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La presente Patente de Invención conforme indica su 
enunciado consiste en un "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA 
SITUAR MECANICAMENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE 
HAN DE SER POSTERIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA"

En la actualidad# en las plantas embotelladoras# ve­
nían siendo necesario la utilización de uno o varios ope­
rarios para la colocación de los envases en las cintas 
alimentadoras de los trenes de embotellado# tales opera­
ciones resultan sumamente fatigosas para los obreros que 
deben de estas efectuando este trabajo, dado que# la velo­
cidad de las cintas de alimentación de los trenes de 
llenado son sumamente elevadas*

Por otra parte también debe de tenerse en cuenta el 
coste de esta mano de obra que al ser sustituida por el 
proceso preconizado, abaratara sin lugar a dudas el pro­
ducto final, consiguiéndose un mayor rendimiento especi­
fico de la instalación*

Con el presente procedimiento se subsanarán todos es­
tos inconvenientes, ya que se consigue posicionar los en 
vasos en las cintas alimentadoras de una forma totalmente 
automática.

Otros detalles y características de la actual Patente 
se irán poniendo de manifiesto en el transcurso de la den 

oripción que a continuación se dá, en que se hace referen 
cia a los dibujos que a esta Memoria se acompaSa en la 
que, de manera un tanto esquemática# se representan los 
detalles preferidos de la Patente. Estos detalles se dan 
a titulo de ejemplo, haciendo referencia a un caso posi­
ble de realización práctica# pero la Patente no queda li­
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mitado exactamente a loa detalles que allí aa exponen; 
por tanto eata descripción daba aer coneiderada desde un 
punto da vista ilustrativo y sin limitaciones de ninguna 
olasa.

La figura 1, as una vista an alzado, parcialmente se¿ 
clonada, an la cual se puede observar con todo detalle 
el proceso posicionador da los envasas, observándose con 
toda fidelidad las diversas operaciones hasta que el en­
vasa queda situado en posición vertical, observándose 
asimismo al mecanismo que consigue eata operación. La fl 
gura 2, es un detalla de la entalla efectuada para alo­
jar a los envases, estando la base de óste situado en la 
dirección de giro del disco 15 en tanto que la figura 3 
es un detalle visto en planta, en el cual se puede obseg 
var el anillo circular 18, siendo la figura 4, una vista 
de la caída de un envase al interior del embudo guiador.

La figura 5, es otra vista igual a la figura 2, en la 
cual se encuentra el cuello del envase situado en la di­
rección de giro del disco 15, siendo la figura 6 un ¿eta 
lie de como salen los envases ya colocados en direooión 
al tren embotellador.

Para conseguir posicionar los envases de una forma 
vertical y que están a su vez asentados por su base, se 
ha diseñado el mecanismo que a continuación se explica­
rá con todo detalle.

Bate mecanismo consiste en una carcasa 10, la cual e& 
tá situada con una inclinación de unos 30 grados, respeto 
to al plano horizontal, quedando esta carcasa sustentada
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por el armazón 11, el cual está dotado de tres puntos de 
apoyo 12, gracias a los cuales y por estar dotados de un 
cierto movimiento ascensional, se conseguirá una nivela­
ción perfecta de todo el conjunto*

5 La carcasa 10, en su zona nás inferior presenta en su
perímetro exterior un plano en forma de anillo circular
13, el cual presenta una inclinación respecto a la base
14, de la carcasa 10, de tal forma, que quede este plano 
13 paralelo al plano horizontal,

10 A una cierta distancia de la parte más superior de la
carcasa 10, se ha previsto un disco de sustentación 15, 
en el cual se ha solidarizado por su zona superior otro 
disco 16, construido con material tal como PVC, con la 
finalidad de conseguir una superficie ccn un coeficiente 

15 de rozamiento sensiblemente bajo.
Éste disco 16, presenta a lo largo de todo su perpe­

tro una serie de cavidades 17# las cuales se podran ob­
servar con mayor detalle en la figura 2* Estas cavidades 
17, serán las encargadas de alojar en su interior a los 

20 envases quedando óstos situados de forma tendida, impi­
diendo la caída libre de ellos gracias a la existencia 
de un anillo circular 18, (ver figura 1), que se encuen­
tra solidarizado a la carcasa 10.

