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(57) Abstract: The invention relates to a
system and method for fire-polishing glass
containers. The system comprises: at least
one fixed structure positioned on each side of
the conveyor belt, in the forward movement
direction of the glass containers; a structure
that can move via each of the fixed
structures, which moves with a forward
movement in relation to the forward
movement line of the conveyor belt, and with
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FIGURA 3

burners and in order to absorb any desynchronisation of the carrier belt.

(57) Resumen:

heat flow to the surface of the containers;
sensors positioned on one side of the
conveyor belt to determine the speed of the
carrier belt and the distance or separation
between containers; and a control means
connected to the sensor means and moveable
structure, for adjusting and synchronising the
speed and distance of the containers, in order
to achieve an improved positioning of the
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La presente invencidn se refiere a un sistema y aun método para pulir con fuego envases de vidrio. Fl sistema comprende al menos
una estructura fija colocada por cada lado de la banda transportadora, en la direccién de avance de los envases de vidrio. Una
estructura movible por cada una de las estructuras fijas, la cual se mueve con un movimiento de avance con respecto a la linea de
avance de la banda transportadora y, con un movimiento de retroceso en relacidén al avance de dicha banda transportadora. Una
serie de quemadores acoplados por cada una de las estructuras movibles, los cuales viajan en conjunto con cada una de las
estructuras movibles, a la misma velocidad de avance de la banda transportadora, para proveer llama o flujo de calor a la
superficie de los envases. Sensores colocados a un lado de la banda transportadora para determinar la velocidad de la banda
acarreadora y distancia o separacion entre envases; y medio de control conectados a los medios de sensado y estructura movible,
para ajustar y sincronizar la velocidad y distancia de los envases, para lograr un mejor posicionamiento de los quemadores y para
absorber cualquier defasamiento de la banda acarreadora.
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SISTEMA Y METODO PARA PULIR CON FUEGQ ENVASES DE VIDRIO.
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a la produccién de envases de vidrio y mas
especificamente a un sistema y método para pulir con fuego envases de vidrio.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION.

Los articulos de vidrio tales como las botellas de vidrio, son normalmente
producidos en mdguinas formadoras de articulos de vidrio del tipo que pueden incluir
multiples secciones formadoras individuales similares, mediante el proceso soplo-sople,
mientras que los frascos de boca ancha, los vasos y otros articulos de vidrio son
producidos en las mdquinas formadoras conocidas como Series "E” y "F” mediante el
proceso prensa-soplo, en los asi llamados “molde caliente”.

En el proceso de fabricacidn de los envases mediante el proceso soplo-soplo o
prensa soplo, el vidric en forma de gotas, se introduce en un molde de parison o
preformado en la estacion de formado del parison, en donde, dependiendo del proceso, la
gota se asienta mediante un proceso de soplado o vacio, a la parte inferior del molde de
parison, para formar la corona del envase. Después, una vez formada la corona del envase,
se efectiia un contrasoplo para formar un parison o preforma del envase. Posteriormente,
la preforma del envase se transfiere mediante un mecanismo de inversidn, con un
movimiento de 180 grados de dicho molde de parison, a un molde de soplado final de la
estacidn de formado o soplo final, en donde se da la forma final al envase. Finalmente, e}
envase recién formado es trasladado por un mecanisme sacador a una placa muerta en el
frente de la maquina y, después, es Hevado por medio de una banda transportadora a un

horno de templado de donde es decorado o empacado.
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Sin embargo, en el caso de envases para la industria de perfumeria,
cosméticos y farmacéuticos, cuyo objetive eslucir y conservarlas propiedades de los
productos que contienen, se requiere que los envases sean tratados adicionalmente con
algin método de pulido superficial. El objetivo de esas técnicas es remover algunos
defectos de fabricacién en la superficie del envase tales como rugosidades, grietas
diminutas, bordes que afectan el aspecto del articulo tales como brille, transparencia, eté.

En la actualidad existen algunos métodos para pulido y abrillantadoe de articulos de
vidrio, tal como la inmersién del articulo en un bafio de una mezcla de &cido fluorhidrico v
sulftirico, para luego seguir con una etapa de lavado. Sin embargo el proceso es caro y
ademds causa un considerable impacto ambiental.

