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METODO Y APARATO PARA SOPLAR Y RETIRAR
ENVASES DE VIDRIO

CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencion se relaciona a un método de y un aparato para soplar los
envases de vidrio en los moldes de una maquina para darle forma a envases de
vidrio y para retirar los envases soplados de dichos moldes. Mas particularments,
esta invencién se relaciona a un método de y un aparato para soplar los envases
de vidrio en moldes de soplado de una maquina para darle forma a envases de
vidrio |.S. (seccién individual), y para retirar después los envases soplados de
dichos moldes y transferir los envases soplados a una placa fija de la méquina para
su enfriamiento y eventual retiro para ser sometidos a posterior proceso.

-ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las patentes de los EE.UU. 3,472,639 (Mumford) y 4,427,431 (Mumford y
colaboradores), que fueron transferidas a un predecesor del cesionario de esta
solicitud, cuya divulgqcién de cada una de ellas se encuentra incorporada en este
documenté mediante referencia hecha de las mismas, generalmente describe la
fabricacién de envases de vidrio por un tipo de maquina conocida como una
maquina 1.S. Tal como lo ensefian dichas referencias o como es por otra parte
conocido, una maquina IL.S. tiene una pluralidad de secciones lado a lado,
normalmente seis, ocho, diez o incluso doce secciones, y en cada seccién se da
forma a los envases en un proceso de dos pasos. En el primer paso, soplando o
presionando, se forman una o0 mds, y con frecuencia tres o cuatro, preformas de
envase que a menudo se les llama "parisons” o blancos. Las preformas, que se
forman en orientacién invertida, es decir, con sus extremos abiertos hacia abajo,
tienen porciones del cuerpo que se forman en moldes divididos, a los que con
frecuencia se les llama moldes en blanco. Las porciones de acabado de dichas
preformas que reciben el cierre roscado o que de cuaiquier otra forma se
encuentren adecuadamente configuradas se forman en moldes separados,
nomalmente liamados moldes de cuello o anillos de cuello que se posicionan
adyacentes a los moldes blancos, divididos dentro de los mismos durante el
moldeado de los "parisons”.
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Después de concluido el paso de moldeado del “parison”, se abren los
moides divididos y los “parisons®, que se encuentran agarrados por los moides de
cuello, son ftransferidos invirtiéndolos a través de un arco de 180° a moldes
divididos de soplado para soplar los “parisons® y convertirios en envases. E! paso
de inversidn se realiza girando un eje inverlido al cual se encuentran fijados, en
forma deslizable, los brazos portantes del molde de cuelio, haciendo que los
“parisons” queden en posicion vertical durante el moldeado por soplado, es decir
con sus extremos abiertos hacia ariba. La transferencia de los “parisons” o
blancos de envases de vidrio de los moldes blanco a los moldes de soplado de
una méquina LS., como se describié anteriormente de manera general, se
encuentra descrita de manera general en las patentes de los EE.UU. 5,893,942
(Nickey y colaboradores) y 6,098,427 (Kirkman) asignadas de manera comun,
descritas anteriormente, cuya divulgacién de cada una también se incorpora a
este documento mediante referencia.

Convencionaimente, tal como se explica, por ejemplo, en la Patente de los
EE.UU. 3,630,709 (Irwin) que se asigné a un predecesor del cesionario de esta
solicitud, cuya divulgacién también se encuentra incorporada a este documento
mediante referencia, los envases se soplan en los moldes de soplado de una
magquina |.S. usando una cabeza de soplado que se coloca en el enganche de
soplado con los "parisons® en los moildes de soplado en una seccién dada de la
maquina 1.S., y luego se retira del enganche con los envases soplados en dichos
moldes de soplado. Los envases soplados se retiran luego de los moldes de
soplado, después de abrir los moides divididos, usando un mecanismo de
extraccién que estd provisto con una pluralidad de tenazas, un juego de tenazas
para cada molde de soplado, en la seccion de la mdquina 1.S. con Ia cual se
asocia el mecanismo de exitracciéon. La Patente de EE.UU. 6,241,448 B1
(Nicolds), asignada en forma comin, cuya divulgacion también se encuentra
incorporada a este documento por referencia, describe un mecanismo de
extraccién, tal como se describe de manera general anteriormente, para refirar los
envases soplados de los moldes de una seccién de la maquina 1.S. la Patente §
de los EE.UU. 807.418. (Rodriguez-Wong y colabaradores) describe una méaquina
|.S. en |la que se combinan las funciones de una cabeza de soplado y un
mecanismo de extraccion en un solo mecanismo. Sin embargo, el mecanismo de
la referencia '419 ensefia el uso de tenazas convencionales de pivote (elementos
72, 73) para enganchar cada envase debajo de un reborde, llamado reborde de
transferencia que se posiciona por debajo del acabado roscado o configurado de
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cualquier otra forma del envase, y esto requiere que se abra el molde de soplado
dividido antes de que las tenazas puedan asir los envases soplados para
retirarlos. El requisito de que los moldes de soplado se abran antes de que las
tenazas puedan asir el envase sopladé se debe a una desventaja en el
cronometraje de la maquina por las razones que se explican en la patente '488 B1
mencionada anteriormente.

