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DESCRIPCION
Maquina suministradora de envases.

Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a una maquina suministradora de envases, que se encuentra
configurada para recoger una pluralidad de envases dispuestos de forma aleatoria dentro de
una tolva, y transferirlos de forma ordenada hacia una siguiente etapa de proceso o de
manipulacién de los mismos. Estando dicha maquina especialmente disefiada para
incrementar la frecuencia de transferencia y/o suministro de dichos envases.

La presente invencion resulta de aplicacion en cualquier tipo de proceso en general, y mas
especialmente en aquellos procesos de envasado, serigrafia o etiquetado, en los que una
vez transferidos los envases, éstos son posicionados de acuerdo a una posicidn pre-
establecida de los mismos que les permite afrontar las siguientes etapas del proceso.

Antecedentes de la invencidon

Generalmente, las maquinas suministradoras de envases suelen presentar una tolva de
alimentacion, en la que los envases son depositados de forma desordenada, ya sea por
medios manuales o automaticos. Asi pues, los envases quedan contenidos dentro de la tolva
de forma aleatoria, a la espera de ser recogidos para su posterior transferencia de forma
ordenada hacia una siguiente etapa de proceso o de manipulacion de los mismos.

El documento EP1582484 muestra una maquina de estas caracteristicas, en la que una vez
transferidos, los envases son posicionados de acuerdo a una posicion pre-establecida de los
mismos. Para ello, dicha maquina comprende un elevador que presenta longitudinalmente
unas paletas horizontales, donde cada una de ellas se encuentra configurada para recoger un
envase de la tolva y elevarlo en posicién horizontal hasta una estacion de transferencia. Dicha
estacién de transferencia transfiere los envases que llegan del elevador hacia una estacion de
posicionamiento, configurada para dejar dichos envases en posicion vertical, apoyados sobre
su base y dejando su cuello en el extremo superior. Ello permite que dichos envases puedan
afrontar posteriores etapas de envasado, serigrafia y/o etiquetado.

El principal inconveniente de este tipo de maquinas se encuentra en su capacidad de
suministro, o régimen de trabajo. Es decir en el numero de envases capaz de suministrar por
unidad de tiempo. Concretamente, resulta habitual dentro de un mismo ciclo de trabajo, que
varias paletas no logren recoger su correspondiente envase de la tolva, y que por lo tanto
queden vacias. Hecho que se debe principalmente a la disposicién aleatoria de los envases
contenidos en la tolva, y también a la propia configuracion de las paletas. Ello tiene como
consecuencia, que este tipo de maquinas generalmente no consigan alcanzar un régimen de
trabajo deseado u 6ptimo.

La presente invencion resuelve la problematica anteriormente expuesta, gracias a una
configuracion de los medios de alimentacién y la presencia de una estacion de alineado, que
permiten incrementar dicha frecuencia de suministro. Todo ello con la maxima fiabilidad y
seguridad, y sin tener que renunciar a un disefio sencillo y econdémico de facil uso y
mantenimiento.

Descripcion de la invencion

La invencion se refiere a una maquina suministradora de envases de acuerdo con la
reivindicacion 1. Las realizaciones preferidas de la maquina se definen en las reivindicaciones
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dependientes.

La maquina suministradora de envases de la presente invencion es del tipo de las que

comprenden:

e una tolva configurada para contener una pluralidad de envases dispuestos de forma
aleatoria;

¢ una estacion de transferencia; y

e un primer elevador que presenta longitudinalmente unas primeras paletas horizontales,
cada una de dichas primeras paletas configurada para recoger un primer envase de la
tolva y elevarlo en posicion horizontal hasta la estacion de transferencia.

Dicha maquina se caracteriza por que comprende:

e un segundo elevador, paralelo al primer elevador, que presenta longitudinalmente unas
segundas paletas horizontales, cada una de dichas segundas paletas configurada para
recoger un segundo envase de la tolva y elevarlo en posicidén horizontal hasta la estacién
de transferencia; y

e una estacion de alineado configurada para recibir los primeros y los segundos envases
procedentes de la estacidon de transferencia y suministrarlos horizontalmente de forma
alineada.

Con ello se logra incrementar el numero de envases suministrados por unidad de tiempo,
aumentando el numero de paletas de recogida por ciclo de trabajo, y consiguiendo al mismo
tiempo que los envases suministrados queden debidamente alineados para afrontar una
posterior etapa de envasado, serigrafia y/o etiquetado, o incluso la propia expedicién directa
de los mismos, o su empaquetado. El numero de paletas se podria incluso incrementar
afiadiendo un tercer, cuarto y sucesivos elevadores.

