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DISPOSITIVO DE EXTRACCION Y METODO PARA TRASLADAR ENVASES 

DE VIDRIO 

CAMPO DE LA INVENCION 

Esta invenciôn se refiere a un mØtodo de, y a un aparato para, trasladar, 

simultÆneamente, una pluralidad de articulos similares de una primera posicion a 

una segunda posicion. MÆs particularmente, esta invención concierne a un 

mØtodo y aparato del carÆcter precedente para trasladar una pluralidad de 

envases similares de vidrio, reciØn moldeados, de moldes abiertos de una 

mÆquina de moldeo de envases de vidria del tipo 1.8., a una placa neutra de la 

mÆquina para enfnar los envases. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION  

Como se explica, par ejemplo, en las Patentes de los Estados Unidos 

6,076,654 (Leidy) y 6,241,448 BI (Nicholas), de asignación conjunta, cuya 

divulgaciOn se incorpora aqul par referencia, a coma se conoce en otra forma, la 

mayoria de los envases de vidno se fabrican par un tipo de maquina conocida 

coma mÆquina de secciôn individual (l.S.). Los envases se fabncan par una 

mÆquina I.S. en una u atra de una multitud de seccianes de la maquina, 

tIpicamente, 6, 8, 10, o incluso 12 secciones y, tipicamente, 2 a 3 o 4 envases 

simultÆneamente en cada secciôn dependiendo del tamaæo del envase y las 

velocidades deseadas de producciOn. Como paso final en la fabricación de 

envases en una mÆquina l.S., los envases soplados se trasladan, 

simultÆneamente, de moldes abiertos de soplado de la secciôn de la maquina, en 

los cuales se moldearon, a una placa neutra próxima a la mÆquina, para permitir 

que los envases se enfrIen parcialmente antes de pasarlos a una cinta 

transportadora para procesamiento posterior. 

Los envases se trasladan de una estación de moldes de saplado de la 

sección de la mÆquina I.S. a una placa neutra par un mecanismo de extracciôn, 

que emplea una multitud de lenguetas de extracciôn individuales. Las Ienguetas 

de extracciOn para cada sección de la mÆquina I.S. se suspenden de un cabezal 

que pende de un brazo basculante, previØndase una lengueta similar para cada 

envase a trasladar de la secciOn de la mÆquina. Luego de agarrarse los envases 

par las lenguetas de extracción, el brazo del mecanismo de extracción, del cual se 

suspenden los envases, gira en aproximadamente 1800, mientras que las envases 

permanecen suspendidas de las lenguetas, para depositar los envases sabre la 
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placa neutra de la maquina I.S. Los cabezales de extracción sueltan entonces 

los envases para que permanezcan sobre placa neutra, y el brazo del 

mecanismo regresa entonces en 1800 para iniciar una repeticiOn de su ciclo de 

operación, cuando el siguiente juego de envases de vidrio fabricados en la 

secciôn de la mÆquina estÆ listo para ser trasladado. 

Hasta ahora, el movimiento basculante del brazo que sostiene el cabezal 

del mecanismo de extracción se accionaba por un motor hidrÆulico, usualmente 

un cilindro neumÆtico, que se empleaba para impartir movimiento altemativo a 

una cremallera dentada. La cremallera encajaba un engranaje giratorio acoplado 

al mecanismo de extracciôn, de modo que el movimiento alternativo de la 

cremallera, como resultado de la extension o retracciôn del cilindro neumÆtico, se 

traducIa en un movimiento basculante del engranaje y el brazo al cual se 

aseguraba. Una conexiôn de empalme paralelo, entre el brazo y los cabezales 

de extracciôn portados por el mismo, se empleaba para mantener los cabezales 

suspendidos del brazo en posiciones verticales. en todas las posiciones 

arqueadas del brazo, como se explica, por ejemplo, en la Patente de los Estados 

Unidos No. 5,271,757 (Houben y colaboradores). TIpicamente, el cilindro 

neumÆtico para tal mecanismo de extracción se situaba en el marco de la 

maquina l.S., donde es difIcil el acceso para fines de mantenimiento y ajuste. 

El uso de cilindros neumÆticos para la operación mecÆnica de un 

mecanismo de extracciôn de envases de vidrio implica ciertos problemas, algunos 

de los cuales son inherentes al uso de cilindros neumÆticos para una amplia 

variedad de movimientos, y algunos de los cuales son especIficos del traslado de 

envases de vidrio reciØn moldeados. Para empezar, los motores neumÆticos 

tienden a ser ruidosos y su uso en un espacio relativamente limitado requiere un 

estricto cumplimiento de las normas reguladoras de la emisión de ruidos. 