DESCRIPCION BREVE DE LA INVENCION

Segn la presente invencion alll se proporciona un mecanismo combinado
de cabeza de soplado / extraccidon para una maquina |.S. para darle forma a
envases de vidrio, y un método para soplar envases de vidrio en moldes de
soplado de dicha méquina para darle forma a envases de vidrio y para retirar los
envases soplados de dichos moldes. El aparato incluye un mandril de enganche
en el acabado del envase para cada uno de los envases que se forman
simultaneamente en una seccién de la maquina 1.S., y cada mandril incluye una
pluralidad de elementos espaciados entre si de forma circunferencial,
preferiblemente tres, que se mueven hacia adentro y hacia afuera, al unisono,
para enganchar un envase por su acabado. De esta manera, el envase puede ser
enganchado por el mandril mientras los moldes divididos, en los que se estd
soplando el envase, peﬁnaneoen cerrados para permitir as! retirar el envase para
trasladarlo inmediatamente a una placa fija de la maquina 1.S. una vez se abran
los moldes divididos de la maquina de moldeado por soplado en el cual se le dio
forma al envase. Esto elimina el tiempo de ciclo perdido de ciertos dispositivos de
extraccion del arte anterior, como el de la patente '419, mencionada
anteriormente, que requiere que se abra el molde dividido antes que el dispositivo
de extraccién pueda enganchar un envase con un reborde de transferencia.

En una representacién preferida de la presente invencién, se proporcionan
un par de mecanismos combinados de cabeza de soplado / extraccién en cada
secciéon de una maquina 1.S. Los mecanismos combinados se cronometran para
que operen de manera allerna para que un mecanismo combinado pueda
posicionarse para soplar los envases en los moldes de soplado de la mé&quina
mientras el otro mecanismo combinado se posiciona, después de depositar los
envases soplados en |a placa fija de la méquina, para que regrese
inmediatamente a los moldes de soplado para iniciar la repeticion del ciclo de
moldeado por soplado. Esto elimina tiempo perdido del ciclo que puede surgir en
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una maquina LS. con una sola cabeza de soplado en cada seccion de la méquina
ya que el ciclo de soplado puede no iniciarse hasita que la cabeza de soplado
regrese después de haber depositado los envases soplados en la placa fija de la
méaquina. Para evitar la colision de los mecanismos combinados separados
durante el funcionamiento, el eje que sirve de pivote al brazo de pivote de cada
mecanismo combinado se puede mover en un plano vertical, para que el
mecanismo combinado entrante pueda posicionarse a una elevacién por encima
de la alcanzada por el mecanismo combinado saliente durante su movimiento de
pivote para trasladar los envases soplados de los moldes de soplado a la placa
fija de la méaquina. El uso de un par de mecanismos combinados de cabeza de
soplado / extraccién mejora de esta manera el tiempo del ciclo de formado porque
asegura que un mecanismo combinado de cabeza de soplado / extraccién se
posicione en los moldes de soplado cuando los moldes cierran airededor de los
"parisons’ que se fransfirieron a los moldes sin tener que esperar por el retorno de
una cabeza de soplado desde |a placa fija de la maquina después de depositar alll
los envases previamente soplados.

De conformidad, es un objeto de la presente invencién proporcionar un
aparato y un método mejorado para soplar envases partiendo de “parisons” de
vidrio moldeable en moldes de soplado de una maquina para darle forma a
envases de vidrio y para trasladar los envases soplados de los moldes de soplado
a una posicién diferente para posterior proceso. Mas particularments, es el objeto
de la presente invencién proporcionar un método y un aparato mejorado de la
naturaleza anterior en el que los "parisons” se soplan en los moldes de soplado de
una maquina para darle forma a envases de vidrio del tipo I.S., y luego se
transfieren a una placa fija de la maquina |.S. para enfriamiento y eventual
posterior proceso.

Para un entendimiento adicional de |a presente invencién y de los objetos,
se dirige la atencién al dibujo y a la breve descripcién que se hace del mismo a
continuacién, a la descripcion detallada de la invencién y a las reivindicaciones
adjuntas.