La tolva, junto con los elevadores, constituye uno de los elementos basicos que conforman los
medios de alimentacién de la maquina. Su objetivo es contener el maximo numero de
envases, o el optimo para su correcto funcionamiento, ademas de permitir que dichos
envases entren en contacto con el primer y el segundo elevador para su recogida. Otra de sus
funciones es la de facilitar la reposiciéon de envases, los cuales pueden ser depositados de
forma manual o automatica, a medida que éstos son recogidos por los elevadores.
Finalmente, su disefio debe permitir también que los envases se muevan con fluidez para
asegurar su recogida por parte de los elevadores, evitando tanto posibles zonas de
obstruccién que bloqueen el paso de envases, como posibles zonas de remanso que
acumulen de forma permanente un determinado numero de los mismos sin opcién a ser
recogidos. En este sentido, la tolva admite distintas configuraciones constructivas, pudiéndose
configurar mediante uno o mas contenedores, contiguos o separados, y contar ademas con
medios automaticos de transporte (cintas transportadoras, etc.), medios mecanicos de re-
direccionamiento (rampas de decantacion, paneles desviadores, etc.), o incluso medios
mecanicos anti-estancamiento (rodillos, dispositivos de vibracion, etc.).

Preferentemente la tolva comprende:

e un contenedor de suministro configurado para suministrar envases al primer y al segundo
elevador; y

e un contenedor de reposicién configurado para suministrar envases al contenedor de
suministro.

Los envases depositados en el contenedor de reposicion son trasladados al contenedor de
suministro mediante una cinta de enlace motorizada, contando asimismo con un panel de
direccion que provoca la caida de los envases al contenedor de suministro.
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La anchura de los elevadores, y mas concretamente de las paletas que éstos comprenden, se
encuentra disefiada para poder trabajar con una gran diversidad de envases,
independientemente de su forma y tamafio. No obstante, en condiciones Optimas de
funcionamiento de la maquina, resulta conveniente que cada paleta pueda elevar un unico
envase por ciclo de trabajo, siendo necesaria una adaptacion de dicha anchura en funcion del
tipo de envase a manipular. Para ello, el primer elevador comprende un primer separador
configurado para tapar parcialmente las primeras paletas y fijar una primera anchura de
recogida util de las mismas; mientras que el segundo elevador comprende un segundo
separador configurado para tapar parcialmente las segundas paletas y fijar una segunda
anchura de recogida util. Dicha primera y segunda anchura de recogida util se fija de modo
que, cada una de ellas, sea inferior a dos veces la propia longitud del envase.
Preferentemente existe también una barrera central dispuesta entre el primer elevador y el
segundo elevador.

Como se ha comentado anteriormente los envases se elevan en posicion horizontal. Para
evitar su recogida en posicion vertical es necesario fijar también la distancia longitudinal entre
paletas consecutivas, de modo que ésta nunca sea mayor que la propia longitud del envase,
obligando al envase a entrar horizontalmente entre dos paletas consecutivas. Para ello, las
paletas son de configuracion extraible, disponiendo de medios de fijacion de
montaje/desmontaje rapido que trabajan en colaboracion con medios de enganche dispuestos
en los elevadores, en multiples posiciones de los mismos.

Preferentemente las primeras y las segundas paletas son flexibles, configuradas a modo de
garra por unas primeras puas y unas segundas puas respectivamente. Ello evita el bloqueo o
atrapamiento ocasional entre los envases arrastrados por las paletas y cualquier otro
elemento de la maquina préximo a los mismos. Si ello sucede, el envase se libera por si
mismo gracias a la flexibilidad de las paletas.

Preferentemente, la estacion de transferencia comprende una cortina de retencidon
configurada para retener el avance de un primer y de un segundo envase, entregados
respectivamente por una primera y una segunda paleta. De este modo, el primer y/o el
segundo envase recién entregados por una primera y/o una segunda paleta quedan
momentaneamente retenidos, a la espera de que el primer y/o el segundo envase entregados
justo antes sean retirados. Es decir, se mantiene en todo momento del proceso de
transferencia un cierto espaciamiento de los envases que van siendo entregados, evitando
que entren en contacto con los envases entregados justo antes.

Preferentemente, la estacién de transferencia comprende una plancha de control superior,
regulable en altura, configurada para fijar una altura de paso de los primeros y segundos
envases hacia la estacion de alineado. Esto evita que ocasionalmente algun envase pueda
salir despedido una vez pasada la cortina de retencion.

Preferentemente, la estacién de transferencia comprende un transportador horizontal, que a
su vez presenta una pluralidad de palas de empuje dispuestas en paralelo con respecto a las
primeras y a las segundas paletas. Las palas de empuje se encuentran configuradas para
rotar perimetralmente alrededor del transportador y pasar por debajo de la plancha de control
superior, que puede esta montada también en el transportador, permitiendo la recogida de un
primer y de un segundo envase procedentes de la cortina de retencién y su traslado a lo largo
de la estacién de alineado. Tanto la plancha de control superior como las palas de empuje
son de configuracién extraible, e intercambiables con otras planchas y/o palas de distinta
configuracién y tamafo, contando para ello con elementos de guiado vy fijacion que permiten
su rapida extraccion y posterior montaje.

