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i RESUMEN CON EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION
; | _ .
% Suministrar un_sistema de formacion de arFTcu]os de vidrio de una miquina de
\___secciones individuales due incluye una maquina_de secciones individuales con
\ .

una pluralidad de secciones individuales para recibir pequefias masas de vidrio

fundido y formar las pequefias masas en articulos de vidrio. Un alimentador de
JT, o
T —
|

T
{

pequenas masas presenta pequeflas masas de vidrio fundido y un distribuidor de

|

pequefias masas alimentar las pequefias masas a 1as secciones individuales de 1a
maquina en secuencia.
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La presente invencion esta dirigida hacia sistemas de formacion

de articulos de vidrio en méciuinas de secciones individuales (IS), y
mas particularmente un método y un aparato para la
sincronizacion del tiempo de la operacion de la maquina con el

suministro de péqueﬁas masas de vidrio fundido hacia la maquina IS.
Antecedentes y Objetivos de la Invencion

El arte de la fabricacion de recipientes de vidrio esta
comunmente dominado por la denominada maquina IS o de secciones:
individuales. Dichas maquinas incluyen una pluralidad de secciones
separadas o individuales de fabricacion, cada una de las cuales tiene
una multiplicidad de mecanismos de operacion para convertir una o
mas cargas o pequefias masas de vidrio fundido en recipientes huecos
de vidrio y transferir los recipientes !a través de)sucesivas etapas de la
seccion de la maquina. En general, un sistema de Ihéquma IS incluye
una fuente de vidrio con un mecanismo de aguja para controlar una
corriente de vidrio fundido, un mecanismo de cizalladd para cortar la
corriente de vidrio fundido en pequefias masas individuales y un
distribuidor para distribuir las pequefias masas individuales entre las
secciones individuales de la maquina. Cadé seccion de la maquina
incluye uno o mas moldes de preforma donde una pequefia masa de
vidrio se forma inicialmente dentro de un parison en una operacion de

soplado o prensado, uno o mas brazos de inversién para transferir los

parisones hacia los moldes de soplado donde los recipientes son
soplados a su forma final, lengiietas para retirar los recipientes
- formados en una placa muerta, y un mecanismo de balanceado para
transferir los recipientes moldeado@a placa muerta hgcia\ uf

-

transportador transversal. El transportador recibe los recipientes de
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todas las secciones de una maquina IS en secuencia, y transporta los V

recipiente$ hacia cargador para transferirlos @4 un homo de
recocido. |

,\(Mecanismos de operacion en cada seccion también proporcionan
el cierre de las mitades de molde, movimiento de los bastidores y
boquillas de soplado, control del viento de enfriamiento, etc. La

Patente de los Estados Unidos No. 4,362,544 incluye una discusion

antecedente del arte de los procesos de formacion de vidrio tanto de
“soplado y soplado” como de “prensado y soplado” y también discute

una maquina electroneumatica de secciones individuales adaptada para
utilizacion en cualquier proceso.

Un requerimiento critico en los sistemas de formacion de
articulos de vidrio de este caracter, tanto durante el inicio como durante

la operacion continuada es sincronizar la operacion de la maquina de

formacion de articulos de widrio al sumi_nistro secuencial de las

pequefias masas de vidrio fundido.. La operacion de las varnas

secciones de la méquin@ sincronizada electronicamente mediante

una sefial de reajuste de la maquina. Una sefial puede también
proporcionarse mediante el mecanismo alimentador de pequefias
masas, generado ya sea por un sensor o que responde electronicamente
a electronicos de control del alimentado ."/Se propone en la Patente
Canadiense wma proporcionar un contador que responde a
sefiales de reloj a partir de los varios mecanismos de operacion, tal

como ¢l alimentador de pequefias masas y la sefial de reajuste de la

maquina, para medir el desajuste entre ellos en unidades de grados de

la méquina/éstos desajustes se notan manualmente y se ajustan

manualmente ante el inicio después de la parada. Sin embargo, el

(N
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tiempo de viaje de las pequefias masa@gl/ imentador Q<

moldes de preforma es relativamente constante en tiempo real, y no

E varia con la velocidad de la maquina. Consecuentemente, los tiempos
i de desajuste del ajuste en unidades de grados de la miquina no
proporcionan’ J4 adecuada sincronizacion cuando varia la velocidad de
la méquina. Adicionalmente, los ajustes de tiempo se hacen

| manualmente mis que autométicamente en la patente anotada,

La Patente No. 4,108,623 divulga un sistema de control de
D

maquina IS que OPCIW, distinguiéndose de la operacion
en grados de la maquina o seccién como es mas tipico en el arte. El
tiempo entre el desprendimiento de las pequefias masas y la entrada
dentro del molde de la preforma se mide enipleando un primer sensor |
para generar una sefial indicativa de la entrada de una pequefia masa
dentro del distribuidor de pequefias masas y un segundo sensor para

generar una sefial indicativa de la entrada de la pequefia masa dentro

del molde de preforma. La operacion del molde se inicia mediante el
sensor que responde a la entrada de la pequefia masa dentro del molde.
No hay tiempo fijo entre el corte de cizallado y la operacion del molde

de preforma.