AdemÆs, en cierta medida los envases de vidrio reclØn moldeados siguen aün 

calientes y, por lo tanto, son todavia blandos y estÆn sujetos a distorsiOn 

dimensional si se trasladan por movimientos que no sean movimientos suaves de 

inercia baja, los cuales son difIciles de lograr con un mecanismo accionado 

neumÆticamente, a menos que el mecanismo se opere lentamente, con 

movimientos suaves de arranque y parada. Esta caracterIstica restnnge los 

tiempos de ciclo obtenibles, los cuales pueden limitar indebidamente la capacidad 

productiva de una mÆquina de moldeo I.S. 

SUMARIO DE LA INVENCION  

Para solucionar los problemas anteriores y otros problemas asociados con 
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el uso de un motor hidrÆulico para activar el movimiento de un brazo de 

extracción en una secciôn de una mÆquina I.S. de moldeo de envases de vidrio, 

se provee un brazo de extracciôn que se impulsa por un motor elØctrico reversible, 

preferiblemente un servomotor a. c. de acción lineal, que se monta 

preferiblemente encima del marco principal de la mÆquina l.S., con el fin de 

obtener un fÆcil acceso para fines de mantenimiento y ajustes. Tal motor puede 

controlarse con precision, en cuanto a sus movimientos de arranque y parada, 

para evitar la imposiciOn de fuerzas inerciales excesivamente grandes a los 

envases reciØn formados que se estÆn trasladando, y sin prolongar 

indebidamente el tiempo de ciclo de traslado de los envases. El motor reversible 

de la presente invención se instala preferiblemente en la parte superior de un 

poste vertical extensible o no extensible. En ese aspecto, un poste vertical 

extensible permite graduar la elevación de los cabezales de agarre de los 

envases, por encima de los moldes de la mÆquina de moldeo y la placa neutra, 

para adaptar el procesamiento de envases de diferentes alturas. Esta funciOn 

puede lograrse igualmente con un paste de soporte no extensible mediante el 

uso de cuæas de diferentes espesores para variar la distancia entre los 

cabezales, que soportan las lenguetas, y el brazo de extracción del cual estÆn 

suspendidas. 

En consecuencia, es un objeto de la presente invención proveer un 

mØtodo mejorado de, y un aparato para, trasladar uno o mÆs articulos de una 

primera posiciOn a una segunda posiciOn. MÆs particularmente, es un objeto de 

la presente invención proveer un mØtodo y aparato del carÆcter anterior para 

trasladar uno o mÆs envases de vidrio reciØn moldeados de los moldes de una 

maquina de moldeo de envases de vidrio a una placa neutra de la mÆquina, sin 

imponerles fuerzas inerciales excesivas y sin prolongar indebidamente el tiempo 

de traslado. 

Para una comprensiOn adicional de la presente invenciOn y sus objetos, 

se llama la atenciOn al dibujo y a la siguiente breve descripción del mismo, a  la 

detallada descripción de la invención y a las reivindicaciones anexas. 

EN EL DIBUJO 

Fig. I es una vista en perspectiva de un dispositivo de extracciôn de 

acuerdo con la incorporaciôn preferida de la presente invenciOn, en 

combinación con otros elementos de una maquina de moldeo de envases de 

vidrio, con la cual va a operar; 
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Fig. 2 es una vista en alzado, a escala ampliada y con una parte 

retirada, de una pardon del dispositivo de extracciôn de Fig. 1; 

Fig. 3 es una vista de carte, en una escala adicional ampliada, tomada 

en la lInea 3-3 de Fig. 2; y 

Fig. 4 es una vista fragmentaria en alzado, en una escala ampliada en 

relación con la  de la Fig. 1, de una parte de la porción del dispositivo de 

extracciOn que se representa en Fig. 2, desde una direcciOn opuesta a la 

direcciOn mostrada en Fig. 2. 