La estacion de alineado comprende una pared interior y una pared exterior opuestas que
4
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delimitan una anchura de paso de los primeros y de los segundos envases, donde dicha
anchura de paso decrece desde una zona de entrada que conecta con la estacion de
transferencia, hasta una zona de salida que permite el paso de un Unico primer o segundo
envase. De este modo, al final de la zona de salida los primeros y los segundos envases
forman una fila de a uno, dispuestos horizontalmente uno detras del otro.

La posiciéon de las primeras paletas con respecto a las segundas paletas determina la
existencia o no de rechace de envases en dicha fase de alineado de los mismos.

De acuerdo a una primera realizacion preferente de la maquina, las primeras paletas se
encuentran alineadas horizontalmente con respecto a las segundas paletas. Es decir, su
posicion en altura es coincidente. Esta primera realizacion genera el rechazo de envases,
siempre que una misma pala de empuje recoja simultdneamente un primer y un segundo
envase. Cuando ello sucede, dado que la anchura de paso va decreciendo hasta permitir el
paso de un unico envase, es preciso rechazar uno de los dos.

Para recuperar los envases rechazados, la maquina comprende una estacion de recuperacion

que a su vez presenta:

e unarampa de recuperacion anexa a la estacion de alineado; y

e un elevador de recuperacion configurado para recibir un primer o un segundo envase
procedente de la rampa de recuperacion y devolverlo a la tolva.

Dicha rampa de recuperacién desciende desde una abertura de la pared exterior, ubicada
antes de la zona de salida, hasta un contenedor de recuperacion configurado para abastecer
al elevador de recuperacion.

De acuerdo a una segunda realizacion preferente de la maquina, las primeras paletas se
encuentran alternadas horizontalmente con respecto a las segundas paletas. Es decir, su
posicion en altura no es coincidente. Esta segunda realizacion no genera el rechazo de
envases, pues una misma pala de empuje nunca puede recoger simultdneamente un primer y
un segundo envase. Ello se debe a que la entrega de envases de las primeras y de las
segundas paletas se realiza de forma alternada.

De acuerdo a un caso de aplicacion preferido, la presente invencidn se integra y/o constituye
en si mismo una maquina para posicionar envases. Para ello, la maquina comprende una
estacién de posicionamiento dispuesta al final de la estacién de alineado, configurada para
posicionar los primeros y los segundos envases en posicion vertical y alineados sobre una
cinta transportadora de salida.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacion se pasa a describir de manera muy breve una serie de dibujos que ayudan a
comprender mejor la invencién y que se relacionan expresamente con dos realizaciones de
dicha invencién que se presentan como ejemplos no limitativos de ésta.

La Figura 1 representa una vista general en perspectiva de la maquina de la presente
invencioén, de acuerdo a una primera realizacion preferente.

La Figura 2 representa una vista posterior en perspectiva de la maquina de la presente
invencioén, de acuerdo a una primera realizacion preferente.

La Figura 3 representa una vista en perspectiva del primer y del segundo elevador, de
acuerdo a una primera realizacion preferente.
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La Figura 4 representa una vista en perspectiva de la estacion de transferencia, de acuerdo a
una primera realizacion preferente.

La Figura 5 representa una vista en perspectiva de la estacion de alineado, de acuerdo a una
primera realizacion preferente.

La Figura 6 representa una vista general en perspectiva de la maquina de la presente
invencion, de acuerdo a una segunda realizacion preferente.

La Figura 7 representa una vista posterior en perspectiva de la maquina de la presente
invencion, de acuerdo a una segunda realizacion preferente.

La Figura 8 representa una vista en perspectiva del primer y del segundo elevador, de
acuerdo a una segunda realizacion preferente.

La Figura 9 representa una vista en perspectiva de la estacion de transferencia, de acuerdo a
una segunda realizacion preferente.

La Figura 10 representa una vista en perspectiva de la estacion de alineado, de acuerdo a
una segunda realizacion preferente.

Descripcion detallada de la invencion

Las figuras 1 y 2 muestran respectivamente una vista general y una vista posterior en
perspectiva de la maquina (1) de la presente invencion, de acuerdo a una primera realizaciéon
preferente. Como se puede apreciar, la maquina comprende:

e una tolva (10) configurada para contener una pluralidad de envases (100) dispuestos de
forma aleatoria;

e una estacion de transferencia (20); y

e un primer elevador (30) que presenta longitudinalmente unas primeras paletas (31)
horizontales, cada una de dichas primeras paletas (21) configurada para recoger un primer
envase (101) de la tolva (10) y elevarlo en posicion horizontal hasta la estacion de
transferencia (20).

