recibe una sefial en el orificio de control 58c debido a
que la sonda de suministro lento estd cubierta. Cuando la puerta
62 se "“abre" no d4 lugar al desplazamiento del dispositivo de
accionamiento ya que la puerta 61 estd todavia "abierta" puesto
gue la puerta 58 estd "cerrada". Por tanto, estando la presién de
trabajo presente en ambas tuberias 64 y 65, el dispositivo de ac-

cionamiento 49 no puede desplazarse.

La unidad puede ser reparada facilmente cambiando los elemen

tos defectuosos del circuito 16gico de control de flufido. En el
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caso de que las gondas huecas de deteccifén 34 y 35 se obturen, pue
den limpiarse facilmente introduciendo en ellas un alambre o un ins
trumento puntiagudo para eliminar la materia que produce la obstruc
cién. Ademés, la v&lvula de control de producto y los elementos aso
ciados que incluyen la boquilla de llenado y la tuberia fléxible 31
pueden limpiarse conectando una fuente de suministro de agua fria
134 al orificio de entrada de suministro de producto 13, segfn se
representa en la figura 1. El paso del agua frfa a través de la val
vula y de la tuberfia d& lugar a la limpieza de estos elementos. Se
observard ademds que el conjunto de boguilla de llenado y de detec
cifén de nivel de producto puede ser desplazado manualmente, de ma-
nera cbmoda, desde un bid6n lleno hasta un bidbén vacio para efec-
tuar otro ciclo de llenado. Afinque esto no haya sido representado,
puede utilizarse una conexidn universal entre la vilvula de cierre
29 y la boquilla de llenado 26 para facilitar la manipulacifr..

Se entiende que pueden realizarse modificaciones y varia=-
ciones sin alejarse del alcance de los nuevos conceptos del jnven
to, gquedando entendido que esta solicitud estd limitada solamente
por el alcance de las reivindicaciones adjuntas.

En resumen, la presente patente de invencién que se solici

ta, deberd recaer en las sigulentes.
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REIVINDICACIONES

1. - Aparato automdtico para llenar recipientes, carac
terizado porque incluye una vdlvule de control de producto (48),
cuyo orificio de entrada estd conectado con una fuente de suminis-
tro de producto fluido (15) y cuyo orificio de salida estd conecta
do con una boquilla de llenado (26), estando dicha boquilla pro-
vista de un par de sondas de deteccién de nivel de producto fluido
(34, 35) que sirven para detectar diferentes niveles del producto
fluido durante el llenado del recipiente con el producto fluido, un
dispositivo de accionamiento neumdtico (49) conectado con la vdlvu-
la para accionar ésta entre su posicién completamente abierfa, su
posicién intermedia y su posicién cerrada, y un circuito légico ac-
cionado por fluido (54) que responde a una sefial de puesta en mar-
cha, haciendo que el dispositivo de accionamiento (49) desplace 1a"
vdlvula (48) a su posicién completamente abierta, y que responde a
las sondas de deteccién de nivel de producto, haciendo que el dispo
sitivo de accionamiento (49) desplace la vdlvula (48) a laé posicio
nes intermedia y cerrada cuando el nivel del producto fluido aumen-
ta y cubre sucesivamente las sondas (39, 35).

2. - Aparato segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque los recipientes estdn constituidos por bidones que tienen
un conjunto de tapén y boca, incluyendo dicho aparato un pupitre
mévil que soporta dicha vdlvula (48), dicho dispositivo de accio-
namiento neumdtico (49) y dicho circuito légico accionado por flui
do (54), y estando dicho par de sondas de deteccién del nmivel del
producto fluido (34, 35) adaptadas para sér introducidas en la bo-
ca de un bidén (23).

3. =~ Aparato segin la reivindicacién 2, caracterizado
porque dicha boquilla (26) tiene un dispositivo de posicionamiento

de sondas (32, 33) destinado a cooperar con el bidén (22) para de-
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terminar la posicidén de las sondas de deteccién (34, 35) con el ob-
Jeto de detectar el nivel del producto fluido.

4. - Aparato segin la reivindicacién 1, 2 6 3, caracte-
rizado porqué dicha boquilla de llenado (26) incluye unos medios
(37) que soportan de manera ajustable las sondas (34, 35) en la bo-
quilla para controlar los niveles del producto fluido detectados
por ellag,y unos medios (32) para determinar su posicién con rela-
cién al recipiente (21).

5. - Aparato segin una cualquiera de las reivisdicacio
nes 1 a 4, caracterizado porque dicho circuito 1légico accionado por
fluido (54) incluye un detector de proximidad (95) que impide que
el dispositivo de accionamiento (49) accione la vdlwvula (48) a su
posicién completamente abierta en respuesta a la sefial de puesta
en marcha si la vdlvula se encuentra en su posicién intermedia.

6. -~ Aparato segin una cualquiera de las reivindicacio
nes 1 a 5, caracterizado porque dicho circuito légico accionado por
fluido (54) incluye una alarma (115) activada cuando el dispositivo
de accionamiento (49) acciona la vdlvula (48) a sus posicicnes in~
termedia y cerrada.

T. = Aparato segin una cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 6, caracterizado porque dicho circuito légico accibnado
por fluido (54) incluye un dispositivo indicador visual (43, 44,
45) para indicar la posicién de la vdlvula (48).

8. - Aparato segin una cualquiera de las anteriores rei
vindicaciones caracterizado porque dichas sondas de deteccién inclu’
yen un detector de proximidad (35) para efectuar la alimentacién
lenta con fluido y un detector de proximidad (34) para interrumpir
la alimentacién con fluido, que estdn montados en las hoquillas de
1llenado (26) y que se extienden a lo largo de ellas de modo gue pue

dan ser introducidos con las boquillas en el orificio del recipien
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te, y porque dicho circuito 1légico (54) accionado por fluido, inclu
ye un interruptor de puesta en marcha (41) que permite iniciar un
ciclo de llenado abriendo completamente la vdlvula (48) y preparan
do el circuito ldgico accionado por fluido, unos medios que respon
den al detector de alimentacién lenta (35) de modo que el disposi-~
tivo de accionamiento (49) sitde la vdlvula (48) en una posicién
intermedia o parcialmente abierta, de modo que el producto sea in-
troducido lentamente, y unos medios que responden al detector de
interrupcién de alimentacién (34) haciendo que el dispositivo de
accionamiento (49) situe la védlvula (48) en su posicién totalmente
cerrada y terminando el ciclo de llenado.

9. - Aparato segin la reivindicacién 8, caracterizado
porque el circuito légico accionado por fluido (54) incluye ademds
un interruptor de parada de emergencia (42) que permite que el dis;
positivo de accionamiento (49) situe la vdlvula (48) en su posicién
completamente cerrada a partir de su posicién completamente abierta

0 a partir de su posicién intermedia.

10.- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: APA-

RATO AUTOMATICO PARA LLENAR RECIPIENTEB.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

presente Memoria descriptiva que consta de ventidos piginas

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 18 de N mbre _de 1975
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