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DESCRIPCIÓN

Aparato de alineación de botellas.
La presente invención se refiere a un aparato de

alta productividad para la orientación a una velocidad
muy alta de artículos que no tienen una forma circu-
lar, sino que tienen su cuerpo en la forma de un para-
lelepípedo con una sección transversal rectangular; la
presente descripción se referirá a las etapas de trabajo
que siguen a una fase de moldeo por soplado simul-
táneo de una pluralidad de botellas con una sección
transversal rectangular, incluso si obviamente, no se
limita a un entorno productivo de este tipo.

Durante la operación de moldeo por soplado de
botellas conformadas como un paralelepípedo que tie-
nen una sección transversal horizontal, éstas se llevan
a una disposición de una al lado de la otra, tal co-
mo se muestra en la figura 1, y están todas orientadas
de manera que se garantiza que los pares de paredes
opuestas de cada botella son paralelos u ortogonales
al plano que pasa a través de todos los ejes de dichas
botellas.

Sin embargo, esta solución está asociada a dos ti-
pos particulares de inconvenientes: en primer lugar, si
se plantea el caso que implica la presencia de contor-
nos con cortes sesgados en las paredes, se hace real-
mente difícil y a veces incluso imposible, el lograr ob-
tener una liberación suave de tales paredes del molde,
debido también a un tipo de efecto de “adherencia”
que es particularmente evidente cuando la superficie
de contacto entre el molde y la botella es una lisa, es
decir plana, tal como en el caso que se está conside-
rando aquí. En tal caso, de hecho, la extensión entera
de las fuerzas de cohesión que existen entre la botella
y el molde debe superarse con una fuerza de libera-
ción ortogonal y por tanto, con un esfuerzo máximo,
aunque concentrado en un tiempo muy breve. Sin em-
bargo, este efecto máximo no puede estar disponible
desde la planta y esto crea numerosos problemas evi-
dentes técnicos y relacionados con la producción.

El segundo inconveniente está relacionado con el
tamaño de la planta de moldeo por soplado. Si se con-
sidera otra vez la figura 1, puede deducirse fácilmente
que si hay un número bastante grande de botellas y
su lado mayor es bastante ancho, entonces, debido a
que estas botellas deben llevarse a una disposición de
una al lado de la otra, imponen en consecuencia un
tamaño grande del molde de moldeo por soplado, con
problemas adicionales con respecto a estanqueidad,
resistencia, rigidez, control de los elementos de mani-
pulación, entre otros, tal como saben los expertos en
la técnica.

Por tanto, basándose en las consideraciones an-
teriores, es deseable, y es de hecho el fin principal
de la presente invención, proporcionar una planta y
un procedimiento respectivo que están adaptados pa-
ra implementar y llevar a cabo la orientación de cuer-
pos paralelepípedos, mientras que se elimina el ti-
po de problemas mencionado anteriormente, siendo
completamente fiable y pudiendo implementarse fá-
cilmente usando materiales y técnicas fácilmente dis-
ponibles y por tanto, económicos.

Tal objetivo de la presente invención, junto con
características adicionales de la misma, se alcanza en
una planta y un procedimiento que se implementan y
funcionan tal como se enuncia en las reivindicaciones
adjuntas.

La presente invención puede tomar la forma de

una realización preferida aunque no única tal como
la que se describe en detalle y se ilustra a continua-
ción a modo de ejemplo no limitativo con referencia
a los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 2 es una vista lateral simbólica de una
planta de moldeo por soplado;

la figura 3 es una vista desde arriba de los troque-
les de moldeo por soplado en su estado abierto y la
disposición de las botellas según una modalidad con-
siderada por la presente invención;

las figuras 4a y 4b son una vista en perspectiva y
una vista en corte transversal, respectivamente de una
parte componente de una planta según la presente in-
vención;

las figuras 5a y 5b son vistas que corresponden a
aquellas mostradas en las figuras 4a y 4b, con la mis-
ma parte componente vista desde una posición orto-
gonal en el plano horizontal;

las figuras 6a y 6b son vistas de dos aparatos de
una planta según la presente invención, en dos esta-
dos de funcionamiento distintos de la misma;

las figuras 7a y 7b son vistas en perspectiva y
transparente, respectivamente, del acoplamiento mu-
tuo de dos aparatos según la presente invención;

la figura 8 es una vista en perspectiva de un mo-
do de acoplamiento mutuo de los aparatos según la
presente invención;

las figuras 9 y 10 son vistas desde arriba respecti-
vas de una planta según la presente invención, que se
muestra con algunos de sus aparatos (vasos) elimina-
dos para permitir una mejor visibilidad de la estructu-
ra;

las figuras 11 y 12 son vistas que corresponden a
las de las figuras 9 y 10, sin embargo estando dichos
aparatos (vasos) instalados regularmente;

las figuras 13 y 14 son vistas desde “A” de los di-
bujos en las respectivas figuras 11 y 12.