Otra técnica de pulido y abrillantado es el método de pulido a fuego {fire polishing),
mediante la cual la superficie del articulo de vidrio es expuesto a una llama o calor. Debido
a la fusidn de la superficie del vidrio, la tensién superficial alisa la superficie hacia afuera,
produciendo una superficie suave y brillante.

Por ejemplo la Patente Norteamericana No. 2,209,252 se refiere a una maquina
para pulir el interior y exterior de articulos de vidrio, tales como vasos. Describe que el
pulide del vidrio se Heva a cai@o en dos etapas, primeroc puliendo el interior enfriando la
parte exterior mediante corrientes de aire frio. Después pule el exterior del articulo y la
parte interior se somete a la etapa de enfriamiento. De esta forma se previene la
deformacidn del articulo durante su etapa de pulido.

La maquina utiliza preferentemente una cadena sin fin o cinta transportadora que
se mueve en un plano horizontal. Esta cadena o transportador lleva una pluralidad de
espaciado vertical articulo- husillos de soporte. La cadena se adapta .para Hevar a cabo los

articulos mas alld de las distintas unidades. La cadena se mueve de forma continua y las
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diversas operaciones son realizadas por las distintas unidades durante el movimiento de la
cadena. La maquina para llevar a cabo este proceso de preferencia comprende una cadena
sin fin o banda transportadora que se mueve en un plano horizontal. Esta cadena o
transportador lieva una pluralidad de separadores de articulo. La cadena se adapta para
levar a cabo los articulos a través de distintas unidades. La cadena se mueve de forma
continua y operaciones son realizadas por las distintas unidades durante el movimiento de
la cadena.

{tro tipo de maquina para acabado a fuego de articulos de vidrio se describe en la
patente norteamericana No. 4,265,651 de Jean Morel, la cual comprende una estructura,
un conjunto giratorio vertical montado en la estructura, medios de impulsién para
asegurar la rotacién del conjunto vertical, el cual ademas comprende, medios para
soportar las copas de soporte del articulo para moverse sobre una trayectoria circular y
medios de soporte de quemadores para seguir 1as copas en su movimiento, en donde el
suministro de los guemadores esta sujeto a la accién de medios ajustables para la apertura
y cierre de los flujos de combustible de manera que los quemadores se ajustan de una vez
por todas en forma Optima y es posible variar la porcién de la trayectoria de las copas
donde el acabado a fuego se lleva a cabo. La invencidn se aplica particularmente a la
fabricacion de articulos de vidrio, cuya forma puede ser o no ser de revolucitn.

Aun cuando se han descrito algunos ejemplos de maquina pulidoras de articulos a
fuego, en la actualidad, este tipo de proceso se realiza después de la etapa de formado de
los articulos en la maquina formadora y, durante en su traslado al horno de templado. Este
proceso se lleva a cabo colocando paralelamente, una primera serie de quemadores fijos
en un primer lado de la linea al avance de la banda transportadora, v una segunda serie de

guemadores fijos son colocados, en el lado opuesto, también en la linea de avance de la
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banda transportadora, en una posicién desfasada con respecto a la primera serie de
quemadores, de tal manera que‘ el articulo de vidrio, al ser trasladado por la banda
trasportadora, es expuesto a una primera Hama o flujo de calor en un primer lado del
envase y, posteriormente, es expuesto al fuego en un segundo lado del envase,

En este caso, los quemadores son colocados a diversas alturas, para proyectar el
flujo de calor o flama hacia diversas zonas del cuerpo de los articulos de vidrio, mientras
éstos avanzan sobre la banda transportadora. El tiempo de exposicién del articulo al fuego
es de entre 10 a 30 segundos, a través del cual se lleva a cabo la fusion de las capas
superiores del envase de vidrio, sin que exista deformacién alguna.

Sin embargo, uno de los problemas de este tipo de proceso es que, durante el paso
de los articulos por la linea de guemadores {que son fijos), éstos solo pulen su zona
predeterminada algunas fracciones de segundo, de acuerdo a la velocidad de avance para
ia banda transportadora.