DESCRIPCION BREVE DE LOS DIBUJOS
Las figuras 1-6 son vistas esquematicas de elevacién que muestran el

aparato seguin la presente invencién en posiciones diferentes durante el ciclo de
operacién de dicho aparato.
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La figura 7 es una vista de elevacién a escala ampliada, de una porcién del
aparato de las figuras. 1-6;

La figura 8 es una vista seccional tomada en la linea 8-8 de la Fig. 7;

La figura 9 es una vista seccional tomada en la linea 9-9 de la Fig. 7;

La figura 10 es una vista seccional tomada en la linea 10-10 de la Fig. 7;

Las Figuras.11A, 11B, colectivamente, constituyen las vistas superiores e
inferiores, respectivamente, y a una escala ampliada, tomada en la linea 11-11 de
las figuras. 7,

La figura 12 es una vista seccional tomada en la linea 12-12 de las figuras.
T

La figura 13 es una vista en perspectiva explotada de una porcién del
aparato de las figuras. 7-12; y

La figura 14 es una vista en perspectiva explotada a una escala ampliada,
de otra porcién del aparato de las figuras. 1-6.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Tal como se muestra esquematicamente en las figuras 1- 6, se proporciona
una secciéon 20 de la maquina |.S. que se muesira de manera fragmentada, con
un juego de moldes 22 de soplado en los cuales se soplan envases C partiendo
de blancos o “parisons” P de una composicién de vidrio a una temperatura alta
conveniente para darles forma soplando. Las figuras 1-6 muestran tres envases a
los que se les estda dando forma en cada juego de moides de soplado, pero debe
entenderse que la invencién es adecuada para el uso en méquinas |.S. que estdn
diseftadas para producir simultdneaments un maximo de hasta cuatro envases en
cada seccién de la méquina (una maquina "quad®), o hasta un minimo de un
envase en cada una de dichas secciones. En todo caso, tal como se entiende en
el arte, cada juego de moldes de soplado 22 estd conformado por un juego
opuesto de moldes divididos que periddicamente se abren y se cierran con
respecto al uno del otro, mediante movimientos contra-oscilantes o contra-
rectiineos para definir, cuando se cierran, una cavidad en la cual se pueda
formar cada envase C.

Los “parisons’ P que se van a formar dentro de los envases C en el juego
de moldes 22 se trasladan hasta alll desde un lado de moldeado de blancos de la
seccion de !a mAquina mediante moides de cuello 24, tal como se muestra
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especificamente en la figura 5. Los moldes de cuello 24 son transportados por un
ensamblaje inverlido o de brazo de molde de cuello 26 que se encuentra
conectado a un eje invertido o de cuello de molde 28 que oscila, al que a menudo
se le llama eje mecador, que oscila en un arco de 180° entre la posicién que se
muestra en la figura 1 y la posicién que se muestra en la figura 5. Una vez
realizado la transferencia de los “parisons’ P al juego de moldes 22, el ensamblaje
de brazo invertido 26, con los moldes de cuello 24 que son transportados alli,
revierte de la posicién de la figura 1 a la posicibﬁ de la Fig. 5 para empezar la
repeticién del proceso de fabricacién del envase de vidrio en el juego de moldes
22, después del retiro de los envases soplados C anteriores de ese lugar.

La seccién 20 de la maquina |.S. estd equipada con un par de mecanismos
combinados de cabeza de soplado / extraccién 30, 32 colocados lado a lado,
cada uno de los cuales lleva una pluralidad de cabezas de soplado 34,
correspondiendo una de tales cabezas de soplado 34 a cada envase C que se
forme en el juego de moldes 22. El mecanismo de cabeza de soplado 30 se
muestra en detalle en las figuras 7 —13 en la posicién que se muestra en la figura
6, pero debe entenderse que la cabeza de soplado 32 es de la misma
construccién que la cabeza de soplado 30. En todo caso, cada uno de los
mecanismos de cabeza de soplado 30, 32 estdn conformados de un brazo
portanta 6 del cual se encuentran suspendidas las cabezas de soplado 34, y de
un brazo oscilante 38 del cual se encuentra suspendido el brazo portante 36 para
poder tener un movimiento de pivote desde el brazo oscilante 38 sobre un eje A.
Cada brazo portante 38 se encuentra apoyado sobre un pivote del brazo oscilante
38 del mecanismo de cabeza de soplado 30 o 32 del cual es un elemento por una
unién paralela o por ofra estructura equivalente de una manera conocida, para
asegurar que no cambie la posicion angular de las cabezas de soplado 34 que
son transportadas por el brazo portante 36 a medida que el brazo oscilante 38
oscila, por ejemplo, desde la posicién del mecanismo de 1a cabeza de soplado 30
en la figura 1 a su posicién en ia figura 6.