Con referencia a la figura 2, una planta de moldeo
por soplado de la técnica anterior comprende una lí-
nea 21 transportadora para transferir una pluralidad de
preformas 1 al interior de un troquel 2 de moldeo por
soplado; al salir de un troquel 2 de este tipo, las bo-
tellas que acaban de moldearse por soplado y ponerse
en una alineación tal como se muestra en la figura 3,
es decir, con sus paredes laterales orientadas a un án-
gulo con respecto al plano “P” que pasa a través de
los respectivos ejes “X” centrados en las respectivas
partes de boca, se transfieren a un mecanismo 8 de ali-
neación al que se le asigna la tarea de orientar todas
estas botellas tal como se muestra simbólicamente en
la figura 1, es decir, de tal forma que pueda garantizar-
se que los pares de paredes opuestas de cada botella
son o bien paralelos o bien ortogonales a dicho plano
“P”.

El mecanismo 8 mencionado anteriormente com-
prende sustancialmente un par de elementos 10, 11
de tipo peine, simétricos, mutuamente opuestos y una
pluralidad de elementos idénticos de tipo vaso, de-
nominados a continuación en el presente documento
simplemente “vasos” 26, que están adaptados para in-
sertarse en asientos o alojamientos apropiados entre
dichos elementos de tipo peine, tal como se explicará
en más detalle a continuación.

Con referencia a las figuras 6a a 13, cada uno de
dichos elementos 10, 11 de tipo peine es una estructu-
ra alargada, mientras que el lado de cada elemento de
tipo peine de este tipo enfrentado al elemento de tipo
peine opuesto está provisto de una secuencia de una
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pluralidad de superficies 22 planas que están distan-
ciadas regularmente entre sí por configuraciones 23
en la forma de un arco de un círculo con un radio R
igual al radio interno de dichos vasos.

Dichas superficies planas y dichas configuracio-
nes tienen el mismo tamaño global y la misma dis-
tribución a lo largo de dichos elementos de tipo pei-
ne, respectivamente, tal como puede observarse cla-
ramente por ejemplo de los dibujos en la figuras 6a y
9.

Tal como ya se indicó anteriormente, estos ele-
mentos de tipo peine son estructuras simétricas con
respecto a un plano de simetría que, tal como se expli-
cará mejor a continuación, coincide con dicho plano
“P” (véase la figura 6a).

Estos elementos de tipo peine están adaptados pa-
ra desplazarse mutuamente entre sí mediante un mo-
vimiento de traslación rectilíneo, hasta que se mueven
a la posición mostrada en la figura 6b.

Con referencia a las figuras 6a y 6b, la extensión
real de un desplazamiento “S” de este tipo es tal que
garantiza que una configuración 24 particular provista
en el elemento 10 de tipo peine, y que inicialmente es
opuesta a una configuración 24a respectiva provista
en el elemento 11 de tipo peine, se encontrará exacta-
mente opuesto a una configuración 25a adyacente a la
configuración 24a en el mismo vaso 26 después de un
desplazamiento de este tipo.

Tal como se muestra en las figuras 4a a 5b, se pro-
porcionan una pluralidad de vasos 26 idénticos for-
mados por un cuerpo 27 cilíndrico central, una posi-
ble parte 28 acampanada orientada hacia arriba para
acomodar y centrar mejor la botella relacionada en la
misma, y un par de aberturas 30, 31 simétricas provis-
tas en una posición mutuamente opuesta en el mismo
cuerpo 27 mencionado anteriormente.

La forma de estas aberturas es tal que, si el cilin-
dro del vaso se desarrolla en un plano, cada abertura
aparecería como un rectángulo regular; cada una de
estas aberturas tiene una altura “h” en la dirección del
eje del vaso, y una profundidad “r” radial medida en la
dirección radial a partir de la pared externa del vaso.

Con referencia a las figuras 7a, 7b y 13, puede ob-
servarse que muestran, en una vista en perspectiva y
una vista transparente en perspectiva, respectivamen-
te, el tipo de acoplamiento entre uno de dichos vasos
26 y uno de dichos elementos 10 de tipo peine.

Por supuesto, se apreciará que el tipo de acopla-
miento entre el otro elemento de tipo peine (no mos-
trado) y un vaso correspondiente es completamente
simétrico al que se muestra en las figuras menciona-
das anteriormente, por lo que no se mostrará aquí.