Es un opfetivo general de la presente invencion proporcionar un
método stema para sincronizar la operacién de la méquina de
e
formacién para proporcionar pequefias masas de vidrio fundido en un
sistema de formacion de articulos de vidrio en una maquina IS que *
sincroniza automaticamente la operacion ante el inicio del sistema y
incroniza automaticamente

que mantiene automaticamente dicha sincronizacién durante la

operacion del sistema.




Resumen de la Invencion

Un sistema de formacion de articulos de vidrio de una maquina
de secciones individuales (IS) incluye uné maquina de secciones
individuales con una pluralidad de secciones individuales de la maquina
para recibir pequefias masas de vidrio fundido y formar las pequefias
masas en articulos de vidrio. Un alimentador de pequefias masas
presenta pequefia masas de vidrio fundido y un alimentador de
pequefias masas alimenta las pequefias masas hacia las secciones
individuales de la maquina en secuencia. De acuerdo con la presente
invencion, la operacion de las secciones de la maquina esta
sincronizada a la operacién del alimentador de vidrio mediante la
generacion de una sefial de indice del alimentador indicativa de la
presentacion de las pequefias masas de vidrio en el alimentador de
vidrio. Un circuito temporizador electronico de maquina incluye
facilidades para generar electrénicamente una sefial de indice de
méquina para sincronizar la operacion de las secciones de la maquina
las unas con respecto a las otras. La separacion en tiempo real entre la
sefial de indice del alimentador y la sefial de indice de la méaquina
durante la operacion del sistema se determina y almacena en unidades
de tiempo. Ante la iniciacién de la operacibn del sistema después de
una parada por cualquier razon, este tiempo almacenado es recuperado
automaticamente y el tiempo de la sefial de indice de la méaquina es
ajustado automaticamente en relacion con la sefial de indice del

alimentador para igualar el tiempo almacenado.

Consecuentemente, el tiempo entre la sefial de indice del
alimentador y la sefial de indice de la maquina se utiliza para

automaticamente restaurar la sincronizaciéon de la maquina ante el



inicio. La sefial de indice del alimentador se genera indicativa de la
presentacion o desgarramiento de cada pequeiia masa de vidrio
fundido, ya sea mediante un sensor que responde a la operacion

mecanica del mecanismo de separacion o desprendimiento o vigilando

la operacion o de una leva electronica asociada, con las cuchillas de % Mp

desprendimiento. Una primera de estas sefiales de desprendimient@
| automaticamente asoc1ada .bltranamentuna primera de las

secciones de la maquina para proporcionar una sefial del indice del

. ahmentador asocnada 1 la presentacion de una pequefia masa para lad CQ W 7

primera seccion de la maquina. Un controlador electronico de

sincronizacién genera automéiticamente una sefial de indice de la
maquina, la cual, conjuntamente con los apropiados desajustes
generados por cada seccién por los electronicos de control de las

secciones, sincroniza la operacion de las varias secciones de la

maquina las unas especto a las otras. El tiempo entre la sefial de |
indice del alimentador generado por la presentacion de la pequeii

masa para la primera seccién de la maquina, y la sefial de indice de la

maquina que inicia la operacion de la primera seccion de la maquina, se
mide durante la operacion en unidades de tiempo y se almacena en
l memoﬁg, Ante el reinicio de la maquina IS, Este tiempo se recupera de
la memoria, y el sistema de temporizacion electronico de la maquina se
ajusta automaticamente hasta que el tiempo entre la sefial de indice del :
alimentador y la sefial de indice de la maquina es nuevamente igual a
este tiempo almacenado. El ajuste de tiempo se lleva a cabo
preferiblemente mediante un serpentin de fase bloqueada en ajustes de

 fase incremental de una magnitud seleccionable por un operador.




Breve Descripcion de los Dibujos

Esta invencion, conjuntamente con sus adicionales objetivos,
caracteristicas y ventajas, se entendera en mejor forma a partir de la
siguiente descripcion, las reivindicaciones del apéndice y los dibujos

que se acompafian en los cuales:

La Figuta 1 es un diagrama funcional de bloques de un sistema

de formaciéon de articulos de vidro de una miquina de secciones

individuales de acuerdo con el ceferiblemente implementada

la presente invencion,

la Figura 2 es un diagrama funcional de bloques mas detallado

de una porcion del sistema ilustrado en la Figura 1;

la Figura 3 es un diagrama fancional de bloques de electronicos
de temporizacion y control de un sistema de maquina de acuerdo con

una actualmente preferida modalidad de la invencion;

la Figura 4A es un diagrama ¢

gﬁfﬂéﬁco que ilustra varias fases
del viaje de la pequefia masa desde el desprendimiento de la pequefia

masa hasta los moldes de preforma en la Figura 2;

la Figura 4B es una ilustracion grifica del tiempo de los

mecanismos de la Figura 4A,;

la Figura 5 es un diagrama funcional de bloques de una porcion

del controlador electronico en la Figura 3 para ajustar la relacion de



fases entre la sefial de indice del alimentador y la sefial de indice de la

maquina de acuerdo con la presente invencion, y;

las Figuras 6A y 6B conjuntamente comprenden un diagrama de
flujo que ilustra la operacién del ajuste de fases en la Figura 5.

