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ES 3023 838 T3

DESCRIPCION
Método para detectar incendios en maquinas de produccion y maquina de produccién

La presente invencion se refiere a un método para detectar incendios en maquinas para producir vidrio hueco,
controlandose un proceso de produccién en una maquina de produccién por medio de un controlador de proceso y
monitorizandose permanentemente la maquina de produccién mediante medios para detectar incendios.

Un método de este tipo ya se conoce a partir del documento KR 101663489. Este se refiere a una maquina de
produccién a la que se asignan medios de deteccién de incendios que generan una sefial de alarma y la reenvian
a un controlador de proceso. Ademas, ya se conoce un método para la deteccion de incendios a partir del
documento EP 0 673 008 B1. Este describe un sistema de monitorizacién de incendios para un tanque de desechos
que funciona con dos camaras infrarrojas que crean imagenes térmicas y transmiten una sefial de alarma a un
controlador de proceso cuando se supera un valor umbral. Esto comienza automaticamente con un proceso de
extincién, por ejemplo, con la ayuda de un agarrador del tanque de desechos.

Ya se conoce otro método a partir del documento JP 2021-045723 A en que los desechos también se procesan
usando una cinta transportadora. Si se detecta un incendio en una cinta transportadora usando una camara
infrarroja, las cintas transportadoras se controlan en consecuencia y los desechos se separan.

Ademas, el documento WO 2019/224122 A1 describe una red de alarma contra incendios con una unidad de control
central y varios sistemas de alarma contra incendios interconectados en red que incluyen una camara infrarroja. La
materia de los documentos EP 2 492 883 A1 y EP 2 984 640 B1 funciona de manera similar.

En general, se sabe que, ademas del riesgo de incendio potencial derivado de los desechos que pueden contener
fuentes de fuego latentes, tales como colillas de cigarrillos, también pueden tener lugar temperaturas altas durante los
procesos de fabricacion industrial. Como es habitual en la técnica anterior, se responde a los incendios con medidas
de extincién, lo que, en general, también parece tener sentido. Dependiendo de las circunstancias externas del
incendio y del entorno de produccién, la extinciéon inmediata del incendio puede resultar problematica, en particular si
esto se combina con la desconexién de las maquinas de produccién y sus maquinas de suministro y descarga.

Segun la invencion, en el presente caso se aborda la produccion de vidrio hueco.

En el proceso de produccién, en primer lugar, el vidrio fundido fluye desde un tanque de fusién a un alimentador.
Se proporciona un mecanismo de tijera debajo de la cubeta del alimentador que separa por esfuerzo cortante las
gotas individuales formadas alli, las cuales se alimentan a continuacién a una preforma a través de un distribuidor
de gotas. En el método de soplado y soplado, el vidrio se presiona contra la parte inferior, la boca y la preforma
mediante un primer proceso de soplado. Se forma un nivel en la boca alrededor del cual el vidrio forma una moldura.
Al extraer el nivel, queda una cavidad en la moldura, en que a continuacion se introduce aire comprimido para inflar
la moldura hasta que forme un parisén de paredes delgadas que descansa contra la pared interior de la preforma.
Esto se transporta a un molde terminado y a continuacién se conforma a su forma final con aire comprimido.

En el proceso alternativo de prensado y soplado, en primer lugar, el nivel se forma como una especie de sello
aplicando presion, se presiona contra la preforma y, en consecuencia, el vidrio se preforma para dar un parisén,
pero la conformacion final se lleva a cabo de nuevo usando aire comprimido.

Este tipo de método es especialmente propenso a la aparicién de incendios, debido a que el material caliente puede
conducir facilmente a incendios, en particular en contacto con aceite de maquina y grasa lubricante segun se
requiere para la lubricacion de las partes moviles y las piezas moldeadas de las maquinas de produccion. El uso
adicional de aire comprimido en el proceso de produccion, asi como el uso de aire de refrigeracion para controlar
la temperatura de las maquinas de produccién, pueden fomentar ain mas tales incendios.

Sin embargo, en primer lugar, el problema es que el operador de la maquina tiene que estar en el sitio todo el
tiempo y, aun asi, no es capaz de supervisar toda la region desde varios niveles. A continuacién, en primer lugar,
este debe reconocer un incendio y evaluarlo como tal, asi como llevar a cabo las etapas necesarias, tales como
activar la parada de emergencia. Cada sistema, desde el suministro hasta el transporte del material, la refrigeracién
y la lubricacién, especialmente la propia maquina de produccién, y hasta la retirada de los productos, tiene su propia
parada de emergencia. No hay necesariamente una parada de emergencia global para todos los sistemas
asociados. Esto no garantiza que todos los sistemas se desconecten de forma segura y sin tension.