Debería observarse en las figuras mencionadas an-
teriormente que:

- el vaso 26 puede insertarse parcialmente en cual-
quiera de dichas configuraciones 23;

- el radio de dichas configuraciones es además
igual al radio del vaso;

- la altura “H” del elemento 10 de tipo peine es li-
geramente inferior a dicha altura “h” de dicha abertu-
ras en la superficie externa de dichos vasos, tal como
ya se ha explicado;

- dicha profundidad “r” radial, tal como se defi-
nió anteriormente, es sustancialmente similar a lige-
ramente superior a la profundidad “R” de dichas con-
figuraciones 23 con respecto a dichas superficies 22
planas.

Dadas las condiciones y artimañas constructivas

mencionadas anteriormente, y con referencia particu-
lar a la figura 8 que muestra a modo de ejemplo la
aplicación de un único vaso, es posible que una plura-
lidad de dichos vasos 26 pueda insertarse en los asien-
tos o alojamientos que pueden formarse mediante di-
chas configuraciones semicirculares cuando se dispo-
nen la una delante de la otra en los elementos de tipo
peine respectivos.

Con referencia a la figura 9, pueden observarse
dos vistas desde arriba de un montaje formado por:

- los dos elementos 10 y 11 de tipo peine, monta-
dos correctamente en una posición inicial de los mis-
mos,

- la pluralidad de botellas 3, en la posición que
toman en el momento de su inserción; en la figura
mencionada anteriormente, los vasos 26, que de to-
das formas son necesarias, se han eliminado para el
único fin de demostrar de una manera más eficaz la
posición mutua de las botellas y los elementos de tipo
peine.

Con referencia a la figura 11, puede observarse
que esto se corresponde con la figura 9, con la única
diferencia de que en este caso los vasos se han indica-
do correctamente.

La figura 10 representa otra vez la situación mos-
trada en la figura 9, con la única diferencia de que en
este caso, los dos elementos 10 y 11 de tipo peine se
hacen trasladar para alinear las botellas tal como se
muestra en la figura y tal como se describirá con más
detalle a continuación.

De manera similar, la figura 12 representa otra vez
la situación mostrada en la figura 11, con la única di-
ferencia de que en este caso, los dos elementos 10 y
11 de tipo peine se hacen trasladar para alinear las bo-
tellas tal como se muestra en la figura y tal como se
describirá con más detalle a continuación.

El funcionamiento de los aparatos descritos es tal
como sigue:

- en una primera fase, las botellas, tal como se li-
beran de los troqueles de moldeo por soplado y dis-
puestas tal como se muestra en la figura 3, se reco-
gen e insertan en los vasos respectivos, normalmente
con el uso de medios conocidos que están adaptados
para trasladar las botellas al mismo tiempo, mientras
que mantienen la orientación y posición mutuas de las
mismas, tal como se muestra en las figuras 10 y 13.
Al final de esta operación, el montaje formado de este
modo por las botellas, los vasos y los elementos tipo
peine se disponen tal como se muestra en la figura 11.

- En una segunda fase, los dos elementos de ti-
po peine se hacen trasladar y desplazar relativamente
entre sí por una distancia “S” para llevarlas desde la
posición mostrada en la figura 6a hasta la posición
mostrada en la figura 6b; debido al efecto de tal des-
plazamiento, y con referencia particular a la figura 9,
la esquina 41 de la configuración relacionada del ele-
mento 10 de tipo peine entra en contacto con y empuja
el lado 42 de la botella respectiva, y así sucesivamente
para las otras botellas, en el sentido de que la esquina
43 de la configuración respectiva del elemento 10 de
tipo peine entra en contacto con y empuja el lado 44
de la botella adyacente, sobre la que también actúa la
esquina 45 en el lado opuesto contra el lado 46 de la
misma, y así sucesivamente.

De hecho, se posibilita que tenga lugar el contac-
to directo de dichas esquinas con las botellas relacio-
nadas mediante la circunstancia mencionada anterior-
mente de que el tamaño de las aberturas 30 y 31 en
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ES 2 278 736 T3 6

los vasos respectivos es tal que permite que dichas es-
quinas penetren en los vasos y en consecuencia, que
empujen las botellas y entonces hace que giren sin de
ninguna forma hacer que los propios vasos giren.

El efecto global de un funcionamiento de este tipo
se muestra en la figura 10, en la que se muestra que, al
final del desplazamiento por una longitud “S” de los
elementos 10 y 11 de tipo peine, la acción simétrica y
combinada de las esquinas de las configuraciones de
ambos elementos de tipo peine hace que las botellas
giren de manera sincrónica hasta que se mueven a la
posición de alineación completa mostrada en la figu-
ra 10, en la que se han eliminado los vasos, y en la
figura 11 que por el contrario también incluye dichos
vasos. Además, el dibujo en la figura 14 puede resul-
tar útil en hacer aún más clara la posición mutua de

las partes componentes descritas al final de dicha fase
de desplazamiento de traslación (de los elementos de
tipo peine) y el giro resultante de las botellas.