La figura 1 muestra la posicién del mecanismo de la cabeza de soplado 32
inmediatamente sobre una placa fija 40 de la saccién 20 de la mdquina |.S. para
poder depositar los envases soplados C sobre la misma. En esta condicién del
aparato, el mecanismo de la cabeza de soplado 30 se posiciona en alineacion
vertical con una torre 42 a la cual se asegura el mecanismo de la cabeza de
soplado 30 para lograr movimiento de pivote sobre un eje B. Iguaimente, el
mecanismo de la cabeza de soplado 32 se asegura a una segunda torre {que no
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se muestra), que se encuentra inmediatamente detrds y que es una imagen
espejo de la torre 42, para lograr movimiento de pivote sobre un eje B. A este
respecto, el eje B que sirve de pivote a cada uno de los mecanismos de las
cabezas de soplado 30, 32 se puede mover verticaimente, mediante una
estructura que se describira a continuacion en este documento en méas detalle,
entre una posicion mds baja, por ejemplo, la del mecanismo de la cabeza de
soplado 32 en la figura 1, a la posicidn més alta del mecanismo de la cabeza de
soplado 32 en la figura 4, para permitife a los mecanismos de las cabezas de
soplado 30, 32 oscilar entre las posiciones que se muestran en [a figura 1 y las
posiciones que se muestran en la figura 4 sin que exista ningln contacto que
interfiera entre los mecanismos de las cabezas de soplado 30, 32, que se
encuentran alineados en el mismo plano vertical. De esta manera, las cabezas de
soplado 34 del mecanismo de cabeza de soplado 32 se posicionardn para
enganchar de inmediato los “parisons” P en los moldes 22 mientras el mecanismo
de la cabeza de soplado 30 se encuentra en ruta para depositar los envases C en
la placa fija 40, como puede verse de una comparacién, por ejemplo, de las
figuras 4 y 8. Esto permite una reduccién sustancial calculada en tiempo de ciclo
entre el retiro del juego de envases C del juego de moldes 22 y el retiro del
siguiente juego de envases C del juego de moldes 22, comparado a una
instalacion que usa solamente un solo mecanismo de cabeza de soplado /
extraccién, de aproximadamente 13%, y lo hace sin reducir el tiempo disponible
para el enfriamiento de los envases C en la placa fija 40 antes de que sea
necesario retirar los envases C parciaimente enfriados de la placa fija 40 para
acomodar |a transferencia de envases C recién moldeados a la placa fija 40.
Alternativamente, la mejora del ciclo se puede reducir un poco moviendo las
cabezas de soplado 30, 32 més despacio para reducir las fuerzas de inercia sobre
los envases soplados C. En todo caso, la reduccién en tiempo de ciclo puede
mejorarse en aproximadamente un 4%, es decir, a un total de aproximadamente
17%, si cada par de mecanismos combinados de cabezas de soplado / extraccién
se adapta para enganchar los envases soplados C por los acabados antes de que
los moldes divididos del juego de moldes 22 se separen, sin necesidad de
retrasar el enganche de los envases C hasta que los moldes divididos se
encuentren abiertos, o que si se requiere cuando se hace la transferencia de
envases soplados desde el juego de moldes 22 enganchando un reborde de
fraslado con las tenazas de un mecanismo de extraccion convencional. Este
fenémeno se describe en la patente ‘488 B1 mencionada anteriormente. Ademés,
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el uso de cabezas de soplado para trasladar envases soplados C a la placa fija 40
permite el enfriamiento parcial de los envases soplados C con el aire de soplado
que va hacia la cabeza de soplado 30 o0 32 durante el paso de transferencia.

Tal como se muestra en la figura 7, el mecanismo de la cabeza de soplado
30 tiene un marco 44 de forma generalmente trapezoide, que porta las cabezas
de soplado 34, las cuales se pueden desenganchar cada una répidamente del
marco 44 mediante un desconectador 35 (figura 11 B). El marco 44 viene provisto
de un miembro anular ranurado 46 que se extiende desde alll por encima y en
paralelo a la orientacién de los envases C que son transportados por la cabeza de
soplado 30. Un cilindro neumético 48 de reversién de doble accién se encuentra
posicionado entre los exiremos del miembro anular 46, y el cilindro 48 impulsa un
bastidor ranurado 50 (figura 8) que se extiende desde extremos opuestos a través
del miembro anular 46. El bastidor ranurado 50 que reciproca pero no rota,
engancha, en un accionamiento de éngulo recto, un tornillo 52 asociado con cada
una de las cabezas de soplado 34 para abrir 0 cerrar simultineamente una tenaza
de enganche del acabado del envase o ensamblaje de mandril 54 (figuras 9, 10)
que esta asociado a cada una de las cabezas de soplado 34.