Otro problema es la propia parada de emergencia, que hace que la maquina de produccién y las cintas
transportadoras se detengan abruptamente. Esto significa que la maquina de produccién estd completamente bajo
vidrio brillante y caliente, y la temperatura dentro y alrededor de la maquina aumenta significativamente debido a
que el sistema de refrigeracién también esta desconectado, por lo que, en determinadas circunstancias, un pequefio
incendio local por aceite se propagara rapidamente a otras regiones. Ademas, los recipientes de vidrio brillante en
la maquina y sobre la cinta transportadora representan un peligro para el personal de extincién de incendios.
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En este contexto, la presente invencion se basa en el objeto de especificar un método para la deteccion de incendios
en maquinas de produccién industrial, asi como una maquina de produccion de este tipo que crea automaticamente
un estado seguro incluso a temperaturas de produccién altas antes del inicio de un proceso de extincién para reducir
el riesgo de un incendio importante para personas y maquinas.

Este objetivo se logra mediante un método para la deteccién de incendios segun las caracteristicas de la
reivindicacion independiente 1. Las configuraciones significativas de un método de este tipo se pueden hallar en
las reivindicaciones dependientes posteriores.

En consecuencia, se proporciona un método para detectar incendios en maquinas de produccion industrial para
producir vidrio hueco, controlandose un proceso de produccion en una maquina de produccién por medio de un
controlador de proceso y monitorizandose permanentemente la maquina de produccion mediante medios para detectar
incendios. Esto se caracteriza segun la invencion por que en una primera etapa los medios para detectar incendios
generan una sefial de alarma y la transmiten al controlador de proceso, en una segunda etapa el controlador de
proceso termina la solicitud de material para el proceso de produccién y el material adicional se retiene en un soporte
ignifugo, mientras que la maquina de produccién procesa o expulsa el material ya insertado y a continuacién se
detiene, y en una tercera etapa todas las maquinas que suministran material y descargan productos se detienen.

Mientras las maquinas de produccién se supervisan permanentemente mediante medios adecuados, en caso de que se
detecte un incendio, se genera una sefial de alarma que se reenvia al controlador de proceso. En una segunda y una tercera
etapa, el controlador de proceso toma a continuacién medidas adicionales para establecer un estado seguro. En primer
lugar, se detiene la solicitud de material para toda la maquina para que no entre mas material adicional en la maquina de
produccion. En el caso de la produccion de vidrio, esto significa que se finaliza la solicitud de gotas y el distribuidor de gotas
se desactiva y se gira hacia fuera. Esto evita que se alimente mas vidrio liquido a la maquina de produccién y que esta se
caliente alin mas. El vidrio almacenado en el tanque de fusién y el horno de fusién permanece alli en una contencién ignifuga.

Ademas, en una etapa adicional, se vacia la maquina de produccién. Dependiendo de la etapa de produccién en
que esta funcionando la maquina de produccién, esto puede significar que el material se expulsa y se retira, o que
la maquina de produccion termina de producir el producto que esta ha iniciado y, a continuacién, lo expulsa. De
esta manera, las estaciones individuales se llevan a una parada de estacion controlada. Cada estacién funciona
durante dos ciclos y a continuacién se detiene. Al mismo tiempo, ya se pueden desactivar la refrigeracion y la
lubricacion, lo que elimina la aceleracion del incendio procedente del aire de refrigeracién y el lubricante inflamable.

La expulsién de los productos terminados se puede llevar a cabo en primer lugar correctamente en cintas
transportadoras que siguen en funcionamiento y que solo se apagan en una tercera etapa, junto con todos los
sistemas de suministro y descarga. A continuacion, el sistema experimenta una parada de emergencia, lo que
significa que todos los sistemas de control y accionamiento en las proximidades de la maquina de produccién se
llevan a una parada segura. En este estado, todos los sistemas conectados estan apagados, protegidos frente al
reinicio accidental y desexcitados para comenzar a extinguir el incendio.

