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por "PROCEDINIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA ENFRIADO INTZRNO

DE RECIPIENTES EN VIDRIO DEZ ABERTURA ESTRECHA", a favor de

la firmg italiagna A.V.I.R. AZIENDE VETRARIE ITALIANE RICCIARDI,
SepcAy residente en Corso F. Cavallotti 35/37, ASTI (Italia).

MELIORI A DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere al problema
del enfrigdo interno de recipientes en vidrio de abertura
estrecha, Obtenidos por medio de miquinas de conformado
por aspiracidn, particularmente miquinas automiticas del
tipo ROIRANT R 7.

Como se sabe, la fabricacidn de recipientes
en vidrio de abertura estrecha, como por ejemplo botellas,
ge efectlis en general por medio de mé@uinas aubomdticas
que efectuan varias operaciones que van de la carga de

ung pequefia masa de vidrio en un molde de primer con-
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formado hasta la formgeidn final del recipiente que a

continuacidn se descarga para dirigirse a un horno de
recocido.

La conformacidén final de los recipientes puede
efectiiarse sea por medio de una insuflacibn de zire con-
primido en el elemento esbozado (parison) y del hinchado
resultante de este elemento hasta que toms la formg del
molde finsl, sea al a plicar vacio en el espacio compren-
dido entre el elemento esbozado y el molde fingl de modo

que se gdhiere sl recipiente a la superficie del molde.

Estos dos sistemas dan lugar a ciertos problemas
de transmisibn de calor entre el aire comprimido y el

vidrio, entre el vacio y el vidrio asi como entre el vi-
drio y el molde.

En el momento de la formacidn del recipiente por
medio de aire comprimido, este aire hincha no solamente
el elemento esbozado sino que extrae iguslmente calor del
vidrio enfrigido las superficies internas, mientras que
las superficies externas ceden el calor al molde con el
cual estan en contacto. Resulta ung cierta homogensiza~

cién de la temperatura del recipiente acabado.

Por el contrario, en el momento de la formaeidn
del reciplente por medio del vacio, existe un intercambio
de calor entre las superficies externas del recipiente y 7
este vacio y un intercambio andlogo de calor entre el mol-
de y las superficies externas del recipiente, mientras que

las paredes internas pueden transmitir solamente el calor



5e

10.

15.

20.

25

i
(V)
4

esponténeamente a la atmésfera.

Resulta en consecuencia una heterogeneidad de

temperatura en el espesor del recipiente acabado.

Este fendmeno provoea la deformeseibn de los
recipientes que salen en el estado acgbado de las miquinas
autométicas. En efecto, estas miquinas que tienen velo-
cidades de producciln muy elevadas y en consecuencia ciclos
de formacién en el molde de acabado muy breves, no ticnen
pricticamente tiempo para la homogeneizacién de la tempe-
ratura entre las paredes internas y las paredes externas
del recipiente. Se ha constatado gque los recipientes nca~
bados tienen tendencia a plegarse perdiendo la formg ori-
ginal; estos defectos sin embargo no se constatan sobre
log recipientes en el momento que szlen del molde de
acsbado, sino sntes de lg entradg en los hornos de reco-—
cido, siendo dado que en el tiempo que transcurre entre
la salida del molde y la llegada a la entrada del horno,
el calor cedido por las paredes internas del recipiente,

siempre a temperaturas muy elevadas, a las paredes exter

nas, produce el rebase del punto de reblandecimicnto de
ung parte del vidrio.

En este momento existc la neccsidad de impedir
que se produzca este fendmeno, es decir que se encuentre
en presencig del problema de enfriar la superficie inter-
na del recipienﬁe para reducir lo més posible la heteroge-

neidad de temperatura en el espesor del vidrio.
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La presente invencidn tiene por objeto resolver
el problems precitado médiante fealizacidn de un proecc-
dimiento de puesta en priectica sencillo y f£dcil que per=
mite enfriasr de forma satisfactoria Llos recipientes de
vidrio de aberturs estrecha, obitenidos particularmente
por medio de miguinas gutomibticas del +tipo ROIRANT R 7,
de modo que se reduzca al minimo el salto de temperatura

entre las paredes externas y las paredes internas de los
recipientes,

Asimismo la inveneidn tiene por objeto un proce~
dimiento del tipo precitado que permite obtener, g igualdad
de rendimiento, aumentos de la velocidad de produccién

muy elevados, que permiten reducir los ciclos de manu-
facturado.

La caracteristica principal del procedimiento
segin la invencidn, reside en el hecho de qué consiste
en insuflar aire comprimido a través de la abertura del
recipiente durante la Tase de conformado fingl de este
Wltimo, extrayendo aire de un conducto centralizado de
elimentacifn y distribuyéndolo a los diversos grupos ac-
tivos de la méquina automgtica con un sineronizsdo de fase

con respecto al cierre del molde fingl y al desmoldeo sub-
siguiente.