Tal como se muestra en Las figuras 7, 11A, el marco 44 estd conformado
por un miembro superior 58 generalmente de forma triangular que se encuentra
atomnillado o asegurado de cualquier otra forma que sea ajustable a un miembro
inferior 58 con una platina de alineacién 57 colocada entre los dos miembros para
asegurar una alineacién adecuada entre el miembro superior 56 y el miembro
inferior 58, que tiene ranuras de alineacién en él. El miembro superior 56 se
encuentra fijado al brazo oscilante 38 para que oscile con el brazo oscilante 38
entre |la posicion que se muestra en Ig figuras. 3 y 4 y la posicién que se muestra
en las figuras 6, y el miembro inferior 58 porta los elementos asociados con cada
una de las cabezas de soplado 34. Tal como se muestra en la figura 12, se circula
aire de enfriamiento para enfriar cada una de las cabezas de soplado 34 a través
de un pasaje 60 en el miembro inferior 58, y el aire de soplado para soplar los
“parisons” P dentro de los envases C, en la posicion del mecanismo de la cabeza
de soplado 30 que se muestra en las figuras 3, 4, se introduce a través de un
pasaje 62 en el miembro inferior 58. El aire para el funcionamiento del cilindro 48
que se muestra como un par de cilindros iguales dispuestos de forma que el
extremo de ia cola toque contra el extremo de la cola, se introduce a través de
lineas de entrada 64, que reciben el aire de los pasajes 64a, 64b que se
encueniran en el miembro inferior 58. El aire de soplado que proviene del pasaje

{2
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62 sopla hacia abajo dentro de un "parison” P que se esta soplando dentro de un
envase C a fravés de un tubo de transferencia 88, un extremo superior que se
encuentra sesgado de manera firme hacia abajo por un resorte de compresion 68,
un anillo en "0° 70 que se suministra para permitir que haya un movimiento
sellado deslizante entre un extremo superior agrandado del tubo de transferencia
68 y un pasaje en el miembro inferior 58 en el que se encuentra posicionado el
extremo superior del tubo de transferencia 66. Un extremo mas bajo del tubo de
transferencia 66 se encuentra asentado sobre y descarga dentro de un extremo
superior de un tubo de entrada de aire de soplado 72 (figura 11 B) que se
extiende dentro de un “parison” P o un envase C, como sea del caso, que se
encuentra enganchado por la cabeza de soplado 34 con la cual se encuentra
asociado el tubo de entrada de aire 72.

Cada ensamblaje de tenazas 54 poria una pluralidad de elementos de
tenaza 74 espaciados de forma circunferencial, que se muestran como tres, que
son impulsados simultaneamente para moverse en forma radial o bien hacia
adentro para asir un acabado F (figura 11 B) de un envase C o hacia afuera para
soltar el acabado F del envase C. Aunque el envase C se muestra como que
tuviera un acabado F para la aplicacién de un cierre de la corona al envase C,
también se contempla que la superficie de enganche del acabado F de los
elementos de la tenaza 74 puede configurarse para que maneje los envases C
con acabados roscados F. A este respecto, cada uno de los elementos de la
tenaza 74 es retenido dentro de un porta-tenaza 75 y tiene un pasador que se
extiende hacia arriba 76 que es recibido en un seguidor de leva anular 77 que va
montado en una ranura no circular 78 de un Iébulo de una leva 80 oscilante. La
oscilacién de la leva 80, por la extensién y retraccién del bastidor ranurado 50, es
eficaz para mover simultdneamente los elementos de la tenaza 74 de cada uno de
los ensamblajes de tenaza 54 para enganchar o desenganchar un acabado (F) de
un envase (C). El ensamblaje que incluye los elementos de la tenaza 74 y el
cuerpo 76 de tenaza son deslizables dentro de una caja 79 anular de tenaza, y el
recorrido de dicho ensamblaje hacia atrds se encuentra limitado por un pasador
81 cuya posicién es ajustable a lo largo de su eje central longitudinal.

El tomillo 52 de cada cabeza de soplado 34 se asegura a un miembro
anular 82 que rodea los bujes 84 del tubo de transferencia 66, que vienen
provistos dentro de un hueco 88 en el mecanismo de la cabeza de soplado 30 a
extremos opuestos del tubo de transferencia 82 para permitirle oscilar, con el
tomillo 52 y el tubo de transferencia 66, alrededor del eje central longitudinal del
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tubo de transferencia 68. Un exiremo mas inferior del tubo de transferencia 68
esta provisto con un tapén 86 roscado externamente, y la leva 80, que tiene una
porcién anular recta 80a que puede rotar en un buje 88, se encuentra asegurada
mediante roscado a un exterior del tapdn 86 para que rote junto con éste. La leva
80 también se encuentra asegurada mediante roscado a una extensién de una
porcion superior 72a del tubo de entrada de aire 72 para que rote junto con éste;
asl, la reciprocacién del bastidor de ranura 50 es eficaz para hacer oscilar el
tomillo 52, y, por ende, para hacer oscilar la leva 80 para mover los elementos de
la tenaza 74 hacia adentro y hacia afuera, tal como se desee. Sin embargo, se
suministra un ensamblaje de freno anular 90 que rodea una porcién de la porcién
recta 80a de la leva 80 para evitar el movimiento oscilante de la leva 80 cuando
se desee.