En una realizacion especialmente preferida de la invencién, se puede prever que los medios para detectar incendios
comprenden al menos una camara infrarroja que se apunta hacia la maquina de produccién o hacia partes de la
misma y genera una imagen térmica, transmitiéndose una sefial de alarma al controlador de proceso en caso de
que se supere al menos un umbral térmico. El uso de tales camaras infrarrojas permite una monitorizacién
exhaustiva en la region de la maquina de produccién, debido a que de este modo se monitoriza todo el campo de
visidn de una camara infrarroja, mientras que, con los sensores de temperatura, solo se puede monitorizar una
regidon muy especifica y limitada. Las camaras infrarrojas capturan una imagen térmica en que la radiacién térmica
de un punto se codifica por el color correspondiente. Es posible determinar si se supera un umbral de calor en la
imagen mediante técnicas de reconocimiento de imagenes adecuadas y, en este caso, se puede activar una alarma.

En otra realizacién especifica, esto puede implementarse de una forma tal que un campo de visién de la camara
infrarroja se divide en regiones y a una o mas regiones se les asigna su propio valor umbral de calor. Esto permite
definir regiones que pueden alcanzar temperaturas altas sin activar una alarma, y otras regiones pueden ser
sospechosas de un incendio a temperaturas mucho mas bajas y activar una alarma.

Para garantizar un funcionamiento seguro de las camaras infrarrojas, también puede ser Util asignar boquillas de aire a las
camaras infrarrojas en la region de sus lentes de camara, boquillas de aire que crean un escudo de aire para proteger las
lentes de camara frente a la suciedad. Un escudo de aire de este tipo puede mantener la suciedad como tal alejada de las
lentes de camara al tiempo que se permite que la radiacion de formacion de imagenes incida sobre la lente de la camara.

Ademas, también se pueden proporcionar medios de alarma contra incendios puramente manuales, que se disefian,
por ejemplo, como botones pulsadores. Si el personal detecta un incendio en una fase temprana o este si tiene
lugar fuera del campo de visién de todas las camaras infrarrojas, también se puede enviar manualmente, de este
modo, una sefial de alarma al controlador de proceso. El pulsador también proporciona de manera muy ventajosa
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un conmutador de confirmacién con el que se puede apagar la alarma. Las medidas iniciadas segun la invencién
se terminan entonces. En una realizacion especifica, solo se puede confirmar la alarma manual.

También se puede prever que después de la tercera etapa, en una cuarta etapa, al menos un dispositivo extintor
se enciende para humedecer las superficies de la maquina de produccién con un agente extintor. Esto se puede
lograr especificamente mediante rociadores que pueden disponerse en la regién de la maquina de produccién y en
otros lugares donde exista un riesgo de incendio.

Ademas, puede ser Util si el controlador de proceso activa una alarma visual y/o acustica accionando unos
dispositivos de sefial en respuesta a la primera etapa. Una alarma de este tipo indica al personal en la region de la
maguina de produccién que se ha detectado un incendio y que se deben tomar las medidas apropiadas. La alarma
se sefializa al personal a través de dispositivos de sefializacién adecuados, ya sean dispositivos de sefializacion
acustica u optica, pero también mediante mensajes electrénicos a dispositivos inteligentes que, a su vez, pueden
emitir sefiales hapticas; el personal puede entonces, por un lado, garantizar que las personas y las maquinas se
ponen en un estado seguro y que, a continuacion, se puede luchar contra el incendio.

La invencién descrita anteriormente se explica con mas detalle a continuacién con referencia a una realizacién.

En los dibujos:

la figura 1 es una méaquina de produccion para la fabricacion de vidrio hueco en una visién general esquematica desde arriba,
la figura 2 es una imagen térmica ilustrativa de una camara infrarroja en una representacién esquematica, asi como

la figura 3 es un diagrama de flujo de un método para la deteccién de incendios en una maquina de produccion en
un diagrama de flujo esquematico.

La figura 1 muestra una maquina 1 de produccién con dispositivos y maquinas adicionales en una vista en planta. Esta
es una maquina 1 de produccién para la fabricacién de vidrio hueco, es decir, botellas de vidrio, recipientes de vidrio tales
como tarros y similares. La maquina 1 de produccion es una maquina IS, lo que significa que tiene secciones individuales
2 en que los productos 9, especialmente botellas de vidrio, se producen en paralelo. Debido a que, por un lado, la maquina
1 de produccién funciona con vidrio liquido que, después de fundirse, tiene una temperatura de aproximadamente
1100 °C y se suministra para su procesamiento a una temperatura como esta y, por otro lado, también debe lubricarse
para garantizar su funcionamiento con partes moviles, el riesgo de incendio en la maquina 1 de produccion debe
considerarse significativo. Para este fin, se asigna una pluralidad de camaras infrarrojas 5 distribuidas a la maquina 1 de
produccién como medio de deteccion de incendios y cubren las secciones individuales 2 de la maquina 1 de produccién
y observan al menos las fuentes de fuego comunes. Los campos 6 de visidén de las camaras infrarrojas 5 estan alineados
para supervisar la produccién, pero también para cubrir regiones generales de vision general.