Descripcion Detallada de las Modalidades Preferidas

La Figura 1 ilustra un sistema 10 de formacion de articulos de
vidrio en una méaquina IS que comprende un recipiente o tazc’m_l% que
contiene vidrio fundido (desde un antehogar) que es alimentado
mediante un mecanismo de agujas EL hacia un mecanismo de
desprendimiento o corte 16. El mecanismo de desprendimiento 16
separa peqﬁeﬁas masas individuales de vidrio fundido, las cuales son
alimentadas mediante un distribuidor de pequefias masas 18 hacia una
maquina IS 20. La maquina IS 20 incluye una pluralidad de secciones

individuales 20a, 20b...20n, dentro de las cuales las pequefias masas se

forma en pedazos individuales de articulos de vidrio. Cada seccién

termina en una estacién de balanceo, desde la cual los articulos de

vidrio son suministrados un transportador 22 comin de la
dor_ 22 C

maquina. El tfansportador 22, comunmente un transportador de correa

recocido 26. Los recipientes son suministrados por el horno el

denominado extremo frio 28 del ciclo de procesamiento, donde los
P

recipientes son inspeccionados en cuanto a variaciones comerciales,

escogidos, etiquetados, empacados y/o almacenados para adicional

procesamiento. El sistema 10 ilustrado en la Figura 1 incluye una

multiplicidad de mecanismos de operacidn para realizar operaciones en



el vidrio, mover las piezas de trabajo del vidri etapas

secuenciales de operacion, y realizar de otra forma las funciones en el
sistema. Dicho mecanismo de operacion ihcluye, por ejemplo, un
mecanismo de aguja 14, un mecanismo ' de desprendimiento de
pequeilas masas 16, un distribuidor de pequefias masas 18 y un
cargador de homo 14. Adicionalmente, hay una multiplicidad de
mecanismos de operacion dentro de cada seccion de la maquina 20, tal
como mecanismos para abrir y cerrar los moldes, mecanismos para
movimiento de entrada y salida de los tﬁnelés, bastidores y cabezales,
mecanismos para los movimientos de los brazos de inversion y

lengiietas de recogido, y mecanismos de balanceo para mover articulos

@ el transportador 22 de la maquina

10{) ... 20, incluye por lo menos una y preferiblemente una pluralidad
de moldes de preforma 30 que reciben pequefias masas de wvidrio
simultineamente del distribuidor de pequefias masas 18. En el ejemplo
de sistema particular ilustrado en los dib?ujos' y discutido aqui, la
méquina 20 comprende una maquina denominada de triple pequefias
masas, donde cada seccion de la maquina incluye tres series de moldes
de preforma 30 y tres series de moldes de preforma 32 para operar
simult4neamentg sobré tres pequefias masas de vidrio para producir tres

piezas de articulos de vidrio. Las denominadas maquinas sencilla,

de vidrio son suministradas sustancialmente en forma simultanea hacig

doble y miltiples se emplean también en el arte. Las pequeiias masats)Q

los moldes de preforma 30 de una seccion dada de la maquina, y son
suministrad4s, hacia Jos moldes de preforma de las varias secciones de
la maquina en el denominado orden de prendido o secuencia para la

cual el sisteha se disefia. Las pequefias masas de vidrio se forman

!
H

Haciendo referencia a la Figura 2, cada seccion individual@ Qy»@ ,
< -



simultineamente en preformas de parison en los moldes 30, y son

transferidas _simultaneamente mediante los brazos de inversion \ 7

|

|

|

i

f asociados\desde los moldes de preforma 3@@@ moldes de
3' soplado 32. En los moldes de soplado 32 las prefor;lz;s de parisén son
E sopladas a la forma final mientras que las series siguientes de
| preformas de parisén se forman en los moldes de preforma 30. A
medida que 1a siguiente serie de preformas de parisén es transferida por

[ los brazos de inversion para soplar los moldes 30, los articulos

Jos moldes de soplado 30 mediante

_f terminados son transferidos [desde

lengiietas de recogido hacia Japlaca muerta de la estacion de balanceo

\

 para suministrar articulos terminados hacia el transportador de la

maquina 22 (Figura 1).

Fn la extension asi descrita, el sistema de formacion 10 de

articulos de vidrio en la maquina IS es de construccién convencional.