La figura 14 ilustra el aparato que se ha identificado previaments como el
eje inferior A, para elevar y bajar el eje de los mecanismos de la cabeza de
soplado 30, 32. La figura 14 ilustra dicho aparato especlificamente en referencia al
mecanismo de cabeza de soplado 30, y a la torre 42 a la cual se encuentra
asegurado mediante el pivote, pero debe entenderse que el aparato para elevary
bajar el mecanismo de la cabeza de soplado 32 es igual en disefio y construccién
al del mecanismo para |a cabeza de soplado 30. La oscilacién del brazo 38 sobre
el eje B es impulsada por un bastidor 82 cuyo movimiento rectilinec se encuentra
impulsado por un motor reversible 94, preferiblemente un servomotor de corriente
altema para una capacidad de control éptima. La oscilacidn del motor 94 tiene
como resultado la oscilacién de un ensamblaje de engranajes 95 que se desliza
hacia arriba y hacia abajo sobre una lenglieta de bola 99 que se extiende hasta el
ensamblaje de engranajes 95 desde el motor 94. El bastidor 92 impulsa un
engranaje cilindrico 96 que se encuentra fijado a un eje 88 a través del cual se
extiende el eje B y al cual se encuentra conectado el brazo 38 para girar con el
eje 88.

El eje 88 se encuentra montado en forma rotatoria sobre una cartela 100, y
la elevacion de la cartela 100, y por ende la del eje 88 y el brazo oscilante 38, es
ajustable con base en un motor rotatorio 102, preferiblemente un servomotor de
corriente alterna que engancha un tomillo 103 que eleva o baja una cartela 104
desde la cual se soporta la cartela 100 mediante apoyo vertical 108, 108, siendo
el apoyo 108 anular y circundando la parte mas inferior del bastidor 92. Asl, la
oscilacién del eje 98, y por ende del brazo oscilante 38, estd impulsada por el
motor 94, independientemente de la subida y bajada del eje 98, y por ende del
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brazo oscilante 38 que es impulsado por el motor 102, sujeto a un sistema de
control electrénico o a ofro sistema de control, que puede ser de construccién
convencional, que se usa para controlar la operacién del motor 84 y del motor
102 en una secuencia cronometrada con relacion al uno y al otro.

Aunque en este documento se ha mosirado y descrito el mejor modo
contemplado por los inventores para lievar a cabo la presente invenciéon a partir
de la fecha de radicacién de la misma, estard claro para quienes son
experimentados en el arte que pueden hacerse modificaciones, variaciones, y
equivalentes adecuados sin alejarse del alcance de la invencién, estando limitado

dicho alcance solamente por los términos de las reivindicaciones que vienen a

continuacién y sus equivalente legales.



17377/012680

12

REIVINDICACIONES
Lo que se reivindica:

1.  Un ensamblaje combinado de extraccién y cabeza de soplado para una
mdquina para darle forma a envases de vidrio, comprendiendo dicho ensamblaje
combinado de exiraccion y cabeza de soplado lo siguiente:

un primer mecanismo combinado de extraccién y cabeza de soplado
para inyectar aire de soplado dentro de un primer grupo de envases de vidrio que
estan siendo soplados en moldes de la méquina de moldeado y para luego asir el
primer grupo de envases ;
un primer brazo de pivote, estando montado dicho primer mecanismo
combinado de extraccién y de cabeza de soplado cerca de un extremo libre de
dicho primer brazo de pivote y alejado de un eje de pivote de dicho primer brazo
de pivote;
medios para oscilar dicho primer brazo de pivote para mover dicho
primer mecanismo combinado de exiraccién y de cabeza de sopiado entre una
posicién alineada con envases de vidrio en los moldes de la maquina de
moldeado y una posicion alineada con una placa fija de la maquina de moldeado;
medios para levantar y bajar el eje del pivote de dicho primer brazo
de pivote;
un segundo mecanismo combinado de extraccidn y de cabeza de
soplado para inyectar aire de sopiado en un segundo grupo de envases de vidrio
que estadn siendo soplados en los moldes de la méquina de moldeado y para
luego asir el segundo grupo de envases;
un segundo brazo de pivote, estando montado dicho segundo
mecanismo combinado de exiraccién y de cabeza de soplado cerca de un
extremo libre de dicho segundo brazo de pivote y alejado de un eje de pivote de
dicho segundo brazo de pivote;
medios para oscilar dicho segundo brazo de pivote para mover dicho
segundo mecanismo combinado de extraccién y de cabeza de soplado entre una
posicion alineada con el segundo grupo de envases de vidrio en los moldes de la
méquina de moldeado y una posicién alineada con una placa fija de la maquina
de moldeado; y
medios para levantar y bajar el eje del pivote de dicho segundo brazo
de pivote;
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en donde uno de los ejes del pivote de dicho primer brazo de pivote
y el eje de pivote de dicho segundo brazo de pivote se encuentran elevados con
respecto al eje de pivote del otro de dichos brazos de pivote y del eje de pivote de
dicho segundo brazo de pivote cuando uno de dichos primeros brazos de pivote y
dicho segundo brazo de pivote estdn siendo movidos a una posicion alineada con
los envases de vidrio que se encuentran en los moldes de la méaquina de
moldeado para evitar el contacto entre dicho primer mecanismo combinado de
extraccion y de cabeza de soplado y dicho segundo mecanismo combinado de
extraccién y de cabeza de soplado durante la oscilacién de dicho primer brazo de
pivote y durante la oscilacién de dicho segundo brazo de pivote.

2, El aparato segun la reivindicacién 1 en el cual dicho primer

mecanismo combinado de extraccién y de cabeza de soplado comprende:

un mandril que tiene una pluralidad de elementos de mandril
espaciados en forma circunferencial, acomodados en un arreglo anular, siendo
dichos elementos de mandrii movibles en forma simultdnea solamente en un
plano horizontal entre las primeras posiciones que rodean un acabado de un
envase de vidrio, pero sin hacer contacto con el envase de vidrio, y segundas
posiciones en contacto con el acabado del envase de vidrio; y

medios para mover los elementos del mandril simultdneaments entre
las primeras posiciones y las segundas posiciones.

3. El aparato segin la reivindicacidn 2 en donde dichos medios para
mover los elementos del mandril simultdaneamente entre las primeras posiciones y
las segundas posiciones comprenden:

una leva anular, teniendo dicha leva anular una pluralidad de ranuras
de doble exiremo, no circulares, espaciadas en forma circunferencial, una ranura
no circular para cada uno de dichos elementos del mandril;

en donde cada ufio de dichos elementos del mandril tiene un
pasador que es recibido en una de las ranuras no circulares de la leva; y

medios para oscilar la leva para mover el pasador de cada uno de
elementos del mandril de una posicién en la ranura no circular en que se recibe a
una segunda posicién en una ranura no circular en que se recibe.

4. El aparato seglin la reivindicacién 3 en donde dichos medios para
oscilar dicha leva comprenden:

(¥
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un bastidor;
medios para mover el bastidor en un patrén rectilineo; y
un engranaje asociado con cada uno de dichos elementos de la leva
y que engancha dicho bastidor para hacer oscilar simultdneamente cada uno de
dichos engranajes en una direccién anular comun.

5. El proceso para soplar envases de vidrio dentro de un molde de una
maquina para moldear envases de vidrio y para transportar los envases soplados
desde el molde a una placa fija de la maquina moldeadora de envases de vidrio,
comprendiendo el proceso:

el suministro de un primer mecanismo combinado de extraccién y de
cabeza de soplado;

la inyeccién de aire en un primer grupo de envases a través del
primer mecanismo combinado de extraccion y de cabeza de soplado mientras los
envases estan en el moide para soplar preformas de ios envases dentro de los
envases;

el agarre del primer grupo de envases soplados por el primer
mecanismo combinado de extraccion y de cabeza de soplado;

la transferencia del primer grupo de envases de vidrio soplados
asido por el primer mecanismo combinado de extraccién y de cabeza de soplado
a una placa fija y soltar el primer grupo de envases de vidrio soplados en la placa
fija;

el suminisiro de un segundo mecanismo combinado de extraccion y
de cabaza de soplado;

la inyeccion de aire en un segundo grupo de envases de vidrio que
estdn siendo soplados en los moldes de la maquina de moldeado a través del
segundo mecanismo combinado de extraccién y de cabeza de soplado mientras
los envases estdn en el molde para soplar preformas de los envases dentro de los
envases;

el agarre del segundo grupo de envases de vidrio soplados por el
segundo mecanismo combinado de extracciéon y de cabeza de soplado; y

la transferencia del segundo mecanismo combinado de extraccién y
de cabeza de soplado desde la placa fija al molde de soplado mientras se
transfiere el primer mecanismo combinado de extraccion y de cabeza de soplado
desde los moldes de soplado a la placa fija sin que exista contacto entre el primer
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mecanismo combinado de extraccién y de cabeza de soplado y el segundo
mecanismo combinado de extraccién y de cabeza de soplado.