Si tiene lugar un incendio en la maquina 1 de produccién, que puede ser provocado por una gota de vidrio guiada de
forma inapropiada sobre el distribuidor de gotas, que se cae, se aviva hasta convertirse en un incendio debido a un
flujo de aire de refrigeracion o al escapar de aire comprimido desde el proceso de produccion y se propaga a otras
regiones, esto es detectado por al menos una camara infrarroja 5 en una fase temprana y se transmite una sefial de
alarma a un controlador 10 de proceso. El controlador 10 de proceso se muestra en la figura 1 como un ejemplo en
las inmediaciones de la maquina 1 de produccién, pero puede ubicarse a una distancia mayor por motivos de seguridad
siempre que, sin embargo, se garantice una transmisién de datos operativamente fiable al controlador 10 de proceso.

Ademas de la deteccion automatica por las camaras infrarrojas 5, se distribuyen en el campo unos botones pulsadores
11 adicionales, con la ayuda de los cuales el personal también puede sefializar una alarma, por ejemplo, si se ve un
incendio por casualidad en una fase muy temprana antes de que se alcancen los umbrales de deteccién de las
camaras infrarrojas 5 o estos estan fuera de sus campos 6 de visidén. Los botones pulsadores 11 estan equipados
adicionalmente con conmutadores de confirmacién con los que se puede confirmar una activacién mecanica accidental
de una alarma y se puede apagar la alarma. Un generador 12 de sefiales provoca tanto una alarma visual a través de
una luz de sefial como una alarma acustica a través de una sirena tan pronto como se activa una alarma, o bien
mediante las camaras infrarrojas 5 o bien manualmente a través de un botén pulsador 11.

La figura 2 muestra una representacién esquematica de una imagen térmica 7 de una camara infrarroja 5, que esta dirigida
a una regioén de produccién de la maquina 1 de produccion. En él se muestran los productos 9 en forma de gotas de vidrio
0 parisones, asi como una regién 8 esencial para el funcionamiento de la camara infrarroja 5. Hay una regién de fabricacion
a alta temperatura de los productos 9 debido a que es alli donde la concentracion de vidrio caliente es mayor. Sin embargo,
solo se monitoriza la regién 8 en que no se debe superar un cierto valor umbral. Si este valor umbral se supera fuera de la
region 8, por ejemplo, en la regién de caida de gotas y giro, entonces esta region esta fuera de la regién monitorizada 8, y
esto es admisible por razones de produccion. Sin embargo, si se supera el valor umbral dentro de la regién 8, esto se desvia
de las especificaciones y provoca una sefial de alarma desde la camara infrarroja 5 hacia el controlador 10 de proceso.
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La figura 3 ilustra el siguiente proceso. Inicialmente en el diagrama de flujo, el sistema esta en un estado de monitorizacién
permanente 14. La pregunta 15 que se plantea en todo momento es si se supera el valor umbral en una de las imagenes
térmicas 7, como se muestra en la figura 2. Siempre que este no sea el caso, la supervisién 14 continuara.

Sin embargo, si se supera el umbral, comienza la primera etapa 16 de la respuesta del sistema. En esta primera
etapa 16, se transmite una sefial de alarma 17, inicial y principalmente al controlador 10 de proceso. En paralelo,
esto también se puede hacer directamente al generador 12 de sefiales; alternativamente, la sefial de alarma
también se puede reenviar a través del control de proceso.

La primera etapa 16 es seguida casi inmediatamente por la segunda etapa 18. Opcionalmente, es posible esperar
un periodo de gracia para mantener abierta la posibilidad de conmutar desde la situacién de alarma de vuelta a la
monitorizacién permanente a través de una confirmacion 4. Esto es posible en cualquier momento, en donde la
confirmacion 4 se puede hacer a través del controlador 10 de proceso o manualmente a través de conmutadores
de confirmacién en los botones pulsadores 11.