Aun cuando con este proceso se logra una buena calidad de los productos, éste tipo
de arreglo requiere una mayor cantidad de quemadores por zona, exponiendo al articulo a
un flujo de calor de alta intensidad y de corta duracidén, lo cual provoca un
sobrecalentamiento en la estructura del envase, que puede inducir a algunas
deformaciones en la superficie del envase.

Por lo anterior, la presente invencidn se refiere a un sistema y método para pulir
con fuego envases de vidrio, cuye objetivo es mejorar 1a apariencia del envase sometido a
pulido por medio de quemadores de superficie con la combinacién de gas natural y
oxigeno, utilizando de manera eficiente la energia en las zonas especificas del envase.

El sistema y método para pulir con fuego envases de vidrio comprendiendo: al

menos una estructura fija colocada por cada lado de la banda transportadora, en la
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direccién de avance de los envases de vidrio; un estructura movible por cada una de las
estructuras fijas, la cual se mueve con un movimiehm de avance con respecto a la linea de
avance de la banda transportadora y, con un movimiento de retroceso en relacién al
avance de dicha banda trasportadora; cada conjunto de estructura fija y estructura
movible, siendo colocadas en defasamiente en una relacién una frente a la otra; una
pluralidad de quemadores acoplados por cada una de las estructuras movibles, los cuales
viajan en conjunto con cada una de las estructuras movibles, a la misma velocidad de
avance de la banda transportadora, para proveer una flama o flujo de calor continuo a cada
uno de los lados del envase; medios de sensado en proximidad con la banda
transportadora para determinar la velocidad de la banda acarreadora y distancia entre
envases; y medios de control conectados a los medios de sensado y estructura movible,
para ajustar y sincronizar la velocidad y distancia de los envases, para lograr un mejor
posicionamiento de los quemadores y para absorber defasamientos de la banda
acarreadora.
El sistema también incluye sensores de presencia de flama, el cual permite el

encendido /apagado automatico del equipo en los siguientes casos:

e Arranqgue del equipo.

e Paro de Emergencia

e Ausencia de Producto en la banda acarreadora.

e Sistema de conteo para consumo de energéticos.

e Este sistema permite conocer los consumos de gas natural y oxigeno.
OBJETIVOS DE LA INVENCION.

Es por lo tanto un primer objetive de la presente invencidn, proveer un sistema y

método para pulir con fuego envases de vidrio, que reduce el ndmero de quemadores.
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Es un objetivo adicional de la presente invencién, proveer un sistema y método
para pulir con fuego envases de vidrio, que permite mejorar la apariencia del envase por
medio de guemadores de superficie, de gas natural y oxigeno, utilizando de manera
eficiente la energia y en forma continua la superficie de cada envase.

Es otro objetivo de la presente invencidn, proveer un sistema y método para pulir
con fuego envases de vidrio, que permite gue los guemadores viajen una cierta distancia y
en el mismo sentido, a la velocidad de operacidn de la banca transportadora, para llevar a
cabo la operacién de pulido de los envases.

Un objetivo adicional de la presente invencién, es proveer un sistema y método
para pulir con fuego envases de vidrio, que permite ajustar cualguier defasamiento de la
banda transportadora con respecto al posicionamiento de cada uno de los quemadores.

Otro objetivo adicional de la presente invencién, es proveer un sistema y método
para pulir con fuego envases de vidrio, que reduce el consumo de gas natural y oxigeno.

Un objetivo adicional de la presente invencién, es proveer un sistema y método
para pulir con fuego envases de vidrio, en donde los envases son expuestos todo el tiempo
a una area fijo a lo largo del seguimiento del envase, lo cual permite incrementar la
temperatura del envase logrando una mejor calidad de pulido.