Se iniciará el ciclo de la operación con el vertido 
25 de un cierto ndmero de envases que se colocarán en la z¡g, 

na superior del disco 16, teniendo espeoial cuidado de 
no sobrepasar la altura de la carcasa 10.
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Bate disco 16, está dotado de un movimiento de giro, 
con el cual y graciaa al auxilio de un vibrador 19, que 
está dotado de un movimiento do vaivén, ao facilita la 
oolocación de loa envases en el interior de las entallas 
17. Bate movimiento de valv&t del vibrador 19, está pro­
vocado por un convencional moto-reductor.

loa envases situados en el interior do la carcasa 10, 
y graciaa a la inclinación ecn que está situado el dis­
co 15, irán deslizándose hasta caer y colocarse en for­
ma tendida, en el interior de las cavidades 17, quedan­
do sustentados por el anillo circular 18. Batea envases 
colocados en el interior de las entallas irán recorrían 
do el perímetro de la carcasa, impidiendo siempre la 
caída libre gracias al anillo circular 18, hasta llegar 
a la posición 21, (ver figura 3) zona en la cual finali­
za el anillo circular 18, hasta la posición 22, siendo 
precisamente esta zona comprendida entre las posiciones 
21 y 22 el lugar por donde caerán por gravedad los enva­
ses alojados en el interior de las entallas 17.

Como puede comprenderse, los envases pueden caer en 
el interior da las entallas 17, en dos posiciones opueg 
tas, una en que la base del envase 23, quede situada en 
la dirección de giro del disco 16, (ver figura 2). En 
este oaso no existe problema alguno ya que al rebasar la 
zona 21, del anillo circular 18, por el propio peso del e& 
vase, áste caerá con su base por delante quedando de es­
ta forma en posición vertical, siendo conducida la caída 
de este envase 23, (ver figura 1), por un embudo 24,



el cual se encuentra solidarizado por su zona superior 
al disco 15 y mientras que por la zona inferior lo está 
a otro disco 25$ que gira solidariamente con el 15, por 
hallarse ambos perfectamente solidarizados a través del 
separador 25. Este embudo 24, ouya configuración puede 
observarse con mayor detalla en la figura 4, presenta 
una embocadura ligeramente superior a la longitud del 
envase 23, presentando sus caras laterales 35 y 36 un 
ángulo de inclinación tal, que en función a la longitud 
del envase sea sensiblemente inferior al coeficiente de 
rozamiento entre el material en eete embudo 24 y ¿el 
envase 23.

La eafda de este envase 23, quedaré interrumpida por 
el separador 27, el cual seguirá siendo arrastrado has­
ta rebasar este separador 27, cayendo de esta forma has­
ta la base 13, de la carcasa 10, continuando el movimien 
to de giro a lo largo de la mencionada carcaea.

En el segundo caso, (ver figura 5), el gollete del 
envase queda situado en la misma dirección de giro que 
el diseo 16. En este caso, se ha dotado en el lado de 
la entalla 17 situado en la posición mas abanzada res­
pecto al movimiento de giro de disco 15 un pletina 28, 
con lo cual al llegar a la posición 21, se impedirá que 
este envase caiga por el gollete, ya que es retenido, 
tal y como ya se ha dicho, por la pletina 28, siendo por 
tanto necesario que la baso del envase rebase la zona 
21, momento en el cual al fallarle la sustentación por 
la zona de la base, este envase caerá hasta ser retMido
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por ai separador 27# continuando siendo arrastrado al 
mencionado envase y, por tanto, al rebasar el separador 
27# esto -'caerá' hasta la sena 13# do la carcasa 10,

Como puede comprenderse, aegdn las dimensiones de la 
5 carcasa 10, así como del tamaño de loe envases, se po­

drá realizar un cierto n&aero de entallas 17, que po­
drá estar relacionado con el ndmero de embudóseM, con 
siguiéndose de esta forma ̂ ma mayor produocidn.

los envases situados sobre la cara interior 13, de 
10 la carcasa 10, son arrastrados hasta una entalla efec­

tuada en un lugar determinado de la zona 13, (ver figu­
ra 6) en la cual se ha previsto una cinta de arrastre 
30, cuya velocidad lineal es superior a la de los en­
vases que circulan por el interior de la carcasa 10;

15 de esta forma, al quedar situadas sobre la mencionada
cinta transportadora 30, el envase posicionado sobre 
ella es arrastrado al exterior y conducido a un convsg, 
ciccai tren de embotellado.