En la segunda etapa 18, el controlador 10 de proceso toma medidas iniciales que, sin embargo, no incluyen la
desconexién inmediata de las maquinas o incluso medidas de extincién, sino que pretenden crear en primer lugar
un estado seguro. Para este fin, en una subetapa 19, se termina la solicitud de material desde el distribuidor de
gotas 3, lo que también incluye la finalizacién del enfriamiento y la lubricacién para eliminar la base del incendio.
Ademas, el procesamiento de material es iniciado por la maquina 1 de produccién que procesa el material utilizado
al continuar trabajando durante dos ciclos de produccién y, por Ultimo, expulsa los productos 9 que alin se estan
fabricando de manera ordenada. A continuacién, estos son transportados lejos por los medios de transporte del
sistema, tales como una cinta transportadora, y se alimentan hacia la pista de enfriamiento.

Cuando el material se ha procesado hasta el punto en que este ha llegado a la maquina 1 de produccién y se ha
retenido si este no era ya el caso, sigue una tercera etapa 22 en que, en una subetapa 23, las maquinas de
alimentacion y descarga se detienen y se desexcitan. Esto garantiza que los agentes extintores, como el agua,
ahora puedan usarse sin crear ningun peligro debido a la tensién eléctrica. Tras la realimentacién al controlador 10
de proceso, ahora puede seguir una cuarta etapa 24 en que los dispositivos 13 de extincion, tales como rociadores
y similares, se ponen en funcionamiento y se lucha contra el incendio.

Lo que se ha descrito anteriormente es, en consecuencia, un método para la deteccion de incendios en maquinas
de produccién industrial, asi como una maquina de produccién de este tipo que crea automaticamente un estado
seguro incluso a temperaturas de produccién altas antes del inicio de un proceso de extincién para reducir el riesgo
de un incendio importante para personas y maquinas.
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Lista de simbolos de referencia

1

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Maquina de produccién

Seccién

Distribuidor de gotas
Confirmacién

Camara infrarroja

Campo de vision

Imagen térmica

Region

Producto

Controlador de proceso

Boton pulsador

Generador de sefiales
Dispositivo extintor
Monitorizacién

¢ Valor umbral superado?
Primera etapa

Transmisién de sefial de alarma
Segunda etapa

Finalizacion de la solicitud de material
Procesamiento de material
Expulsién de material y productos
Tercera etapa

Parada de maquina

Cuarta etapa
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REIVINDICACIONES

Método para detectar incendios en maquinas para producir vidrio hueco, controlandose un proceso de produccion
en una maquina (1) de produccion por medio de un controlador (10) de proceso y monitorizandose
permanentemente la maquina (1) de produccién mediante medios para detectar incendios,

caracterizado por que en una primera etapa (16) los medios para detectar incendios generan una sefial de alarma
y la transmiten al controlador (10} de proceso, en una segunda etapa (18) el controlador (10} de proceso termina
la solicitud de material para el proceso de produccién y el material adicional se retiene en un soporte ignifugo,
mientras que la maquina (1) de produccién procesa o expulsa el material ya insertado y a continuacién se detiene,
y en una tercera etapa (22) todas las maquinas que suministran material y descargan productos (9) se detienen.

Método segun la reivindicacién 1, caracterizado por que los medios para detectar incendios comprenden
al menos una camara infrarroja (5) que se apunta hacia la maquina (1) de produccion o hacia partes de la
misma y genera una imagen térmica (7), transmitiéndose una sefial de alarma al controlador (10) de
proceso en caso de que se supere al menos un umbral térmico.

Método segun la reivindicacion 2, caracterizado por que un campo (6) de visién de la camara infrarroja
(5) se divide en regiones (8) y a una o mas regiones (8) se les asigna su propio valor umbral de calor.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 2 o 3, caracterizado por que a las camaras infrarrojas
(5) se les asignan boquillas de aire en la regién de sus lentes de camara, boquillas de aire que crean un
escudo de aire para proteger las lentes de camara frente al calor.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que después de la tercera
etapa (22), en una cuarta etapa (24), al menos un dispositivo extintor (13) se enciende para humedecer
las superficies de la maquina (1) de produccidén con un agente extintor.

Método segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el controlador (10) de
proceso activa una alarma visual y/o acuUstica accionando unos transmisores (12) de sefializacién en
respuesta a la primera etapa (16).

Método segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el controlador (10) de
proceso desactiva la refrigeracién y/o lubricacion de la maquina (1) de produccién en la segunda etapa (18).
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