Estos y otros objetivos y ventajas de la presente invencidn, serdn evidentes a los
expertos en el ramo, de la siguiente descripcién detallada de la misma.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es un diagrama esquematico del proceso de preduccién y manejo de
envases de vidrio, mostrando la ubicacién del sistema de la presente invencidn;

La Figura 2 es un diagrama esquematico mostrando la parte lateral del sistema

para pulir con fuego envases de vidrio, de la presente invencidn;

&
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La Figura 3 es un diagrama esquematico, en planta, del sistema para pulir con fuego
envases de vidrio, de la presente invencién;

La Figura 4 es un diagrama esquematice mostrando la parte lateral del sistema
para pulir con fuego envases de vidrio, de la presente invencién, mostrando los
quemadores a diversas alturas, de conformidad con una segunda modalidad de la presente
invencién; y,

La Figura 5 muestra un diagrama esquematico {conforme a la Figura 4), mostrando
en forma de barras horizontales, los diversos movimientos de avance y retroceso del
sistema para pulir con fuego envases de vidrio, conforme a una segunda modalidad de la
presente invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS

Con referencia a la figura. 1, el proceso de produccién y la fabricacién de articulos
de vidrio tales como recipientes o envases, el vidrio fundido es alimentado desde un
alimentador D en forma de gotas G, las cuales son distribuidos por un distribuidor DG a las
secciones formadoras individuales de una maquina LS. Los articulos formados por cada
una de las secciones §, adn calientes, se depositan primero en una placa muerta {no
mostrada) de la seccién respectiva y de ésta son empujados hacla una banda
transportadora {A} que traslada los envases de todas las secciones hasta una mecanismo
de transferencia T colocada en el extremo de la misma, el cual regula el flujo de los
articulos separdndolos de manera uniforme y cambiando la direccién de movimiento en
90° y los depositan uno por uno en un transportador transversal BT en una fila
uniformemente espaciada. Una vez que se ha formado una fila completa de articulos, un

empujador E transfiere simultdneamente por medio de una barra de empuje BE todos los
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recipientes de la fila de la banda transportadora transversal BT a través de placas muertas
de transicidn PM de una banda transportadora lineal BL de un horno de recocido HT.

La ubicacidn del sistema para pulir a fuego los envases de vidrio SP, de conformidad
con la presente invencidn, se muestra esquematicamente en la figura 1.

A continuacidn se describird en detalle cada una de las partes v funcionamiento del
sistema de la presente invencién conforme a las Figuras 2 v 3, el cual comprende: una
estructura de soporte fija 10 colocada por cada lado de la banda transportadora (A}, en la
direccién de avance de los envases de vidrio. Una estructura movible 12 acoplada para
deslizarse sobre la estructura de soporte fija 10, la cual se mueve con un movimiento de
avance a la misma velocidad de avance de avance de la banda transportadora (A} y, con un
movimiento de retroceso en sentido opuesto al avance de dicha banda trasportadora {4).
La estructura movible 12 incluye una barra longitudinal 16 acoplada a la estructura
movible 12, la cual esta fijada mediante barras de soporte transversales 18, 20, por cada
unc de sus extremos. La barra longitudinal 16 es acoplada a un motor lineal magnético 22,
que produce un movimiento en linea recta, sobre el cual se desliza la barra longitudinal 16
y por consecuencia la estructura movible 12, con un movimiento de avance y retroceso. Al
menos una serie de quemadores 24, son acoplados sobre la estructura movible 12, los
cuales estan dispuestos hacia el frente de la banda transportadora (A}, para proveer una
flama o flujo de calor a cada uno de los lados de los envases 26. Los guemadores 24 son
montados en porta quemadores {(no mostrados) en la estructura de soporte movible 12,
los cuales permiten ajustar la altura o dngulo de proyeccion de la flama de acuerdo a la
altura de los articulos 26.

Como se observa en las figura 3, el sistema para pulir SP de la presente invencion es

colocado a ambos lados de la banda transportadora {A), los cuales se colocan en una
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contraposicién una frente otra, las cuales estdn separadas o defasadas con una cierta
distancia. De acuerdo con el arreglo mostrado, ambas estructuras movibles 12, se mueven
simultdneamente, con un movimiento hacia adelante, hasta una distancia de avance
predeterminada DA, en el sentido de avance continuo de la banda transportadora {A),
proveyendo durante su carrera de avance una flama sobre ambas secciones de los envases
26. La estructura movible 12 tiene una carrera maxima de 200 cm, pero ésta puede variar
dependiendo de la forma y tamafio de los articulos.