Dicha maquina se caracteriza por que comprende:

e un segundo elevador (40), paralelo al primer elevador (30), que presenta longitudinalmente
unas segundas paletas (41) horizontales, cada una de dichas segundas paletas (41)
configurada para recoger un segundo envase (102) de la tolva (10) y elevarlo en posicién
horizontal hasta la estacién de transferencia (20); y

e una estacion de alineado (50) configurada para recibir los primeros (101) y los segundos
envases (102) procedentes de la estacion de transferencia (20) y suministrarlos
horizontalmente de forma alineada.

Como se puede apreciar, la tolva (10) comprende:

¢ un contenedor de suministro (11) configurado para suministrar envases (100) al primer (30)
y al segundo elevador (40); y

e un contenedor de reposicion (12) configurado para suministrar envases (100) al contenedor
de suministro (11).

Los envases (100) depositados en el contenedor de reposicion (12) son trasladados al

contenedor de suministro (11) mediante una cinta de enlace (13) motorizada, contando
asimismo con un panel de direccion (14) que provoca la caida de los envases (100) al
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contenedor de suministro (11).

La figura 3 muestra una vista en perspectiva del primer (30) y del segundo elevador (40), de
acuerdo a la primera realizacion preferente. Como se puede apreciar, el primer elevador (30)
comprende un primer separador (32) configurado para tapar parcialmente las primeras
paletas (31) y fijar una primera anchura de recogida util (31w) de las mismas; mientras que el
segundo elevador (40) comprende un segundo separador (42) configurado para tapar
parcialmente las segundas paletas (41) y fijar una segunda anchura de recogida util (41w).
Dicha primera (31w) y segunda anchura de recogida util (41w) se fija de modo que, cada una
de ellas, sea inferior a dos veces la propia longitud del envase, observandose que no caben
simultaneamente dos envases (101, 102) en la misma paleta (31, 41). Asimismo, se puede
apreciar también una barrera central (2) dispuesta entre el primer elevador (30) y el segundo
elevador (40).

Las primeras (31) y las segundas paletas (41) son flexibles, configuradas a modo de garra por
unas primera puas (31p) y unas segundas puas (41p) respectivamente.

De acuerdo a esta primera realizacion preferente, las primeras paletas (31) se encuentran
alineadas horizontalmente con respecto a las segundas paletas (41). Es decir, su posicion en
altura es coincidente.

La figura 4 muestra una vista en perspectiva de la estacion de transferencia (20), de acuerdo
a la primera realizacion preferente. Como se puede apreciar, la estaciéon de transferencia (20)
comprende una cortina de retencion (21) configurada para retener el avance de un primer
(101) y de un segundo envase (102) entregados respectivamente por una primera (31) y una
segunda paleta (41). Dichos envases (101, 102) ruedan libremente por una rampa de
transferencia (25) descendente segun el sentido avance, para quedar detenidos en la cortina
de retencién a la espera de que las paletas (31, 41) los empujen hacia delante, un breve
periodo de tiempo mas tarde. De este modo, el primer (101) y/o el segundo envase (102)
recién entregados por una primera (31) y/o una segunda paleta (41) queden
momentaneamente retenidos, durante el tiempo necesario, a la espera de que el primer (101)
y/o el segundo envase (102) entregados justo antes sean retirados. Es decir, como se puede
apreciar, se mantiene en todo momento del proceso de transferencia un cierto espaciamiento
de los envases que van siendo entregados, evitando que entren en contacto con los envases
entregados justo antes.

La estacion de transferencia (20) comprende una plancha de control superior (22), regulable
en altura, configurada para fijar una altura de paso (h) de los primeros (101) y segundos
envases (102) hacia la estacién de alineado (50). Esto evita que ocasionalmente algun
envase (101, 102) pueda salir despedido una vez pasada la cortina de retencion (21).

Asimismo, la estacion de transferencia (20) comprende un transportador (23) horizontal, que a
su vez presenta una pluralidad de palas de empuje (24) dispuestas en paralelo con respecto a
las primeras (31) y a las segundas paletas (41). Las palas de empuje (24) se encuentran
configuradas para rotar perimetralmente alrededor del transportador (23) y pasar por debajo
de la plancha de control superior (22), montada también en el transportador (23), permitiendo
la recogida de un primer (101) y de un segundo envase (102) procedentes de la cortina de
retencién (21) y su traslado a lo largo de la estacion de alineado (50). Tanto la plancha de
control superior (22) como las palas de empuje (24) son de configuracion extraible, e
intercambiables con otras planchas y/o palas de distinta configuracién y tamafo, contando
para ello con elementos de guiado y fijacion que permiten su rapida extraccion y posterior
montaje.