6. El método seguiin la reivindicacién 5 y que comprende ademads:
elevar en forma reversible cada uno de los primeros mecanismos
combinados de extraccién y de cabeza de soplado y el segundo mecanismo
combinado de extraccién y de cabeza de soplado y mientras el otro de los
primeros mecanismos combinados de extraccién y de cabeza de soplado esta
transfiriendo los envases a la placa fija.

7. El método segin la reivindicacién 5 y que comprende ademds:
continuar inyectando aire en los envases que estdn siendo
transferidos por el primer mecanismo combinado de extraccién y de cabeza de
soplado mientras los envases estdn siendo transferidos a la placa fija; y
continuar inyectando aire en los envases que estidn siendo
transferidos por el segundo mecanismo combinado de cabeza de soplado y de
extraccién mientras los envases estan siendo transferidos a la placa fija.

8. Un mecanismo de agarre para asir un acabado de un envase de
vidrio verticaimente derecho que esta siendo soplado en el molde de una méquina
moldeadora de envases de vidrio, comprendiendo dicho mecanismo de agarre:

un mandril, el cual tiene una pluralidad circunferencial de elementos
de mandril acomodados en un arreglo anular, siendo dichos elementos del
mandril méviles simultdneamente solamente en un plano horizontal, entre las
primeras posiciones que rodean el acabado del envase de vidrio pero sin hacer
contacto con el envase de vidrio, y las segundas posiciones en contacto con el
acabado del envase de vidrio: y

medios para mover de manera simulténea los elementos del mandiril
entre las primeras posiciones y las segundas posiciones.

9. Un proceso para retirar un envase de vidrio soplado verticaimente
derecho que tiene un acabado de un molde de soplado de una méquina
moldeadora de envases de vidrio, estando el acabado posicionado sobre el molde
de soplado, estando el molde de soplado conformado de mitades de moide
separables que se cierran entre sl durante el moldeado del envase de vidrio y se
pueden abrir con respecto a cada mitad después del moldeado del envase de
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vidrio para permitir retirar un envase de vidrio soplado del moide de soplado,
comprendiendo proceso:

el suministro de un mandril, el cual tiene una pluralidad de
elementos de mandril acomodados de manera circunferencial, siendo dichos
elementos del mandrii moviles simultineamente solamente en un plano
horizontal, entre las primeras posiciones més extemas y las segundas posiciones
que se encuentran radialmente méas internas,;

posicionar el mandril para que rodee el acabado del envase de
vidrio en el molde de soplado con las mitades del molde cerradas y los elementos
del mandril en sus primeras posiciones;

mover simultdneaments los elementos del mandril a sus segundas
posiciones mientras las mitades del molde se cierran para enganchar el acabado
del envase de vidrio en el molde de soplado; y

abrir luego las mitades del molde de soplado y mover el mandril
relativo al molde de soplado mientras los elementos del mandril se encuentran en
sus segundas posiciones para retirar el envase de vidrio del molde de soplado.
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EXTRACTO DE LA DIVULGACION

Se suministran primeros (30) y segundos (32) mecanismos combinados de
cabeza de soplado y de extraccién alineados verticaimente para soplar
secuenciaimente "parisons” (P) de vidrio dentro de envases (C) en un juego de
moldes (22) y para transferir los envases soplados a una placa fija (40) de una
méaquina para darle forma a envases de vidrio (20). Cada uno de los mecanismos
combinados se encuentra suspendido en forma de pivote sobre un eje A de un
brazo portador (36) que se encuentra unido en forma de pivote a un extremo de
un brazo oscilante (38), un extremo opuesto que se encuentra soportado en
pivote sobre un eje (B). El eje (B) de cada uno de los mecanismos combinados de
cabeza de soplado y de extraccion se levania y se baja periddicamente para
permitir que el otro mecanismo combinado de cabeza de soplado y de extraccion
oscile por debajo de ellos, para asi permitir el traslapo de los ciclos entre los
mecanismos de cabeza de soplado y de extraccién. Cada mecanismo de cabeza
de soplado y de extraccién cuenta con un mandril 0 ensamblaje de tenaza (54)
para asir o soltar cada envase por su acabado (F). Cada ensamblaje de tenaza
tiene una pluralidad de elementos de tenaza {74) que se mueven radiaimente de
manera simultdnea hacia adentro o hacia fuera mediante la oscilacién de una
leva (50) que tiene una ranura (78) no circular en la cual se encuentra montado un
pasador (76) que va sobre cada elemento de tenaza.

P
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