Una vez que la estructura movible 12 v quemadores 24 han terminado la carrera de
avance, estd retrocede a su posicién de inicio {distancia DI}, para efectuar una nueva etapa
de pulido de los envases 26 gue estdn avanzando en forma continua sobre la banda
transportadora {A). La velocidad de pulido puede ser ajustada hasta a 2 m/s con una
velocidad de retroceso maxima de 2 m/s.

Debido que los quemadores 24 viajan a la misma velocidad que la banda
transportadora {A), los envases 26 requieren de menos exposicién al fuego y por tanto, se
logra reducir el nimero de quemadores 24, permitiendo un ahorro considerable de gas y
ox{geno. De acuerdo con la modalidad ilustrada y tomando como base el arte previo, se
logré reducir el niimero de estructuras {SP} de 3 a 2, es decir de 18 a 12 quemadores.

Sensores 28 son colocados a un lado de la banda transportadora (A} para
determinar la velocidad de la banda trasportadora {A) y la distancia o separacién {DE]}
entre envases 26; y, sensores de presencia de flama 30, ubicados en proximidad con los
quemadores 24, los cuales permiten el encendido/apagado automatico del equipo en los
siguientes casos: arranque de equipo, paro de emergencia v ausencia de articulos en la

banda transportadora {A}.
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Un controlador l6gico programable {(PLC), conectado mediante las lineas 32, 34, a
los motores lineales magnéticos 22 para mover a cada estructura movible 12. Dicho
controlador (PLL) también estd conectado a los sensores 28 a través de la linea 36 y a los
sensores de presencia de flama 30 por medio de la linea 38, para calcular y sincronizar la
velocidad y separacién (DA) de los envases 26, en tiempo real, para lograr un mejor
posicionamiento de los quemadores 24 y para absorber cualquier defasamiento de la
banda transportadora {A).

En una segunda modalidad de la presente invencién, los quemadores 24 son
colocados a diversas alturas, para proyectar el flujo de calor o flama hacia diversas zonas
del cuerpo de los envases de vidrio 26, mientras éstos avanzan continuamente sobre la
banda transportadora {A). Sin embargoe, la ventaja sobre el arte previoc es gue la estructura
movible 12 se retrotrae varias veces antes de alcanzar su carrera de avance
predeterminada {BA]} (ver Figuras 4 y 5] es decir, en una linea de envases 26 en la banda
transportadora (A}, los guemadores 24 y estructura movible 12 avanzan una cierta
distancia (d1}, por ejemplo, en una linea de seis articulos, los primeros quemadores 244
proyectan el flujo de calor en la parte inferior de los envases {1 y 2}, los segundos
quemadores 24B proyectan el flujo de calor a la parte media de los envases {3y 4} y los
terceros quemadores 24C proyectan el flujo de calor a la parte alta de los envases {5 y 6}.
Una vez que se han expuesto las diversas dreas de los envases 26 al flujo de calor {por
ejemplo diez a quince segundos), la estructura movible 12 retrocede una segunda
distancia {d2}, y ahora los primeros quemadores 24A proyectan el flujo de calor a la parte
media de los envases {3 y 4), los segundos quemadores 248 proyectan el flujo de calorala
parte alta de los envases {5 y 6} y avanzan nuevamente, en esa posicién, a la misma

velocidad de la banda transportadora {A) a una distancia {d2n}, proyectando el flujo de
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calor a cada una de las dreas de los envases 26. Debido a que el proceso es continuo, los
terceros quemadores 24C empiezan a proyectar el flujo de calor a la siguiente hilera de
envases 26, es decir a la parte inferior de los envases (1 y 2).