El recipiente 12 y el mecanismo de aguja 14 puede ser como se
muestra, por ejemplo, en la Patente de los Estados Unidos No.
3,419,373, En una modalidad cominmente preferida de la invencion, el
mecanismo de aguja 14 es tal como se dfvulga en la Patente de los

Estados Unidos 5,693,114 y en la Solicitud de los Estados Unidos

Serie No. 08/ 597,160. El mecanismo de desprendimiento de pequefias
masas 16 puede ser como en la Patente de los Estados Unidos
3,573,570 0 3,772,718. El distribuidor de pequefias masas 18 puede ser
como en la Patente de los Estados Unidos No. 5,683,485 o 5,697,995.
Las Patentes de los Estados Unidos Nos. 4,362,544 y 4,427,431
ilustran maquinas IS tipicas, y las Patentes Nos. 4,199,344, 4,222,480

y 5,160,015 ilustran tipicas estaciones de balanceo. Las Patentes de los
Estados Unidos Nos. 4,193,784, 4,290.517 y 4,793465 y 4,923,583

(Ll 34. Las varias|estaciones de balanceo/34 son operadas en secuencia 7
e

}

i
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ilustran adécuados cargadores de homo 24. Las Patentes de los Estados
Unidos Nos. 4,141,711, 4,145,204, 4-,145,205, 4,152,134, 4,338,116,
4,364,764, 4,459,146, 4,762,544, 5,264 473 y 5,580,366 ilustran varios

arreglos para el control electrénico de la fabricacion de articulos de

vidrio en un sistema de méaquina IS. Se ilustra un sistema para controlar
los movimientos de los mecanismos de operacion de una maquina IS,
por ejemplo, en la arriba anotada Patente de los Estados Unidos No.
4,548 637. Las divulgaciones de todas las patentes y solicitudes de los
Estados Unidos arriba anotadas, asi como la divulgacion de la Patente
Canadiense No. 1,198,793 anotada arriba, se incorporan aqui a modo

de referencia con propoésitos de antecedente.

Un sensor 40 se ilustra funcionalmente en la Figura 2 como que
e ————
) esponde a la operacion de un mecanismo.d¢ desprendimiento 16 de

pequefias masas@ generar una sefial de corte por desprendi iento

I sensor 40 puede comprender un sensor de proximidad o

similar/ que responde al movimiento fisico de las cuchillas de

@pm generar la sefial de Sorte dedesy te_dedesprendimiento.

Alternattvamente en aplicaciones en las cuales las cuchillas de

desprendumen 0 son accionadas mediante un servomecanismo
Cvees

adecuado que tesponde a un perfil electrénico almacenado o leva, el

sensor 40 puede comprender electronicos que detectan una posicion

predeterminada (a lo largg‘d_q\ del ] de leva electronica para

.. EETN L Non iR\
suministrar la sefial de corfe de desprendimientp. La sen@e de

@@La sefial de orte de desprendim@ sensor 40

es suministrada a un controlador de sincronizacion electronjco %2 en la
N e ¥

Figura 3. El controlador 42 propoyciona salidas @ onsolas de
operador de seccién computari 0 COMSOCs 44a, 44b... 44n, las

(

cuales controlan la operacién de¢-secciones de maquina asociadas 20a

O

t

»
)d !
I
i

\)

)
!

;

}
i
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20b... 20n, respectivamente. Las unidades COMSOC 44a a 44n
pueden ser como se muestran en las Patentes 4,152,134, 4,364,764,
\
4,459,146, 5 26\473 yS 580 306 por ejemplo/ En la nnplementaaeﬁ
prefend{&%\él dlstnbuldor de pequeiias masas 1 es acmonado
eléctricamente mas que mecanicamente, el controlador 42 tamble
proporciona una salida de control al distribuidor de pequefias masas. E

controlador 42 también recibg\{};éda de un tablero de control d % (

e

operador 46 @1@ a una pantalla ﬁde operador para

/—*
\ propositos de muestra y control convenclonales |
}

La Figura 4A ilustra la caida de una pequefia masa de vidrio 5 Q 1
@cﬂjmﬂent 16 a través de unajcuchara del distribuidor de’ , |
pequeiias masas §hacic molde de pre orma 30 de una méquina del: 9 , Q

secciones individuales. " pequeiia masa 50 cortada,

desprendimientos\16 cae por gravedad\a traves de orificios hacia una

TN
cuchara del distribuidor de pequefias masas 18, y posteriormente por
gravedad ya sea directamentemo orificio al molde de
~——
\ preforma 30 de una maquina de secciones-individuales. El tiempo de
caida en la cuchara SKI entre des/rendimiéntos 6 y la cuchara 18, * :
@ P entos y y | 5

el tiempo de espera DT dentro de la cuchara 18 permanecen :

[

relativamente constantes / Similarmente, el tiempo de caida de la
preforma total BFT jentre IOSM 18 permanece
relativamente constante todo en unidades de tiempo real, aunque el
IS,
tiempo de caida de la preforma BFT para las diferentes secciones de la
maquina pude variar debido a las diferentes distancias de la separacion
fisica entre las secciones de la maquina y el distribuidor de pequefias
masas. El punto importante es que el tiempo de caida de la cuchara

SFT, el tiempo de espera de la cuchara DT y el tiempo total de caida de

la preforma BFT para un molde dado de preforma 30 permanezcan
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todos relativamente constantes en unidades de tiempo real sin importar

la velocidad de la maquina. Consecuentemente, haciendo referencia a ‘
/——__—"_"————

la Figura 4B, hay un tiempo total relativamente fijo SFT mas DT :
asociado ada sefial Wésprendﬁnie desde' el sensor %
40 (Figura 1), independiente de la velocidad de Ta maquina.