Como puede comprenderse, y dado que la mayoría de 
20 los envases a poaiolonar con si objeto del presento

procedimiento se trata de envases de tipo termoplàsti­
co y datos dsben da pasar un período de estabilización 
en tolvas efectuadas para tal fin, puede darse el caso 
de que alguno de ellos quede deformado y, por tanto, al 

25 ser introducido en la carcasa 10, para su poaiciemiaa- 
ciÓn, al tener este envase una deformación y no prea% 
tar las características que debería de tener, puede 
quedar mal situado en la entalla 17, pudiéndose provo­
car un enganche de este envase al quedar aprisionado 

30 entre la entalla 17 y la carcasa 10, Para evitar este



5

10

15

20

25

8 a

inconveniente, se le ha dotado de un micro-ruptor, o 
cualquier otro sistema convencional que desactivará el 
funcionami ento de la máquina al detectar esta mala co­
locación del envase, De todas formas, tembión puede 
preverse la colocación de un embrague que tras ser per­
fectamente graduado y en el caso de fallo de este apa­
rato de control, se pararía el movimiento de giro del 
disco 15, por ser superior la fuerza de enganche que 
la tarada en el embraga,

Igualmente, se le ha dotado temblón en una posición 
cercana a la sena 21, del anillo 18, con una palanca 
da expulsión solidarizada a la carcasa 10, con el fin 
de impedir que pueda haber mal colocado un envase en­
tre dos entallas 17, consecutivas, evitando con ello 
posibles fallos en el mecanismo debidos precisamente a 
lá mala colocación de este envase,

TambiÓn es de tenerse en cuenta, la holgura que ha 
de tener el vibrador respecto a la o arcasa 10, debien­
do ser esta holgura unos diez milímetros superior al 
diámetro del envase, con el fin de facilitar la colo­
cación de date en el interior de la entalla 17,

Puede comprenderse que el accionamiento, tanto de los 
discos 15 ó 25, se puede efectuar mediante un sistema 
convencional, tal como electromotor o moto-reductor, 
siendo el accionamiento del vibrador, realizado asi­
mismo por otro cisterna convencional, principalmente 
per un moto-variador.



Descrito suficientemente en que consiste el presente 
procedimiento en correspondencia con los piamos adjuntos 
ss comprende que podrá: introducirse en el mismo .cuales­
quiera modificaciones de detalle se estimen convenien­
tes siempre que no altere su esencia, a cuyo fin se de­
claran de novedad y propia invención de D. JAIMB MARTI 
SALA las siguientes reivindicaciones que constituyen la 
siguiente Dátente de Invención:
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R E I V I N D I C A C I O N E S
16 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA. 

MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTg 

RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA",caracterizado pon 
5 que se conseguirá la posición vertical de los envases gra­

cias a que se construirá una carcasa dotada da una incli­
nación de unos 30 grados respecto al plano horizontal, can 
casa que estará sustentada por un armazón dotado de tres 
puntos de apoyo (12), regulables independientemente para 

10 conseguir una perfecta nivelación de la carcasa, la cual
presenta en su zona más inferior y en su perímetro exte­
rior, un plano en forma de anillo circular (13), el cual 
presenta una inclinación respecto a la base (14) de la 
carcasa, de tal forma que este plano (13) sea paralelo 

15 al plano horizontal.
26 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA 

MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTE 
RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA", según la ante­
rior reivindicación, caracterizado porque a una cierta dig. 