La figura 5 muestra una vista en perspectiva de la estacion de alineado (50), de acuerdo a la
7
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primera realizacion preferente. Algunas de las palas de empuje (24) no han sido ilustradas
para mayor claridad. Como se puede apreciar, la estacién de alineado (50) comprende una
pared interior (51) y una pared exterior (52) opuestas que delimitan una anchura de paso (w)
de los primeros (101) y de los segundos envases (102), donde dicha anchura de paso (w)
decrece desde una zona de entrada (53) que conecta con la estacion de transferencia (20),
hasta una zona de salida (54) que permite el paso de un unico primer (101) o segundo envase
(102). De este modo, al final de la zona de salida los primeros (101) y los segundos envases
(102) forman una fila de a uno, dispuestos horizontalmente uno detras del otro.

Esta primera realizacion genera el rechazo de envases (101, 102), siempre que una misma
pala de empuje (24) recoja simultaneamente un primer (101) y un segundo envase (102).
Cuando ello sucede, dado que la anchura de paso (w) va decreciendo hasta permitir el paso
de un unico envase (101, 102), es preciso rechazar uno de los dos.

Para recuperar los envases (101, 102) rechazados, la maquina comprende una estacion de

recuperacion (60), que a su vez presenta:

e una rampa de recuperacion (61) anexa a la estacion de alineado (50); y

¢ un elevador de recuperacién (62) configurado para recibir un primer (101) o un segundo
envase (102) procedente de la rampa de recuperacion (61) y devolverlo a la tolva (10).

Dicha rampa de recuperacion (61) desciende desde una abertura (55) de la pared exterior
(52), ubicada antes de la zona de salida (54), hasta un contenedor de recuperacion (63)
configurado para abastecer al elevador de recuperacion (62). Dada la posicién de la estacion
de recuperacion (60), situada en uno de los lados longitudinales de la maquina (1), en este
caso solo se rechazan los segundos envases (102) al ser los que se encuentran mas
proximos a dicho lado. Como se puede apreciar en las figuras 1 y 2, los envases (102)
recuperados se mandan directamente al contenedor de reposicion (12).

La maquina (1) comprende una estacion de posicionamiento (70) dispuesta al final de la
estacion de alineado (50), figura 1, configurada para posicionar los primeros (101) y los
segundos envases (102) en posicion vertical y alineados sobre una cinta transportadora de
salida (80). Los envases (101, 102) se encuentran apoyados sobre su base y dejando su
cuello en el extremo superior.

Las figuras 6 y 7 muestran respectivamente una vista general y una vista posterior en

perspectiva de la maquina (1) de la presente invencion, de acuerdo a una segunda realizaciéon

preferente. Como se puede apreciar, la maquina comprende:

e una tolva (10) configurada para contener una pluralidad de envases (100) dispuestos de
forma aleatoria;

e una estacion de transferencia (20); y

e un primer elevador (30) que presenta longitudinalmente unas primeras paletas (31)
horizontales, cada una de dichas primeras paletas (21) configurada para recoger un primer
envase (101) de la tolva (10) y elevarlo en posicion horizontal hasta la estaciéon de
transferencia (20).

Dicha maquina se caracteriza por que comprende:

¢ un segundo elevador (40), paralelo al primer elevador (30), que presenta longitudinalmente
unas segundas paletas (41) horizontales, cada una de dichas segundas paletas (41)
configurada para recoger un segundo envase (102) de la tolva (10) y elevarlo en posicién
horizontal hasta la estacién de transferencia (20); y

e una estacién de alineado (50) configurada para recibir los primeros (101) y los segundos
envases (102) procedentes de la estacion de transferencia (20) y suministrarlos
horizontalmente de forma alineada.
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Como se puede apreciar, la tolva (10) comprende:

¢ un contenedor de suministro (11) configurado para suministrar envases (100) al primer (30)
y al segundo elevador (40); y

¢ un contenedor de reposicion (12) configurado para suministrar envases (100) al contenedor
de suministro (11).

Los envases (100) depositados en el contenedor de reposicion (12) son trasladados al
contenedor de suministro (11) mediante una cinta de enlace (13) motorizada, contando
asimismo con un panel de direccion (14) que provoca la caida de los envases (100) al
contenedor de suministro (11).

La figura 8 muestra una vista en perspectiva del primer (30) y del segundo elevador (40), de
acuerdo a la segunda realizacién preferente. Como se puede apreciar, el primer elevador (30)
comprende un primer separador (32) configurado para tapar parcialmente las primeras
paletas (31) y fijar una primera anchura de recogida util (31w) de las mismas; mientras que el
segundo elevador (40) comprende un segundo separador (42) configurado para tapar
parcialmente las segundas paletas (41) y fijar una segunda anchura de recogida util (41w).
Dicha primera (31w) y segunda anchura de recogida util (41w) se fija de modo que, cada una
de ellas, sea inferior a dos veces la propia longitud del envase, observandose que no caben
simultdneamente dos envases (101, 102) en la misma paleta (31, 41). Asimismo, se puede
apreciar también una barrera central (2) dispuesta entre el primer elevador (30) y el segundo
elevador (40).