Aemés, la invencidn tiene por objeto un dispo-
sitive para la puesta en préotica del procedimiento deserito
que es de construccidn sencilla, robusta y econbmica ¥y

que puede aplicarse fécilmente a las miquinas sutomdticas
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El dispositivo segin la invencidn se caracteriza

por el hecho de que comprende para grupo activo de la miquina,

del tipo precitado,

ung cabeza de insuflado, llevada por una palanca en forma
de escuadras oscilante, capaz de desplazarse horizontalmente
a partir de una posicidn de reposo en lg cual la cabeza
esta espaciada con respecto al recipiente en la fase de
acabodo, en una posicidén de funcionamiento en la cual 1a
cabeza se dispone en el eje de este oipienfe, monddndose
los desplazamientos de la palanca precitada mediante el
brazo mévil de la miquina que llevs la horquilla de segu-
ridad, obteniéndose la alimentacidén de la cabeza en aire
comprimido, en sincronismo con la fase de conformado final
del recipiente por medio de un interruptor neumitico de
accionamiento automitico, dispuesto entre la cabeza y un
colector central capaz de alimentar los diferentes grupos

operatorios de la mdquina.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién
resaltaordn de la descripeidn detallada que sigue y que se
refiere a los dibujos anexos previstos a titulo de ejemplo

no limitativo. En estos dibujos:

La figura 1 es una vista en elevacibn de una mé-
quina automitics del tipo ROIRANT R 7 para la fabricacién
de recipientes en vidrio de abertura estrecha por medio
de una aspiracidén, provista de dispositivos para el enfriado

interno de los recipientes segln la invencidn.
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Tia figura 2 es una seccidn axial parcial, a mayor

escala, de la mdquina, relativa a vno de los grupos operato-
rios y al dispositivo correspondiente de enfriado, segin

1g invencidn,.

5, Tg figura 3 es una vista lateral en elevacidn
parciaslmente en seccidn, a una escala aun mucho mgyor, de
mw detalle de la figura 2.

Ta figurs 4 es wna vista en planta que representa
un detalle del dispositivo de enfriado en la posicidn de
10, r7epos0.

Tas figuras 5 y 6, andlogas a la figura 4, repre-

sentan este mismo detelle en dos posiclones de funcionamiento.

Las Tiguras 7T y 8 son dos secciones axigles a meyor
escalay que representan la cabezg de insuflado respectiva-
15, mente en ung posicidén de reposo y en una posicidn de funcio-
namiento.

En lg figura 1 se representz una miguina antonsti-
ca para la fabricacibn de recipientes en vidrio de aberturg
estrecha mediante aspiracidn, del +ipo ROIRANT R 7, la cual

20. comprende entre otros varios grupos de funcionamiento 1 que
efectuan el conformado final de los recipientes 2, por me-

dio de moldes 3, enlazaldos g ung fuente de vaclo.

4 lg mgguina precitadg se aplican dispositivos
segiin la invencidn, capaces de efectuar el enfriado interno
25, de los recipientes en el momento del conformalo final.

Estos dispositivos comprenden una alimentacién

centralizada en aire comprimido, dispuesta en el emplazamiento
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de la columa central 6 de la miquina y obtenids por medio
de un conducto 7 y de un colector anular 8, que comwmica con

varios conductos radiales 9, uno para cada grupo operatorio.

Cada conduecto 9 termina en un conducto de distri-
bucién 11, 1lla; que puede interrumpirse medignte un interrup-
tor neumdtico 10 y que comunica con una cabeza de insuflado
12.

El grupo mévil del interruptor precitado es mandado
por medio de un rodillo 13, mediante una leva regulable 14 vy
medignte una leva fija 15, animadas de un movimiento relati-
vamente al infterruptor y al grupo operatorio; estas levas po-
nen en comunicacilén la cabeza 12 con la fuente de aire compri-
mido para efectuar el insuflado del recipiente con el sincro-
nismo deseado de fase.

La cabeza 12 es soportalla por una palanca en eséuaF
dra 16, articulada sobre un pivote vertical 17, mbntado en un
ojal 18 de wun soporte 19 enlazado a un brazo mévil 5 que lleva
en su extremidad de horquilla de seguridad 4 propia de cads

grupo de la miquina.

_ E1 otro brazo 16b de la palanca 16 presenta un
0ojal 20 en el cual se empefiag un pivote 21 solidario de un so-
porte 22 aplicado al armazén fijo de la miguina.