En este momento, puede considerarse que ha con-
cluido la operación de alineación de botellas y por
tanto, pueden recogerse las propias botellas median-
te cualquier medio conocido adecuado para enviarlas,
con la alineación deseada, a las fases de tratamiento o
producción posteriores.

Por supuesto, se apreciará que se pretende que los
medios descritos anteriormente sean los preferidos y
no excluyen el uso de medios de un tipo o una natura-
leza distinta para orientar así los cuerpos huecos, en la
medida de que no se aparten del alcance de la presente
invención tal como se enuncia en las reivindicaciones
adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para la alineación de una pluralidad de
cuerpos (3) huecos que tienen cuatro paredes latera-
les, en particular botellas cuyo cuerpo tiene la forma
de un paralelepípedo, estando dichos cuerpos huecos
adicionalmente orientados de tal forma que:

- dichos cuerpos huecos están provistos de ejes
(X) respectivos centrados en la parte respectiva de bo-
ca y paralelos a las paredes de los paralelepípedos res-
pectivos, y

- las paredes (42, 44, 46) respectivas están inclina-
das en ángulos agudos u obtusos con respecto al plano
(P) que pasa a través de dichos ejes,
caracterizado porque: se proporciona una estructura
que comprende dos elementos (10, 11) de tipo peine
y una pluralidad de vasos (26) de una forma sustan-
cialmente cilíndrica circular insertados en alojamien-
tos apropiados obtenidos entre dichos elementos de
tipo peine, en los que dichos vasos está adaptados pa-
ra acomodar los respectivos de dichos cuerpos huecos
y están hechos de tal forma que garantizan que las es-
quinas de dichos cuerpos huecos pueden disponerse
en contacto con la superficie interna de dichos vasos,
la superficie interna de dichos elementos de tipo peine
está en la forma de una pluralidad de superficies (22)
planas distanciadas entre sí por configuraciones (23)
en la forma de un arco de un círculo que tiene un ra-
dio (R) que es igual al radio interno de dichos vasos,
dichos vasos están provistos de pares respectivos de
aberturas (30, 31) opuestas dispuestas simétricamen-
te con respecto al eje del vaso respectivo, en el que
dichas aberturas están adaptadas para permitir que las
partes (41, 43, 45) de dichos elementos de tipo peine
comprendidos entre las adyacentes de dichas confi-
guraciones semicirculares pueden deslizar y penetrar
en el interior de las mismas, dichos elementos de ti-
po peine pueden hacer que dichos cuerpos giren de
manera sincrónica por un ángulo predefinido en el in-
terior de los respectivos de dichos vasos, de tal forma
que se posibilita que dichos cuerpos huecos puedan
orientarse invariablemente de la misma manera pre-
definida al final de dicho desplazamiento.

2. Aparato según la reivindicación 1, caracteriza-
do porque dichos elementos de tipo peine están adap-

tados para desplazarse relativamente entre sí por una
longitud (S) de desplazamiento definida para que di-
chas partes de los mismos puedan penetrar y deslizar-
se en el interior de las aberturas respectivas para que
entren en contacto con los cuerpos huecos respecti-
vos.

3. Aparato según la reivindicación 2, caracteri-
zado porque cuando están orientados de esta forma,
los lados paralelos y opuestos de cada cuerpo hueco
se disponen o bien paralelos al plano (P) que pasa a
través de dichos ejes o bien ortogonales a los mismos.

4. Método para la alineación de una pluralidad de
cuerpos huecos que tienen cuatro paredes laterales, en
particular botellas cuyo cuerpo tiene la forma de un
paralelepípedo, estando dichos cuerpos huecos orien-
tados adicionalmente de tal forma que:

- dichos cuerpos huecos están provistos de ejes
(X) respectivos centrados en la parte respectiva de bo-
ca y paralelos a las paredes de los paralelepípedos res-
pectivos, y

- las paredes respectivas están inclinadas en ángu-
los agudos u obtusos con respecto al plano (P) que
pasa a través de dichos ejes (X), caracterizado por-
que comprende las siguientes fases:

a) la inserción de dicha pluralidad de dichos
cuerpos huecos en una pluralidad de vasos
cilíndricos circulares respectivos provistos
de aberturas respectivas y dispuestos en-
tre dos elementos de tipo peine que están
opuestos entre sí con respecto a dichos va-
sos,

b) el desplazamiento mutuo de dichos ele-
mentos de tipo peine relativamente entre
sí para que partes apropiadas de los mis-
mos puedan penetrar en el interior de las
respectivas de dichas aberturas y acoplarse
con dichos cuerpos huecos para orientarlos
de manera sincrónica.

5. Método según la reivindicación 4, caracteriza-
do porque la fase b) mencionada anteriormente con-
tinúa hasta que los lados correspondientes de varios
cuerpos huecos están orientados de tal forma que se
disponen en un mismo plano.
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