Las primeras (31) y las segundas paletas (41) son flexibles, configuradas a modo de garra por
unas primera puas (31p) y unas segundas puas (41p) respectivamente.

De acuerdo a esta segunda realizacion preferente de la maquina (1), las primeras paletas (31)
se encuentran alternadas horizontalmente con respecto a las segundas paletas (41). Es decir,
Su posicion en altura no es coincidente.

La figura 9 muestra una vista en perspectiva de la estacién de transferencia (20), de acuerdo
a la segunda realizacién preferente. Como se puede apreciar, la estacion de transferencia
(20) comprende una cortina de retencion (21) configurada para retener el avance de un primer
(101) y de un segundo envase (102) entregados respectivamente por una primera (31) y una
segunda paleta (41). Dichos envases (101, 102) ruedan libremente por una rampa de
transferencia (25) descendente segun el sentido avance, para quedar detenidos en la cortina
de retencién a la espera de que las paletas (31, 41) los empujen hacia delante, un breve
periodo de tiempo mas tarde. De este modo, el primer (101) y/o el segundo envase (102)
recién entregados por una primera (31) y/o una segunda paleta (41) queden
momentaneamente retenidos, durante el tiempo necesario, a la espera de que el primer (101)
y/o el segundo envase (102) entregados justo antes sean retirados. Es decir, como se puede
apreciar, se mantiene en todo momento del proceso de transferencia un cierto espaciamiento
de los envases que van siendo entregados, evitando que entren en contacto con los envases
entregados justo antes.

La estacion de transferencia (20) comprende una plancha de control superior (22), regulable
en altura, configurada para fijar una altura de paso (h) de los primeros (101) y segundos
envases (102) hacia la estacién de alineado (50). Esto evita que ocasionalmente algun
envase (101, 102) pueda salir despedido una vez pasada la cortina de retencion (21).

Asimismo, la estacion de transferencia (20) comprende un transportador (23) horizontal, que a
su vez presenta una pluralidad de palas de empuje (24) dispuestas en paralelo con respecto a
las primeras (31) y a las segundas paletas (41). Las palas de empuje (24) se encuentran
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configuradas para rotar perimetralmente alrededor del transportador (23) y pasar por debajo
de la plancha de control superior (22), montada también en el transportador (23), permitiendo
la recogida de un primer (101) y de un segundo envase (102) procedentes de la cortina de
retencion (21) y su traslado a lo largo de la estacion de alineado (50). Tanto la plancha de
control superior (22) como las palas de empuje (24) son de configuracién extraible, e
intercambiables con otras planchas y/o palas de distinta configuracién y tamafio, contando
para ello con elementos de guiado y fijacion que permiten su rapida extraccion y posterior
montaje.

La figura 10 muestra una vista en perspectiva de la estacién de alineado (50), de acuerdo a la
segunda realizacion preferente. Como se puede apreciar, la estacion de alineado (50)
comprende una pared interior (51) y una pared exterior (52) opuestas que delimitan una
anchura de paso (w) de los primeros (101) y de los segundos envases (102), donde dicha
anchura de paso (w) decrece desde una zona de entrada (53) que conecta con la estacion de
transferencia (20), hasta una zona de salida (54) que permite el paso de un unico primer (101)
o segundo envase (102). De este modo, al final de la zona de salida los primeros (101) y los
segundos envases (102) forman una fila de a uno, dispuestos horizontalmente uno detras del
otro.

Esta segunda realizacién no genera el rechazo de envases (101, 102), pues una misma pala
de empuje nunca puede recoger simultdneamente un primer (101) y un segundo envase
(102). Ello se debe a que la entrega de envases de las primeras (31) y de las segundas
paletas (41) se realiza de forma alternada.

La maquina (1) comprende una estacion de posicionamiento (70) dispuesta al final de la
estacion de alineado (50), figura 6, configurada para posicionar los primeros (101) y los
segundos envases (102) en posicion vertical y alineados sobre una cinta transportadora de
salida (80). Los envases (101, 102) se encuentran apoyados sobre su base y dejando su
cuello en el extremo superior.
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REIVINDICACIONES
1- Maquina suministradora de envases, que comprende:

¢ una tolva (10) configurada para contener una pluralidad de envases (100) dispuestos de
forma aleatoria;

e una estacion de transferencia (20); y

e un primer elevador (30) que presenta longitudinalmente unas primeras paletas (31)
horizontales, cada una de dichas primeras paletas (21) configurada para recoger un primer
envase (101) de la tolva (10) y elevarlo en posicidon horizontal hasta la estacion de
transferencia (20);

dicha maquina (1) caracterizada por que comprende:

¢ un segundo elevador (40), paralelo al primer elevador (30), que presenta longitudinalmente
unas segundas paletas (41) horizontales, cada una de dichas segundas paletas (41)
configurada para recoger un segundo envase (102) de la tolva (10) y elevarlo en posicion
horizontal hasta la estacién de transferencia (20); y

¢ una estacion de alineado (50) configurada para recibir los primeros (101) y los segundos
envases (102) procedentes de la estacion de transferencia (20) y suministrarlos
horizontalmente de forma alineada.