El desplazamiento angular de la palanca 16 es
pues mandado de forme automdtica mediante el avance y mediante

el retorno del brazo 5 como se describird mas abajo.

Ta cabeza 12 de insuflado presenta una cimara

terminal 23 alimentada por un conducto 25 realizado en ol in-
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terior de la palanca 16, y cérrado superiormente mediante un
tapdén correlacionado 24.

_ En la cdmora precitada opera un pistén mévil 26,
que sufre la aceidn de un resorte 27 y que lleva céntricamente
un tubo hueco 28 g través del cual el aire comprimido se insu-

fla en el interior del recipiente 2 en la fase de conformado.

E1l funcionamiento del dispositivo para cada grupo
es el siguiente:

In las condiciones normales de reposo, como ge
representa en la figura 4, el brazo 5 se encuentra en la posi-
cién tirada hacia atrds y la palanca 16 se dispone de forma
gue la cabeza de insuflado 12 se encuentre espaciada del eje
del recipiente. En estas condiciones, el inbterruptor neumdtico
comprimido se interrumpe.

Cuando comienza la Tase de acabalo, 6l recipiente
se dirige al molde de agcabado 3 que se cierra y empieza la as=-
piracibn. El desplazamiento hacia el exbterior del brazo 5, pro-
voea la rotacifn de la palanca 16, como se representa en la
figura 5, lo que dirige la cabeza insufladorg 12 dentro del eje
de la embocadurs 2g del recipiente, mientras que el paso del
aire comprimido a partir del conducto central T a los conductos

de alimentacién 11, 1la, queda interrumpido.

A continuacidn; el rodillo 13 del interruptor neu~
mitico 10 encuentra el sector de una leva regulable 14 lo que

rermite el paso del aire hacla la cabeza.
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La presidn del zire en la cdmara 23 provoca el
descenso del pistdén 26 y la salidg del tubo 28 (figurs 8),
el cual penetra alguncs milimetros en la embocadurs 2z del
recipiente, efectuando la accibn de enfriado de sus paredes

internas por insuflado de aire comprimido.

Durante esta fase, el carro 5 que lleva la horqui-
1la de seguridad 4, efectiia una parte del movimiento de re-
torno, como se¢ representa en la figura 6, sin que ello influ-
ya en la posicidn de la palanca 16 y en consecuencia de la
cabeza de insuflado, siendo dzado que un desplazamiento co-
rrespondiente de esta cabezz pondria el tubo 20 en contacto
con la embocadura del recipiente. Ello se obtiene por medio
del acoplamiento del ojal 18 con el pivote de oscilacibn 17
de la palanca‘16.

A continuacidn, el rodillo 13 del interruptor
neumgtico, tras haber recorrido iguslmente el trozo de leva
fija 15, provoca lg interrupcidn de la comunicacibn entre la
cabeza ¥ la alimentacibn en aire comprimido, y por este hecho,
el tubo 28 que no estd mis sometido a la accibn de la presidm
del aire, entra en la cdmara 23 de la cabeza bajo la accidn del
resorte de llamads 27 (figura 7).

Entonces la palanca 16 queda en la posicidn de

trabajo representada en la figura 6.

IHentras que el recipiente que entonces estd ter-
minado,se dirige a partir del molde de acabado 3, que estd

ablerto, sobre la placa de estaclonado, se produce la rotacidén
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de la palanca 16 y la cabeza retorna a la posicién primi-
tiva de reposo (ver figura 4). '

Asi el dispositivo estd preparado para comenzar
un nuevo cielo de funcionamiento.

56 - El dispositivo descrito puede ser adaptado de
forma £icil a las miguinas sutomiticas normales del +tipo
ROIRANT R 7, sin necesitar modificgciones excesivas de las

diversas partes de la miquina.

El dispositivo de insuflado es adaptable a cada
10, tipo de recipiente mediante dnicamente substitucidn de la
cabeza en funeidn de los diferentes formatos de la emboca-

durs del recipliente.

De estg forma se logra evitar un salto lmportante
entre la temperazturs de las paredes externas y lg de las pa-
15, redes internas del recipiente, eliminando los fendmenos da-
fiosos que conducen g deformaciones de los recipientes tras
el desmoldeo. |

BEllo permite aumentar la productividad de la
miquina abreviando los ciclos de funcionamiento individua-
20, les.

Queda bien entendido que se puede efectuar nume-
rosas modificgciones en lo que concierne g la formg de rea-

1lizacidn deserita, sin salir del 4mbito de la invencidn.
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REIVINDICACIORES

Descrito el objeto del presente invento, se decla~
ran nuevas v de propia invencidén las siguientes reivindica~
clones con prioridad de la demands de patente italiang no
51,503 4/69 del 19 de Abril de 1.969.