Una vez que se han expuesto las diversas dreas de los envases 26 al flujo de calor,
por un periodo de oros diez o quince segundos, la estructura movible 12 retrocede una
tercera distancia {d3) y nuevamente avanza con la misma velocidad de la banda
transportadora {A) una nueva distancia {d3n]. De esta forma, los primeros quemadores
24A ahora proyectan el flujo de calor a 1a parte alta de los envases {5 y 6); los segundos
quemadores 24B proyectan el flujo de calor a la parte media de los envases {3y 4} y los
terceros quemadores 24C proyectan el flujo de calor a la parte inferior de los envases (1 y
2}. La estructura movible 12 tiene una carrera maxima de 200 cm, pero ésta puede variar
dependiendo de la forma y tamafio de los articulos, por lo que la estructura movible 12 y
quemadores 26 puede retroceder y avanzar tres o cuatro veces, proyectando el flujo de
calor a todas las areas del envase, antes de alcanzar su distancia de avance {DA}.
Considerando que las hileras de envases 26 tienen un movimiento continug, la estructura
movible 12 y quemadores 26 recorren un avance maximo, lo cual estaria representada por
DA=d1+d2n+d3n, y una vez alcanzado, retroceden a la distancia de inicio D1,

En una tercera modalidad de la presente invencién, y tomando como base la figura
2, todos los quemadores 24 pueden ser ajustados automaticamente durante el movimiento
de la estructura movible 12, es decir, todos los guemadores pueden dirigir un flujo de calor
a todos los envases 26, desde su inicip, en una primera area del envase {por ejemplo la
parte inferior) en un primer periodo de tiempo {1 y distancia d1. Después, conforme van
avanzado los envases 26 sobre la banda transportadora {A) ajustar los quemadores 24

hacfa una segunda area {por ejemplo la parte media de los envases 26} en un segundo
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periodo de tiempo t2 y distancia d2n; y, finalmente, ajustar los quemadores 24 hacla una
tercera area {por ejemplo la parte superior de los envases 26} en un tercer periodo de
tiempo t3 y distancia d3n, hasta alcanzar su desplazamiento ¢ distancia maxima {DA) e
iniciar su etapa de refrocesg. En este caso, los quemadores 24 viajan todo el tiempo a la
misma velocidad de 1a banda acarreadora {A) y su ajuste a cada una de las diversas 4reas
de los envases 26, es programado por el controlador ldgico programable {PLC).

De lo anterior, el método para pﬁiir con fuego envases de vidrio comprendiendo las
etapas de:

Hacer avanzar continuamente una fila de envases de vidrio recién formados sobre
una banda transportadora;

Proveer una serie de quemadores en al menos un lado de la banda transportadora;

Exponer los envases a una flama de los quemadores, dirigiendo la flama en forma
continua sobre la superficie de cada uno de los envases hasta una primera distancia de
avance predeterminada DA, para el pulido de los envases, dichos quemadores viajando a la
misma velocidad de avance de la banda transportadora {A); |

retroceder ios quemadores a una distancia de inicio DI, una vez que la etapa de
pulide de los envases se ha llevado a cabo; vy,

ajustar la velocidad de la banda transportadora, en tiempo real, para lograr un
mejor posicionamiento de los guemadores sobre los envase 26 y para absorber cualquier
defasamiento de la banda transportadora (A).

El método de la presente invencidn incluyendo la etapa de:

Sensar la velocidad de la banda transportadora (A} v/o separacién {DE) entre cada
uno de los envases (26}, para ajustar la velocidad de seguimiento de los quemadores

durante el pulido.
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El método de 1a presente invencién incluyendo la etapa de: proyectar cada una de
las flamas de los quemadores de acuerdo a la forma de la superficie de los envases (26).

El método de la presente invencién incluyendo la etapa de: avanzar la estructura
movible 12 y los quemadores 244, 248, 24C hasta una distancia {d1) proyectando el flujo
de calor en una primera drea predefinida de los envases 26, los cuales estdn avanzando
continuamente sobre la banda transportadora {A}; retroceder 1a estructura movible 12 y
los quemadores 244, 248, 24C una distancia {d2} para colocarlos en una segunda édrea
predefinida de los envases 26 y, avanzar nuevamente la estructura movible 12 y los
quemadores 244, 24B, 24C a la misma velocidad de la banda transportadora {A} hasta
alcanzar una distancia (d2n}; retroceder la estructura movible 12 y los quemadores 244,
24B, 24C a una distancia (d3) para colocar dichos quemadores en una tercera area
predefinida para cada uno de los envases 26 y, avanzar nuevamente la estructura movible
12 y los quemadores 244, 248, 24C a la misma velocidad de la banda acarreadora (A},
proyectando el flujo de calor a dicha tercera drea predefinida de cada uno de los envases
26, hasta alcanzar una distancia (d3n)} que equivaldria a la distancia de avance maxima
{DA] de la estructura movible 12;.

retroceder la estructura movible 12 v los quemadores a una distancia de inicio 244,
24B, 24C, una vez que la etapa de pulido a fuego de los envases ha finalizado.