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION  

Un dispositivo de extracciOn de acuerdo con la incorporacion preferida 

de la presente invenciôn se identifica generalmente par el numeral de 

referencia 10 en Fig. 1. El dispositivo de extracciOn 10 incluye un brazo 12 del 

cual se suspende un cabezal 14 en un eje. El cabezal 14 tiene una a mÆs 

Ienguetas de agarre de los envases 16, representadas coma 3 lenguetas de 

agarre de envases, suspendidas del mismo, siendo 3 el nümero apropiado 

lengUetas de para uso en conexión con una maquina I.S. de moldea de 

envases de vidrio, que se opera par el praceso de triple bulbo. En ese 

aspecto, cada lengUeta 16 puede construirse coma se muestra en la Patente 

de los Estados Unidos 6,241,448 BI (Nicholas), a en cualquier otro material 

conocido. En cualquier caso, las Ienguetas 16 se usan para sujetar los 

envases en un molde de soplado 18 de una maquina I.S. de moldea de 

envases de vidrio y para trasladar luego los envases C, en forma conjunta, a 

una placa neutra 20 de Ia maquina de moldeo. Como se sabe, los envases C 

sabre la placa neutra 20, despuØs de un enfriamiento parcial, son barridas a 

una cinta transportadora de acarrea 22, para pracesamiento posterior, par un 

dispositivo de barrido de movimienta oscilataria S, quo puede aperar, por 

ejemplo, de acuerdo con las enseæanzas de la patente de asignaciOn camUn 

5,904,745 (Nafziger y colaboradores), cuya divulgacion se incarpora aqul par 

referenda, a por las enseæanzas de una solicitud de patente a presentarse a 

nombre de D. Wayne Leidy y colaboradores (Listado de Casos No. 17615). 

En cualquier caso, el braza 12 alterna periodicamente entre la posiciOn 

mostrada en la linea sOlida en Fig. 1, en alineaciOn con los envases C 

cuando estÆn listas para ser sacados del molde de soplado 18, y la pasiciOn 

de la Imnea punteada en la que los envases C se depasitan sabre la placa 
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neutra 20, como se describirÆ con mayor detalle a continuación. 

El dispositivo de extracción 10 cuenta asimismo con una carcasa que 

se proyecta verticalmente 24, en la cual un vastago 26 puede realizar un 

movimiento alternativo, teniendo el vÆstago 26 una cremallera dentada 28 

sujeta del mismo, como se muestra mÆs claramente en Figs. 2 y 3. La 

carcasa 24 es la carcasa de un servomotor elØctrico reversible, que se 

proyecta verticalmente y que actüa en forma lineal, el cual imparte 

movimiento alternativo al vastago 26 y la cremallera 28. La carcasa/motor 24 

se soporta en un poste 30, que puede ser extensible para permitir el ajuste 

vertical de las posiciones de reposo del cabezal 14, o tal funciOn puede 

obtenerse con un poste no extensible mediante el uso de cunas (no 

representadas) para ajustar la distancia del cabezal 14 debajo del brazo 12. 

En ese aspecto, hay que anotar que la carcasa/motor 24 se encuentra 

dispuesta bien por encima del molde de soplado 18 y la placa neutra 20, para 

brindar un fÆcil acceso con fines de mantenimiento y ajuste. 

El movimiento altemativo de la cremallera 28 tiene la capacidad de hacer 

girar un engranaje 34 sobre un eje A, para producir as! la oscilaciOn del brazo 

12 sabre el eje A. En este aspecto, el brazo 12 tiene una conexión de 

movimiento paralelo entre el eje A y el eje de pivote B del cual se suspende el 

cabezal 14, por ejemplo, coma se ensena par la Patente de los Estados 

Unidos, de asignaciôn conjunta, 4,494,973 (Perry), para garantizar que los ejes 

centrales de las lenguetas 16 y los envases C portadas par ellas permanezcan 

orientados verticalmente durante el movimiento del brazo 12 de la posiciôn de 

la linea gruesa en Fig. I a su posicion de linea discontinua. AdemÆs, el eje A 

es un eje central longitudinal de un Ærbol oscitante 36 (Figs. 2 y 3), que se 

encuentra montado axialmente en una carcasa 32. Un engranaje 34 se acopla 

para que oscile con el Ærbol 36, teniendo el Ærbol 36 una superficie exterior 

irregular y teniendo el engranaje 34 una superficie interna complementaria 

irregular para garantizar que el engranaje 34 y el Ærbol 36 oscilen juntos pero no 

relativamente el uno del otro. 