1.~ Procedimiento con su dispositivo para enfriado
interno de recipientes en vidrio de abertura estrecha, obte~
nidos por medio de miquinas autométicas de aspirsecidn, parti-
cularmente del tipo ROIRANT R 7T, caracterizado por el hecho
de que congiste en insuflar aire comprimido a través de la
abertura (2a) del recipiente (2) durante la fase de confor-
mado final de este dltimo, extrayendo el aire de wn conducto
centrelizado de alimentacidn y distribuyéndolo a los difercn-
tes grupos operatorios (1) de la miguina aubomdtica con el
sincronismo de fase, con respecto gl cierre del molde final

¥ al desmoldeo subsiguiente.

2+~ Procedimiento, segin la reivindicaecidn 1, en
el que el dispositivo para su realizacién se carascteriza por
el hecho de que comprende pars cada grupo opersgbtorio (1) de
la miquina, wna cabeza (12) deinsuflado, llevada por una pa~
lanca en escuadra, (16), oscilante, capaz de desplazarse ho-

rizontalmente a pertir de una posicidn de reposo en la cual
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1z cabeza estd espaciada con respecto al recipiente (2); en
la fase de acgbado, dentro de ung posicidn de funcilonamiento
en la cual la cabeza se dispone en el eje del recipiente pre-
citado, siendo mandados los desplazamientos de esta palanca
por el brazo mévil (5) por la miquina que libera la horquilla
de seguridad (4), obteniéndose la alimentacidn de la cabeza
en aire comprimido, en sincronismo de fase con el acabalo fi-
ngl del recipiente (2) por medio de un interruptor neumdtico
(10) de accionamiento automgtico, dispuesto entre la cabeza
y un colector central (8), capaz de alimentar los diferentes
grupos operatorios de la méquina. '

3.~ Procedimiento, segin la reivindicacidén 2, ca-

rocterizado por el hecho de que la palanca en escuadra (16)

- oscilante, que lleva en la extremidad de uno de sus brazos

(16a) la cabeza de insuflado (12), estd articulads sobre un
pivote (17), empefiado en un ojal (18) de un soporte (19) fija-
do al brazo deslizante (5) de la miquina (uno paras cada grupo
operatorio), que lleva la horquilla de seguridad (4), estando
agarrado el otro brazo (16b) de la palanca precitadé por medio
de un ojal (20) con una chaveta o un pivote (21) llevado por
un soporte fijo (22), y por este hecho.el movimiento relativo
del brazo precitaedo (5) provoca la oscilacién de la palanca

y la puesta en posicidn de la cabeza de insuflado (12) encima

del eje del recipiente, 0 su retorno a la posicidn de reposo.

4.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 2 y
3y caracterizado por el hecho de que la cabeza de insuflado

comprende une cdmara estanca (23), alimentada en su extremidad
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superior en aire comprimido, un pistdén (16) deslizante estan-
camente en esta clmars y que sufre la accidn de wn resorte
(27), llevando este pistdn en su centro un tubo (28) de in-
suflado en el cual bajo la accibn del aire comprimido intro-
ducido en la cémara precitafda, sobresole hacia abajo de modo
que se empefle en la embocadurs (2a) del reciplente durante
la fase de insuflado y entra en la cdmara precitads cuando

cesa la fase de acabado del recipiente precitado.

5.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 2 a
4, caracterizado por el hecho de que la alimentacibn en gire
comprimido de la cabezg de insuflado se obtiene, en sincro-
nismo de fase con el aczbado mediante aspiracidn del recipien-
te, por medio de un interruptor neumitico (10) dispuesto en-
tre un conducto de alimentacidén (11) y un colector anular (8)
comin a todos los grupos operatorios (1) de la miquina, coope-
rando este interruptor (10) con las dos levas (14) v (15), en
donde una es regulable, estando animadas las levas de un mo-
vimiento relativamente al interruptor y siendo capaces de es-
tablecer la comunicecidn enitre la cabeza de insufledo (12) y
el colector central (8), dnicamente cuando lg cabeza precita- -
da estéd superpuesta al recipiente (2) y cuando se desarrolla

la fase de acabado del recipiente.

6.~ Procedimiento con su dispositivo para enfrig-

do interno de recipientes en vidrio de gbertura estrecha.

Segin se describe y reivindics en la presente memo-

ria descriptiva que consta de 14 paginas foliadas y escritas
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a miguing por wna sola de sus caras y acompafiodes de los

dibujos reglamentarlos.

Medrid, o 1 4 FEB- qg'm

Do e

Moaw oo
VAL L.
B, sy

Famodas LS L3 2ADebA

mpc.
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