Similarmente hay un tiempo relativamente fijo ST durante el cual las

cucharas del distribuidor de pequefias masas pueden moverse para
suministrar pequefias masas hacia la siguiente seccion en secuencia. El |

tiempo total de caida de la preforma BFT se ilustra en la Figura 4B

unicamente para la primera seccion de la maquina. La sefial de corte de
desprendimieﬁto asociadd, con la “primera” seccion de la maquina se
selecciona arbitrariamente como la sefial de indice del alimentador. (La
“primera seccion de la maquina no necesita necesariamente ser
fisicamente la primera en la maquina IS, sino que se designa

arbitrariamente como “primera” en términos del orden de encen(}ido de ,
la maquina. QQ.[ ? |
i ) s 22 b, wabladko Wa? O

\ olv1end A la Figura 5, cada sefial de corte de desprend@
sontrolador de sincronizacién 47 puerto 54

Wil

.mediante la sefial de indice de referencia. La sefial de indice de Cany, %
referencia funciona para seleccionar la sefial de corte de | 'q/%l %/
desprendimiento asociada primera seccion de la maquina com&\}w GL

la sefial de salida del indice del alimentador en el puerto_54. Un !
temporizador 58 se inici nediante la sefial de indice del/d

alimentador, y recibe la sefial de indice@néquina como una }O

’ ntrada segunda o de parada. Consecuentemente, la salida del

temporizador 58, que indica el desajuste o relacién de fase entre la

sefial de indice del alimentador y la sefial de indice de la maquina en



unidades de tiempo real, proporciona una entrada de control a un

control 60 de ajuste de fases. El control 60 de ajuste de fases también
recibe una entrada almacenada en la memoria 61 indicativa de la

~

deseada relacion de fases entre el alimentador y las sefiales de indice, y

una entrada del operador (también almacenada en memoria) indicativa ,
de la rata permisible de cambio d@ relacion de fases. La salida del
control 60 de ajuste de fases es alimentada al médulo 62 dividido por

D de un serpentin de fases cerradas)64. El serpentin de fases cerradas

| e

H

\

64 tiene un modulo 66 dividido por N, y recibe una frecuencia de | y
" entrada oscﬂador de control externo. El serpentin de fases \
@4 en conjuncién con los modulos 62, 66 debe ser como se

L5 D
divulga en las Patentes de los Estados Unidos 4 145,204 y 4,145.205, '

i

por ejemplo, cuyas divulgaciones se incorporan aqui a modo de
referencia. La salida Wases cerrad 6 en el moédulo 62

D proporciona la sefial de control en grados de la maquma (en unidades
de tiempo) al resto de los electronicos de control y es alimentado
través d¢ un modulo 68 dividido por/)g_pa'ra proporcionar la sefial de |
indice de la méqu'?a./ﬁaciendo referencia nuevamente a la Figura 4B, %%
el temporizador 58 mide el tiempo entre la seﬁalindice del)( | |
alimentador y la seﬁal indice de la maquina. La seﬁal@dice dela |

maquina, la cual sincroniza la operacién de todas las secciones de la

maquina e inicia el cierre del molde de preforma en la primera seccion,
ocurre en un tiempo t antes del final del tiempo de caida de la preforma

BFT para la 1 para permitir que los moldes de preforma se_cierren

antes del suministro de la pequefia masa de vidrio 1 serpentin de fases

64 tambiénectado a un divisér 67 dividido por Dg, €l




,._ A

T

L

a los controles del cargador y alimentador (no mostrado). El diviso; 69

. : - T : < 1
también proporciona la entrada d@ cerrojo 56. (V

En la modalidad preferida de la invencion, el -controlado@

implementa@controlador basado en micro procesador \V |

digitalmente. Las Figuras 6A y 6B ilustran la operacion del controlador

do tomporizacich 52, Jinctayendo) parficularmente T3 operaciom del 5?! (e
de temporizacion_52, (incluyendo) particularmente la~operacion. de quéq‘(
control de ajuste de fases 60. . 7

Haciendo referencia a la Figura 6A, la salida del temporizador
() igurzli)_ se obtiene primero en 70, y se compara en 72 con la

relacién de fase deseada entre el indice del alimentador y las sefiales de

qu@a. Esta relacion de fases deseada es la almacenada

en la memoria del controlador 61 cuando tiene lugar la adecuada

sincronizacion y es localizable tanto en el inicio como durante la
operacion de la maquina. La diferencia en unidades del tiempo real O

entre la fase deseada y actual se compara entonces en 74 a fina mano

@ para evitar el deterioro. Lo;éi)loques 76, 78 y 82 determimnan si

es necesario ajustar la relacion de fases incrementando D (bloque 84) o

disminuyendo D (bloque 86). Consecuentemente, si el valor D en el No
I e ——— G
divisor de incrementa, este valor se incrementa en 84 por el p

incremento permisible de cambio de fase Dperra establecido por el
operador. Similarmente, si el valor D se disminuye este valor se
disminuye en 86 por el incremento permisible del cambio de fase