Para reducir al mInimo el juego de los dientes entre la cremallera 28 y 

el engranaje 34, y compensar en todo momento cualquier desgaste que ocurra 

en uno de los dos, la cremallera 28 se presiona elÆsticamente y en forma 

continua contra el engranaje 34 par un resorte de compresiOn en una carcasa 

38, que actüa contra un brazo de conexiOn 40, que se sujeta en cada uno de 

sus extremos, alternando la cremallera 28 en relación con el brazo de 

conexión 40. El brazo de conexiôn 40, a su vez, actüa contra un extremo de 

un brazo de palanca 42 articulado sobre un pasador de pivote 44. Una nariz 50, 
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en un extremo opuesto del brazo de palanca 42, configurada generalmente con 

una secciôn transversal en forma de C, coma se representa en Fig. 3, rodea la 

cremallera 28 para permitir en todo momento que la cremallera 28 alterne con 

respecto a la palanca 42. El brazo de palanca 42 se provee asimismo con un 

empujador giratorio 46 en una posición diametralmente opuesta al eje A del 

engranaje 34, y el rodillo 46 cabalga girando sobre una brida 48 de la 

cremallera 28 en el lado opuesto a su lado dentado, para permitir asi un 

contacto controlado, de baja fricciOn, entre la cremallera 28 y el engranaje 34, 

durante todo el movimiento alternativo de la cremallera 28. 

Para garantizar que el cabezal 14 permanezca en todo momento a 

nivel, la posicion circunferencial del Ærbol 36 y, con ello, la posiciOn 

circunferencial del engranaje 34, son graduables med iante un tornillo de ajuste 

52 (Fig. 4). El tornillo 52 se atornilla en una tuerca 54, y se une en forma 

pivotante a un brazo 56 sobre un eje C. El brazo 56 se asegura a la carcasa 

32 por un sujetador 58, que atraviesa una ranura arqueada 68 en el brazo 56, 

de manera que pueda aflojarse cuando se requiera. El brazo 56 posee una 

abertura que encaja la porcion del Ærbol 36 y, cuando se afloja el sujetador 58, 

el brazo 56 puede moverse en arco para reacomodar asi con precision el Ærbol 

36 y el engranaje 34. Naturalmente, el ajuste de las posiciones circulares del 

Ærbol 36 y el engranaje 34 se hace con la cremallera 28 desacoplada del 

engranaje 36. 

Para monitorear con precisiOn la posiciOn del vÆstago 26 en la 

carcasa/motor 24, se conecta un resolutor 60 a un extremo superior de la 

carcasa/motor 24. TambiØn se asegura ella un alimentador elØctrico 62 para 

la carcasa/motor 24, en una elevaciOn par debajo de la del resolutor 60. 

Cables elØctricos para el resolutor 60 y el alimentador 62 atraviesan el interior 

de un soporte en forma de C 64 (Fig. 4), que se fija a la carcasa 32, 

asegurandose un blindaje 66 al soporte 64 en un lado opuesto a aquel en el 

que se ubica el tornillo de ajuste 52. 

Aunque el mejor modo contemplado par los inventores para Ilevar a cabo 

la invenciôn en la fecha de presentaciOn es coma se ha mostrado y descrito 

aqul, serÆ evidente a los expertos en el arte que pueden hacerse 

modificaciones, variacianes y equivalentes aprapiados sin desviarse del Æmbita 

de la invenciOn, IimitÆndose dicho Æmbito ünicamente par los tØrminos de las 

siguientes reivindicaciones y sus equivalentes legates. 
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REIVINDICACIONES 

Reivindicamos: 

1. Aparato para trasladar una pluralidad separada de artIculos 

similares de una primera posicion a una segunda posicion, aparato que 

comprende: 

un brazo basculante, pudiendo oscilar dicho brazo en un arco de 

sustancialmente 1800 entre una primera posicion y una segunda posición; 

una pluralidad separada de ensambles de lengueta, portados por 

el brazo basculante y oscilantes con Øl, adaptÆndose cada uno de los 

ensambles de lengueta para agarrar un artIculo en la primera posiciôn, 

trasladar el artIculo a la segunda posiciOn, sin cambiar la orientación axial del 

articuto, y soltar el articulo en la segunda posiciôn; 

una cremallera que se proyecta linealmente, contando dicha 

cremallera con un lado dentado y un lado opuesto y desplazÆndose con 

movimiento alternativo a to largo de un eje; 

un engranaje oscilatorio, externamente dentado, pudiendo oscilar 

dicho engranaje oscilatorio sobre un eje, engranandolo dicha cremallera para 

imprimirle un movimiento impelente y accionar oscilatoriamente dicho brazo; 

un ünico motor elØctrico reversible para accionar el movimiento 

alternativo de la cremallera; y 

medios para presionar elÆsticamente dicha cremallera para que se 

acople con dicho engranaje oscilatorio. 