El método de la presente invencién en una tercera modalidad de la presente
invencidn incluyendo las etapas de:

Hacer avanzar continuamente una fila de envases de vidrio recién formados sobre

una banda transportadora;
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proveer una serie de quemadores en al menos un lado de la banda transportadora,
dichos quemadores viajando a la misma velocidad de avance de la banda transportadora,
hasta alcanzar una distancia de avance predeterminada;

ajustar los quemadores para dirigir un flujo de calor a todos los envases 26 en una
primera area del envase en un primer pericdo de tiempo t1 y distancia d;

ajustar los quemadores hacia una segunda area de los envases 26, para dirigir el
flujo de calor al area seleccionada en un segundo periodo de tiempo t2 y distancia d2;

ajustar los quemadores 24 hacia una tercera area de los envases 26, para dirigir un
flujo de calor a una tercera area seleccionada en un tercer periodo de tiempo t3 y distancia
d3, hasta alcanzar la distancia de avance predeterminada; y

retroceder los quemadores a una distancia de inicio, una vez que la etapa de pulido
de los envases se ha Hevado a cabo.

De o anterior, se ha descrifo un sistema y método para pulir con fuego envases de
vidrio y serd aparente para los expertos en el ramo que se puedan realizar otros posibles
avances o mejoras, las cuales pueden estar consideradas dentro del campo determinado

por las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1.- Un sistema para pulir con fuego envases de vidrio comprendiendo:

al menos una estructura de soporte fija colocada por cada lado de una banda
transportadora, en la direccién de avance de los envases de vidrio; una estructura movible
por cada una de las estructuras de soporte fijas, la cual se mueve con un movimiento de
avance con respecto a la linea de avance de la banda transportadora y, con un movimiento
de retroceso en sentido opuesto al avance de dicha banda trasportadora; una pluralidad de
quemadores acoplados por cada una de las estructuras movibles, los cuales viajan en
conjunto con cada una de las estructuras movibles a la misma velocidad de avance de la
banda transportadora, para proveer una flama o flujo de calor a la superficie de los
envases; medios de sensado colocados en proximidad con la banda transportadora para
determinar la velocidad de la banda transportadora y distancia entre envases; y medios de
control conectados a los medios de sensado, estructura movible y quemadores, para
ajustar y sincronizar la velocidad y distancia de los envases con respecto a los quemadores
y para absorber cualquier defasamiento de la banda acarreadora.

2.- El sistema para pulir con fuego envases de vidrio, de conformidad con la
reivindicacién 1, en donde al menos una estructura fija y una estructura movible, son
colocadas a cada lado de la banda transportadora, en una contrapesicién una frente ofra,
las cuales estan separadas o defasadas con una cierta separacién o distancia, para moverse
simultdneamente con un movimiento hacia adelante y hacia atréas.

3.- El sistema para pulir con fuego envases de vidrio, de conformidad con la
relvindicacién 1, incluyendo ademds sensores de presencia de flama para el
encendido/apagado automatico de los quemadores en caso de: arrangue de equipo, paro

de emergencia y ausencia de articulos en la banda transportadora.
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4.~ El sistema para pulir con fuego envases de vidrio, de conformidad con la
reivindicacién 1, en donde los quemadores estdn ubicados a diversas alturas para
proyectar el flujo de calor o flama en etapas, hacfa dreas del envase predeterminadas,
mientras dichos envases avanzan continuamente sobre la banda transportadora, dicha
estructura movible y dichos quemadores teniendo varios movimientos de avance y
retroceso para proyectar el flujo de calor a todas las 4dreas de cada uno de los envases,
hasta alcanzar una distancia de avance predeterminada.