DDELTA.@tiemuf;o ¢ ajuste \Tas5€ computa entonces en 88 y 90 como

N—

el producto de, fiempos Teaseperta (blogue 72) Dygw dividido .por
Dprrta. El factor divisor Dygw es entonce en 92 para
— <} <

un tiempespue’s de lo cual Dorp es restaurado en 94. La
operacion vuelve entonces a la Figura 6A para comparar-la-fase-actual

a la fase deseada, etc.
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REIVINDICACIONES

1. E?n‘u}sistema (10) de formacion de articulos de vidrio de
una maquina de secciones individuales que incluye una maquina O |
(20) de secciones individuales con una pluralidad de secciones
individuales (20a, 20b, 20c, 20d, 20e, 20f, 20g, 20h, 201, 20j, 20k, 201, |
20m, 20n) para recibir pequefias masas de vidrio fundido y formar las
pequefias masas en articulos de vidrio, un alimentador de pequefias
masas (12, 14, 16) para presentar pequefias masas de vidrio fundido, un
distribuidor de pequefias masas (18) para alimentar las pequefias masas
a dichas secciones individuales en secuencia, un medio para sincronizar
la operacion de dichas secciones con respecto a dicho alimentador de !

pequefias masas que comprende:

un medio (40) operativamente acoplado a dicho
alimentador de pequefias masas para proporcionar una sefial de indice

del alimentador indicativa de la presentacion de una pequefia masa de

vidrio para una primera de dichas secciones, O{;ﬁ ¢
o

@@de temporizaciif)p electrénicg’ de la maquina oéa 5@:12’)

que incluye un medio para generar una sefial de indice de la maquina

para sincronizacion de la operacion de dichas secciones unas con

respecto a las ofras;
AN | r
58, 61) para determinar la separacién en tiempo ' :

- Y

real entre dicha sefial de indice del alimentador y dicha sefial de indice

de la maquina, y dicha separacion en unidades de tiempo; |




|

|
E
|
|
I
|
|
|
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|
|
|
|
|
|
|
5
|
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uﬁ medio (;&perable ante el inicio de la operacion d

dicho sistema para buscar automaticamente dicho tiempo de separacion

almacenado, y

sefiales de indice de la maquina en relacion con dicha sefial de indice

del alimentador para igualar dicho tiempo almacenado.

2. El sistema\ como se establecié en la reivindicaciéon 1

donde dicho medio de temporizacion electronico de la maquina incluye
adicionalmente un medio (58) operable durante la operacion de dicho
sistema para vigilar la separacion en tiempo entre dicha sefial de indice
del alimentador y dicha sefial de indice de la maquina para ajustar la
temporizacion de dicha sefial de indice de la maquina hasta que dicha

separacion en tiempo iggala dicho tiempo almacenado.

3. El sistema tal como se establecio en la reivindicacién 2
donde dicho medio para ajustar la temporizacion de dicha sefial de
indice de la maquina comprende un serpentin de bloqueo de fases (62,
64, 66) que recibe una sefial de frecuencia de entrada y proporciona
dicha sefial de indice de la maquina como una salida, y un medio (60)
que responde 3 dicho medio de vigilancia para ajustar la .operacién de

dicho serpentin de bloqueo de fases.

4.  Fl sistema establecido en la reivindicacion 3 donde dicho
medio (60) para ajustar la operacion de dicho serpentin de bloqueo de
fases comprende un medio para ajustar la operacion en incrementos

fijos que responden a cada una de las sefiales de indice del alimentador.

/

| U\O@@
un medio (60} para ajustar la temporizacion de dichas Q |
it 3 !

|
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5.  Un método de iniciar la operacion de un sistema (10) de
formacion de articulos de vidrio de seccionés individuales que incluye
una maquina (20) de secciones individuales que tiene una pluralidad de
secciones individuales de la maquina (20a, 20b, 20c. 20d, 20c, 20f,
20g, 20h, 20i, 20j, 20k, 201, 20m, 20n) para recibir pequefias masas de
vidrio fundido y formar las pequefias masas de vidrio en articulos de
vidrio, un alimentador de pequefias masas (12, 14, 16) para presentar
pequeiias masas de vidrio fundido, y un distribuidor de pequefias masas
(19) para alimentar las pequefias masas desde dicho alimentador de
pequefias masas a cada una de las secciones de la méaquina en

secuencia, dicho método que comprende los pasos de:

(a) generar una sefial de indice del alimentador

: il
indicativa de la presentacion en el alimentador de pequefias masas de

una pequefia masa de vidrio para una primera de las secciones de la
maquina,

(b)  generar una sefial de indice de la maquina,

S

(c) sincronizar la operacion de la primera seccion de la

s oot ol
maquina y todas las otras secciones de la maquina con respecto a dicha

sefial de indice de la maquina,

(d) durante la operacion de la maquina de secciones

individuales, medir la separacion entre dicha sefial de indice del

alimentador y dicha sefial de indice de la maquina en unidades de

tiempo,

(e) almacenar dicho tiempo en memoria, y

20




(f) ante la iniciacion de la maquina subsecuente al
dicho paso (e), localizar dicho tiempo almacenado en la memoria y
ajustar dicho paso (d) mientras se lleva a cabo dicho paso (d) hasta que
la separacion en tiempo entre dichas sefiales de indice del alimentador

y la maquina igualen el dicho tiempo almacenado en dicho paso (c).