2- Maquina suministradora de envases segun la reivindicacion 1 caracterizada por que la
tolva (10) comprende:

¢ un contenedor de suministro (11) configurado para suministrar envases (100) al primer (30)
y al segundo elevador (40); y

¢ un contenedor de reposicion (12) configurado para suministrar envases (100) al contenedor
de suministro (11).

3- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2
caracterizada por que el primer elevador (30) comprende un primer separador (32)
configurado para tapar parcialmente las primeras paletas (31) y fijar una primera anchura de
recogida util (31w) de las mismas; y por que el segundo elevador (40) comprende un
segundo separador (42) configurado para tapar parcialmente las segundas paletas (41) y fijar
una segunda anchura de recogida util (41w).

4- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3
caracterizada por que comprende una barrera central (2) dispuesta entre el primer elevador
(30) y el segundo elevador (40).

5- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4
caracterizada por que las primeras (31) y las segundas paletas (41) son flexibles,
configuradas a modo de garra por unas primeras puas (31p) y unas segundas puas (41p)
respectivamente.

6- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5
caracterizada por que la estacion de transferencia (20) comprende una cortina de retencién
(21) configurada para retener el avance de un primer (101) y de un segundo envase (102)
entregados respectivamente por una primera (31) y una segunda paleta (41).

7- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6
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caracterizada por que la estacion de transferencia (20) comprende una plancha de control
superior (22), regulable en altura, configurada para fijar una altura de paso (h) de los primeros
(101) y segundos envases (102) hacia la estacion de alineado (50).

8- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7
caracterizada por que la estacion de transferencia (20) comprende un transportador (23)
horizontal, que a su vez presenta una pluralidad de palas de empuje (24) dispuestas en
paralelo con respecto a las primeras (31) y a las segundas paletas (41).

9- Maquina suministradora de envases segun las reivindicaciones 6, 7 y 8 caracterizada por
gue las palas de empuje (24) se encuentran configuradas para rotar perimetralmente
alrededor del transportador (23) y pasar por debajo de la plancha de control superior (22),
permitiendo la recogida de un primer (101) y de un segundo envase (102) procedentes de la
cortina de retencion (21) y su traslado a lo largo de la estacion de alineado (50).

10- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9
caracterizada por que la estacién de alineado (50) comprende una pared interior (51) y una
pared exterior (52) opuestas que delimitan una anchura de paso (w) de los primeros (101) y
de los segundos envases (102), donde dicha anchura de paso (w) decrece desde una zona
de entrada (53) que conecta con la estacion de transferencia (20), hasta una zona de salida
(54) que permite el paso de un unico primer (101) o segundo envase (102).

11- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10
caracterizada por que las primeras paletas (31) se encuentran alineadas horizontalmente
con respecto a las segundas paletas (41).

12- Maquina suministradora de envases segun la reivindicacién 11 caracterizada por que
comprende una estacién de recuperacion (60), que a su vez presenta:

e una rampa de recuperacion (61) anexa a la estacion de alineado (50); y
¢ un elevador de recuperacién (62) configurado para recibir un primer (101) o un segundo
envase (102) procedente de la rampa de recuperacion (61) y devolverlo a la tolva (10).

13- Maquina suministradora de envases segun las reivindicaciones 10 y 12 caracterizada por
que la rampa de recuperacion (61) desciende desde una abertura (55) de la pared exterior
(52), ubicada antes de la zona de salida (54), hasta un contenedor de recuperacion (63)
configurado para abastecer al elevador de recuperacion (62).

14- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10
caracterizada por que las primeras paletas (31) se encuentran alternadas horizontalmente
con respecto a las segundas paletas (41).