5.- El sistema para pulir con fuego envases de vidrio, de conformidad con la
reivindicacidn 1, en donde los quemadores son ajustados automaticamente por los medios
de control, para proyectar e} fluio de calor de acuerdo a diversas areas del envase,
conforme éstos avanzan continuamente sobre la banda transportadora, hasta alcanzar una
distancia de avance predeterminada.

6.- El sistema para pulir con fuego envases de vidrio, de conformidad con la
reivindicacion 1, en donde los medios de control es un controlador légico programable.

7.- Un método para pulir con fuego envases de vidrio comprendiendo las etapas de:

hacer avanzar continuamente una fila de envases de vidrio recién formados sobre
una banda transportadora;

proveer una pluralidad de quemadores a al menos un lado de la banda
transportadora;

exponer los envases a una flama de los quemadores, dirigiendo la flama en forma
continua sobre la superficie de cada uno de los envases hasta una primera distancia de
avance DA, para Hevar a cabo el pulido de los envases, dichos quemadores viajando a la

misma velocidad de avance de la banda transportadora;
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retroceder los quemadores a una distancia de inicio DI, una vez que la etapa de
pulido de los envases se ha llevado a cabo; v,

ajustar la velocidad y distancia de los envases, en tiempo real, para lograr un mejor
posicionamiento de los guemadores y para absorber cualquier defasamiento de la banda
transportadora {A}.

8.~ El método para pulir con fuego envases de vidrio de conformidad con la
reivindicacion 7 incluyendo la etapa de:

Sensar la velocidad de la banda transportadora y separacidn entre envases, para
ajustar la velocidad de seguimiento de los quemadores durante el pulido.

9.- El método para pulir con fuego envases de vidrio de conformidad con la
reivindicacidén 7 incluyendo la etapa de: alinear cada una de las flamas de {os quemadores
de acuerdo a la forma de la superficie de los envases.

10.- El método para pulir con fuego envases de vidrio de conformidad con la
reivindicacién 7, en donde la etapa de proveer una serie de quemadores a al menos un
lado de la banda transportadora comprende la etapa de:

Colocar los quemadores sobre la linea de avance de la banda transportadora, dichos
quemadores siendo arreglados en contraposicién, y separados una distancia una de otra; y,

Mover simultdneamente los quemadores que estdn ubicados a cada lado de la
banda transportadora, con un movimiento hacia adelante y hacfa atras, de acuerdo al
avance de los envases en la banda transportadora.

11.- El método para pulir con fuego envases de vidrio de conformidad con la
reivindicacién 7, incluyendo la etapa de: avanzar los quemadores hasta una primera
distancia {d1} proyectando el flujo de calor en una primera drea predefinida de los envases

que estdn avanzando continuamente sobre la banda transportadora; retroceder los
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quemadores una distancia (d2} para colocarlos en una segunda drea predefinida de los
envases y, avanzar nuevamente los quemadores a la misma velocidad de la banda
transportadora hasta alcanzar una distancia {d2n}; retroceder los quemadores a una
distancia {d3) para colocar dichos guemadores en una tercera drea predefinida para cada
uno de los envases y, avanzar nuevamente los quemadores a la misma velocidad de la
banda acarreadora {A), proyectando el flujo de calor a dicha tercera drea predefinida de
cada uno de los envases, hasta alcanzar una distancia (d3n}; v,

retroceder los quemadores a una distancia de inicio DI, una vez que la etapa de
pulido a fuego de los envases ha finalizado.

12.- El método para pulir con fuego envases de vidrio de conformidad con la
reivindicacion 7, comprendiendo las etapas de:

ajustar los guemadores para dirigir un flujo de calor a todos los envases en una
primera area del envase en un primer periodo de tiempo t1 y distancia d1;

ajustar los quemadores en una segunda drea de los envases para dirigir el flujo de
calor al 4rea seleccionada en un segundo periodo de tiempo t2 y distancia d2;

ajustar los quemadores hacia una tercera area de los envases, para dirigir un flujo
de calor a una tercera drea seleccionada en un tercer periodo de tiempo t3 y distancia d3,
hasta alcanzar la distancia de avance predeterminada DA y

retroceder los quemadores a la distancia de inicio DI, una vez gue la etapa de pulido

de los envases se ha Hevado a cabe.
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