2. Aparato de acuerdo con la reivindicación I en donde dicho Unico 

motor elØctrico reversible es un servomotor reversible a. c. de acción lineal. 

3. Aparato de acuerdo con la reivindicaciôn 2 en donde: 

dicho motor elØctrico reversible se ubica encima de la primera 

posicion y la segunda posiciOn. 

2. Aparato de acuerdo con la reivindicación I en donde dichos medios 

para presionar elÆsticamente comprenden: 

un eslabón de doble extremo; 

medios para presionar elÆsticamente, que actüan en un extremo 

de dicho eslabón; 

un brazo de doble extremo, uniØndose un extremo de dicho brazo 
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en forma pivotante a un extremo opuesto de dicho eslabôn, montÆndose dicho 

brazo para movimiento pivotante sabre un eje entre sus extremos, teniendo un 

extremo opuesto de dicho brazo un rodillo que se acopla con dicho lado 

opuesto de dicha cremallera. 

3. Aparato para trasladar una serie espaciada de envases de vidrio, 

reciØn moldeados, de los moldes abiertos de una maquina de moldeo de 

envases de vidrio, a una posicion externa, comprendiendo dicho aparato: 

un brazo basculante, que puede oscilar a travØs de un arco de 

sustancialmente 1800, entre una primera posicion encima de los envases de 

vidrio en los moldes abiertos y una segunda posicion encima de la ubicación 

externa; 

una pluralidad distanciada de ensambles de lengUeta, portados 

par el brazo basculante y oscilantes con Øl, adaptÆndose cada uno de los 

ensambles de lengueta para agarrar un envase en la primera posición, trasladar 

el envase a la segunda posicion y soltar el envase en la segunda posición; 

una cremallera que se extiende linealmente, teniendo dicha 

cremallera un lado dentado y un lado opuesto y desplazÆndose con un 

movimiento alternante; 

un engranaje oscilatorio, externamente dentado, pudiendo oscilar 

dicho engranaje oscilatorio sabre un eje, engranandolo dicha cremallera para 

imprimirle un movimiento impelente y accionar oscilatoriamente dicho brazo; 

un ünico motor elØctrico reversible para accionar el movimiento 

alternante de la cremallera. y 

medios para presionar elÆsticamente dicha cremallera para que se 

acople con dicho engranaje oscilatorio. 

4. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 5, en donde dicho 

motor elØctrico reversible es un servomotor a. c. de acciôn lineal. 

5. Un aparato de acuerdo con la reivindicaciôn 6, en donde dicho 

motor elØctrico reversible se monta encima de la primera posicion y la segunda 

posición. 

6. Aparato de acuerdo con la reivindicación 5 en donde dichos 

medios para presionar elÆsticamente comprenden: 

un eslabón de doble extremo; 

medios para presionar elÆsticamente, que actüan en un extremo 



de dicho eslabon; 

un brazo de doble extremo, uniØndose un extremo de dicho brazo 

en forma pivotante a un extremo opuesto de dicho eslabOn, montÆndose dicho 

brazo para movimiento pivotante sobre un eje entre sus extremos, teniendo un 

extremo opuesto de dicho brazo un rodillo que se acopla con dicho lado 

opuesto de dicha cremallera. 

7. El mØtodo de trasladar simultÆneamente una pluralidad de 

artIculos de una primera posición a una segunda posicion, mØtodo que 

comprende: 

proveer un brazo basculante; 

proveer una pluralidad de lenguetas de agarre de arUculos, 

portadas por el brazo basculante; 

proveer un engranaje oscilatorio asociado en operaciôn con el 

brazo basculante; 

proveer una cremallera de movimiento alternativo acoplada con el 

engranaje oscilatorio para imprimirle movimiento impelente; 

accionar elØctrica y reversiblemente el movimiento altemativo de la 

cremallera; y 

medios para presionar elÆsticamente dicha cremallera para que se 

acople con dicho engranaje oscilatorio. 

8. El mØtodo de acuerdo con la reivindicaciôn 9 en donde: 

los artIculos a trasladarse son envases de vidrio reciØn 

moldeados, (a primera posicion es una posiciôn con los moldes abiertos de una 

maquina de moldeo de envases de vidrio, y la segunda posición es una placa 

neutra de la mÆquina de moldeo de envases de vidrio. 

11. El mØtodo de acuerdo con la reivindicaciôn 9 en donde: 

El movimiento altemativo de (a cremallera se acciona elØctrica y 

reversiblemente desde una posiciôn situada en una elevaciôn encima de (a 

primera posicion y encima de la segunda posición. 