15- Maquina suministradora de envases segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14
caracterizada por que comprende una estacion de posicionamiento (70) dispuesta al final de
la estacién de alineado (50), configurada para posicionar los primeros (101) y los segundos
envases (102) en posicion vertical y alineados sobre una cinta transportadora de salida (80).
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Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986) Reivindicaciones 1-15 SI
Reivindicaciones NO

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986) Reivindicaciones 3-7,9,14 Sl
Reivindicaciones 1,2,8,10-13,15 NO

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial. Este requisito fue evaluado durante la fase de
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201331549

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 EP 1582484 Al (MULET VALLES, TOMAS) 05.10.2005
D02 US 5236077 A (HOPPMANN CORP) 17.08.1993

2. Declaracion motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El objeto de la invencion es una maquina suministradora de envases, que comprende una tolva configurada para contener
una pluralidad de envases dispuestos de forma aleatoria; una estacion de transferencia; y un primer elevador que presenta
longitudinalmente unas primeras paletas horizontales, cada una de las cuales esta configurada para recoger un primer
envase de la tolva y elevarlo en posicién horizontal hasta la estacion de transferencia. La maquina comprende ademas un
segundo elevador, paralelo al primer elevador, que presenta longitudinalmente unas segundas paletas horizontales, cada de
las cuales esta configurada para recoger un segundo envase de la tolva y elevarlo en posicién horizontal hasta la estacion
de transferencia; y una estacion de alineado que recibe los primeros y los segundos envases procedentes de la estacion de
transferencia y los suministra horizontalmente de forma alineada.

La inclusion de este segundo elevador permite que se incremente la frecuencia de suministro, reduciendo la probabilidad de
gue no se suministre ningin envase en un ciclo de trabajo.

El documento D1 se considera el estado de la técnica mas cercano al objeto técnico de la reivindicacion 1 de la solicitud. El
documento D1 divulga una maquina suministradora de envases, que comprende una tolva configurada para contener una
pluralidad de envases dispuestos de forma aleatoria; una estacion de transferencia; y un elevador que presenta
longitudinalmente unas paletas horizontales, cada una de las cuales esta configurada para recoger un primer envase de la
tolva y elevarlo en posicién horizontal hasta la estacion de transferencia. La estacion de transferencia presenta una
pluralidad de palas de empuje, dispuestas paralelas con respecto a las paletas. Asimismo dispone de una estacién de
posicionamiento, que coloca los envases en posicion vertical y alineados sobre una cinta transportadora de salida (ver
parrafos 24-60; figuras).

La diferencia entre D1 y la materia técnica de la reivindicacion 1 radica en el segundo elevador en paralelo que eleva un
segundo envase y en la estacion de alineado que garantiza que sélo se suministra un Unico envase a la estacion de
posicionamiento.

El problema técnico que subyace por lo tanto de la presente solicitud se puede establecer como la provisién de un
mecanismo que permita incrementar la frecuencia de suministro de envase, reduciendo la probabilidad de que no se
suministre ningun envase en un ciclo de trabajo.

Este problema y su solucién se encuentran ya recogidos en el documento D2, que divulga una maquina suministradora de
envases, que comprende una tolva configurada para contener una pluralidad de envases dispuestos de forma aleatoria; y un
unico elevador (referencia 52) que presenta longitudinalmente unas paletas horizontales, cada una de las cuales esta
configurada para albergar a dos 0 mas envases, y que esta configurado para recoger hasta dos o mas envases de la tolva y
elevarlos hasta una estacion de alineado (24) que recibe los primeros y los segundos envases procedentes de la estacion
de transferencia y los suministra horizontalmente de forma alineada. De esta forma se reduce la probabilidad de que no se
suministre ningln envase en un ciclo de trabajo (ver columna 4, lineas 54-63). La estacion de alineado comprende una
pared interior y una pared exterior (64) opuestas, que delimitan una anchura de paso de envases, ocurriendo que la anchura
de paso decrece desde una zona de entrada inicial hasta una zona de salida que permite el paso de un Unico envase a una
estacion posterior de posicionado. Asimismo, dispone la maquina de una estacion de recuperacion que presenta una rampa
de recuperacion (74), anexa a la estacion de alineado y descendente desde una abertura de una de las paredes laterales,
que conduce el envase devuelto a la tolva. Ademas, en la tolva de contencion de envases se puede distinguir una zona de
carga (54), que suministra envases al elevador, y una tolva de suministro (36), que suministra envases hasta la zona de
carga (ver columna 3, linea 20 columna 5, linea 12; figuras 1-4).

El hecho de que el elevador sea s6lo uno pero de anchura doble para dar cabida al menos a dos envases, en vez de
emplear dos elevadores individuales paralelos que alojen a lo sumo un envase cada uno, se considera una alternativa
evidente para el experto en la materia, ya conocida en el estado de la técnica, y que tiene el mismo efecto técnico: aumentar
la probabilidad de que siempre se eleve al menos un envase.

Por tanto, para un experto en la materia resultaria obvia la incorporacion de este elevador de anchura doble y de la estacion
de alineado subsiguiente divulgados en el documento D2, a la maquina descrita en el documento D1, dando como resultado
el objeto técnico recogido en las reivindicaciones 1, 2, 8, 10 a 13 y 15 de la solicitud.

Por tanto, las reivindicaciones 1,2,8,10-13,15 carecen de actividad inventiva con relacién a lo divulgado en los documentos
D1y D2 (Art. 8 LP).
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