20 tancia. de la parte más superior de la carcasa (10), se le
ha previsto un disoo de sustentación (15), en el cual se 
le ha solidarizado por su zona superior, otro disoo (16), 
oonstruido en material de muy bajo coeficiente de roza­
miento, disoo (16) que presenta a lo largo de todo su pe- 

25 rime tro, una serie de cavidades (17), que serán las encar­
gadas de alojar en su interior a los envases a posicionar, 
quedando éstos envases situados en el interior de las cavi 
dados (17), en posición tendida impidiéndose la caída libre
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de ellos gracias a la existencia de un anillo circular 
(18) que se encuentra solidarizado a la carcasa (10).

3* - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA 
MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTR 
RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA",'según las ante­

riores reivindicaciones, caracterizado porque los enva­
ses vertidos en la zona superior del disco (16), y por 
estar dotado éste de un movimiento de giro y auxiliado 
por el movimiento de vaivén del vibrador (19)# se irán 
colocando los envases en el interior de las entallas (17), 
siendo arrastrados estos envases a lo largo del perímetro 
de la carcasa hasta la posición (21), zona en la cual al 
interrumpirse el anillo circular (18), estos envases caen 
por gravedad al interior de un embudo (24), el cual se 
encuentra solidarizado por su zona superior al disco (15), 
mientras que por su zona inferior lo está al disco (25), 
que girará solidariamente oon el (15), por hallarse ambos 
perfectamente solidarizados oon él a través del separador 
(26).

4* - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA 
MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTR 
RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA", según las ante­
riores reivindicaciones, caracterizado porque los envases 
que han sido colocados en el interior de la entalla (17), 
por la acción del giro del diseño (16), así como del vi­
brador (l8) y han quedado emplazados de forma que su ba­
se quede situada en la direooión de giro del diseño (16), 
éstos al rebasar la zona (21) del anillo circular (18),
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caerán de su base por delante por su propio peso, quedan 
do de esta forma en posición vertical, siendo dirigida la 
caída por el embudo (24), hasta el separador (27), que es 

solidarlo a la carcasa (10).
53 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA 

MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTE 
RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA", según las ante­
riores reivindicaciones, caracterizado porque cuando los 
envases queden colocados en la entalla (17), de forma que 
el gollete de esta esté situado en la misma dirección y 
giro que el disco (16), el menoionado gollete queda sus­
tentado por una pletina (28), solidarizada a la entalla 
(17), con lo cual al llegar a la posición (21), del ani­
llo circular (18), impedirá que éste envase caiga por la 
zona del gollete, ya que está retenido por la mencionada 
pletina (28), siendo por tanto, necesario, que la base del 
envase rebase la zona (21), momento en el cual al fallar­
le la sustentación en esta zona de la base, éste caerá a 
través del embudo (24)# hasta ser retenido por el separa­
dor (27),

63 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA 
MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTg 
RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA", caracterizado, 
según las reivindicaciones 43 y 53, porque el envase si­
tuado sobre el separador (27), continuará siendo arrastra, 
do por el embudo (24), y consecuentemente, al rebasar al 
separador (27), éste caerá hasta el plano (13) de la car­
casa (10)*
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7$ - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA, 
MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTg 
RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA", pegón las ante­
rioras reivindicaciones, caracterizado porque los envases 
situados en la cara interior (13) de la carcasa (10), con 
tinuan siendo arrastrados hasta una entalla efectuada en 
la zona (13), en la cual se ha previsto la colocación dé 
una cinta de arrastre situada tangencialmente al recorrió- 
do ideal de los envases, siendo la velocidad lineal de es­
ta ointa de arrastre, superior a la lineal de los envases 
que circulan por el interior de la carcasa (10)+

86 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA SITUAR MECANICA. 
MENTE EN POSICION VERTICAL A ENVASES QUE HAN DE SER POSTE 
RIORMENTE LLENADOS DE MANERA AUTOMATICA".

Todo tal y conforme se desoribe en la presente Memo­
ria la cual consta de trece hojas escritas a máquina por 
una sola de sus caras y reís planos que la ilustran.

MADRID, ¿ W/g? 
JAIME MARTI SALA 
P.A.
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