6. El método establecido en la reivindicacion 5 que

comprende el paso adicional de:

(g) llevar a cabo periddicamente dichos pasos (d) y (f)
durante 1a operacion de dicho sistema para mantener dicha separacién

en tiempo igual al dicho tiempo almacenado.



EXTRACTO

Un sistema (10) de formacion de articulos de vidrio de una
maquina (IS) de secciones individuales que incluye una maquina (20)
de secciones individuales con una pluralidad de secciones individuales
(20a, 20b, 20c, 20d, 20e, 20f, 20g, 20h, 201, 20;, 20k, 201, 20m, 20n)
para recibir pequefias masas de vidrio fundido y formar las pequefias
masas en articulos de vidrio. Un alimentador de pequeiias masas (12,
14, 16) presenta pequefias masas de vidrio fundido y un distribuidor de
pequefias masas ‘(18) alimentar las pequefias masas a las secciones
individuales de la maquina en secuencia: La operacion de las secciones
se Sincronizs 2 operacion del alimentador de vidrio para generar
(en 40) una sefial de indice del alimentador indicativa de la
presentacion de pequefias masas de vidrio en el alimentador de
pequeiias masas. Un circuito (42) electronico de temporizacion de la
méquina incluye facilidades para generar electronicamente una sefial de
indice de la maquina para sincronizacion de la operacion de las
secciones de la maquina unas con respecto a las otras. La separacion en
tiempo real entre la sefial de indice del alimentador y la sefial de indice
de la maquina durante la operacion del sistema se determina y
almacena en unidades de tiempo. Ante lé iniciacion de la operacion del
sistema después de paradas por cualquier razén este tiempo
almacenado se localiza automaticamente 'y la temporizacion de la sefial
de indice de la maquina se ajusta automaticamente en relacion con la

sefial de indice del alimentador para igualar el tiempo almacenado.

19
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE 0-07585 d
Practicado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decision
© 344 se determind que esta solicitud de Patente de Invencion:

Si[x ] NOI[ 1 NO APLICABLE [ ] Presento los poderes necesarios en
forma correcta (Decision 344, art. 14-a).

Si[x] NO[ ] NO APLICABLE[ ] Acreditd, en forma correcta, la

: existencia y representacion de la persona juridica solicitante
(art. 14-c de la Decision 344; literal g) del art. 4 del Decreto
117/94).

1[x ] NO[ ] NO APLICABLE [ ] Presentd, en forma correcta el

E comprobante de pago por la tasa de presentacion establecida
(art. 13-f de la Decision 344 y el Decreto 298 del 17 de
febrero de 1999).

Si{x] NO[ 1] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Reivindico prioridad, dentro del
i plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del
Convenio de Paris.

|

j NO[x] NO APLICABLE [ ] Presentd copia, certificada su

conformidad por la Administracion que recibi6 1a solicitud de la
cual reivindica prioridad, al momento de radicar la solicitud
nacional.

NO[x] NO APLICABLE [ ] Present6 la traducciéon del capitulo
reivindicatorio de la solicitud de la cual se reivindica prioridad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999
S.I.C).

[ ] 1 NO[x] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS

‘G)BSERVACIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS: En todo caso, debera presentar
copla certmcada su conformidad por la Administracion que recibié la solicitud de la cual
relvmdlca prioridad, en cualquier momento dentro del plazo de tres (3) meses,
contados a partir de la fecha de depdsito de la solicitud posterior. La omisién de esta
formahdad implicara la pérdida del “derecho de prioridad.

1
t

- En consecuenCIa se conceptiia que esta solicitud:

Sm 1 \ NO[x ] Se ajustaa los aspectos FORMALES indicados en la Decision
LK | 344 y por tanto,
‘ SI[ ] NO[x ] Se recomienda PUBLICAR el extracto correspondiente.

Santafé de Bogota, D.C.,8 de febrero del 2000

Fax 281 3125

}DOLOF
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‘E%MINADOR JURIDICO. Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5° y 10°

Conmutador 334 1221-2-3-4

Santafé de Bogota, D.C. - Colombia
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| | Folio Zg

DIVISION NUEVAS CREACIONES 7 mc}-oa =57

PRIMER EXAMEN DE FORMA Y20

EXPEDIENTE N° 2000-7.585

| , '

CONCEPTO TECNICO N° 374 IPC: G0SB 19/00 // C03B 9/41
|
|
l

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 21 de la Decision 344 se determind que esta
solicitud de Patente de Invencion:

SIM NOUO Contiene la identificacion correcta del inventor (Art.8, Art.13-a).
i

JIA NOQ Contiene la identificacion correcta del solicitante (Articulo 13-a).
i

SI | NOQ Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencion en forma correcta

| (Art.13-¢).
SI Q)éo @  Contiene el titulo o nombre de la invencidn en forma correcta (Art.13-b).

srd ’ NO @/ Contiene la descripcidn clara y completa de la invencién (Art.13-c).

|

s :“NO Contiene los dibujos correctos (Art.14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto.
| 117 del 94).

SIM'NOQ Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art.14-c junto con el

Decreto 3464 del 26 de diciembre de 1980).

)
|
s1d NO @/ Contiene una o mas reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia

l para la cual se solicita la proteccion mediante la patente (Art.13-d).
s1Q @JC)EI///

Contiene el extracto de acuerdo con el literal ¢) del articulo 4 del Dto. 117 /94.
|
S1d NO E’/ Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del |
Q articulo 4 y el articulo 27 del Dto. 117 /94.
L ) . . .
SIU NO B/ Contiene la tarjeta del Archivo Tematico [formato P-104] en forma correcta
D (Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

SI 940 d Contiene la tarjeta del Archivo de Propietarios [formato P-105] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).
s10 i()EQ///

CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS
i ,

!
OBSERVACIONES Y OTROS: SI @40 O ver hoja(s) anexa(s)

l
|
|
|
t
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1 ANEXO
| 21. 00-7.585

E 51. GOSB 19/00 // CO3B 9/41
% Observaciones técnicas del primer examen formal.
1

La descripcidn y las reivindicaciones allegadas presentan errores
de transcripcidn, redaccidén y/o traduccidén, los mis relevantes a
| continuacidén para su correccidén o aclaracién:

i

]

Padginas 1 lineas 3, 15, 28;
1

2 lineas 2, 5, 19,
5; 7 lineas 20 a 24;

23 a 28; 5 lineas 5
8 lineas 1, 12, 16 a 16, 23, 26, 28; 9
ineas 3, 9 a 11; 10 lineas 13 a 29; 11 lineas 3 a 22; 12 lineas 4,
1, 18 a 29; 13 lineas 6 a 11, 14, 17 a 29;
'reivindicaciones 1, 2;

a
1
1 14 lineas 2 a 27;

revisar la redaccidén y/o la traduccién
%(literal no de contexto), en especial de términos como: ‘“esta

{dirigida hacia un método”, “transferir a través de”, “transferir
jrecipientes desde la placa muerta hacia...”, “transporta hacia un
{cargador”, “tiempo de viaje desde el alimentador hacia los moldes”,

\“asociada con arbitrariamente con”, “asociada con las cuchillas ¢a .
ﬁué?", “‘operar simultineamente sobre 3 masas de vidrio”, “brazos

@e inversién asociados desde los moldes hacia los moldes”,
estaciones de balanceo”, “mecanismo de desprendimiento”, “a lo
largo de del perfil”, “corte de desprendimiento”, “recibe entrada”,

I . r P
‘'proporciona salida”, “serpentin de fases cerradas”, entrada de
%sentamiento", “procesador operado digitalmente”, etc. en varios

lugares lo que se afirma no concuerda con lo que ensefian las
figuras.

|

i

Todos 1los

t%talmente.
1

1

folios objeto de correcciones deben remplazarse

Lés figuras deben venir en original con letreros en castellano,
hojas oficio, numeradas consecutivamente.
1

1

Héce falta el arte final en dos reducciones, en papel fotografico
ozen papel similar, tamafio 12 x 12 cm y una copia de 6 x 6 cm,
nitidas de la figura més representativa de la solicitud.

|

" .
Hacen falta el extracto para publicacién y la tarjeta blanca
debidamente diligenciados.

202004
examinador

!
i
|
\
\ Santa Fe de Bogota 02 de marzo del 2000
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oy SUPERINTENDENCIA
= DE INDUSTRIA
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o

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

EXPEDIENTE 0-07585

AUTO 0302
DISPONE

| doctor RAMIRO CASTRO DUQUE como

ARTICULO PRIMERO: Reconocer personeria a
poder conferido.

apoderado del solicitante, en los términos y para los efectos del

stablece el articulo 22 de la Decision 344 de la
se al solicitante, para que dentro del plazo
fecha de notificacion del auto, presente

tecedentes sefialados en el examen

3i‘§§R‘I’;lC§ULO SEGUNDO: Conforme lo e
iGomision del Acuerdo de Cartagena, requiere

treinta (30) dias habiles siguientes a la
1 ‘ggespUe‘sta a las observaciones 0 complemente los an
. de forma.

otificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el no

ARTICULO TERCERO: N
tiva.

proced? recurso alguno en la via guberna

| NOTIFIQUESE Y CUMPLASE 07 M. 2050
~ 'Dado en Santafé de Bogota D.C., alos e

1
EL JEFE DE LA DIVISION DE NUEVAS CREACIONES,

!
{/ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL

‘i‘
|
|
|

NOTIFICADO POR ESTADO

Santafé de Bogota DCIJ § e R\207) notificado por anotacion en estado de esta misma

fecha. !

b VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO
; I
SOLICITO PRORROGA TERMINO SI___NO

VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

Fax 281 3125

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
Conmutador 334 1221-2-3-4

Santafé de Bogota, D.C. - Colombia



