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La presente invencion se dirige a sistemas de formacion de
articulos de vidrio en maquinas de secciones individuales (IS), y mas

particularmente a un método y un aparato para la sincronizacion del

tiempo de la operacion de la maquina\con €l}suministro de pequefias

masas de vidrio fundido a la maquina IS. N

Antecedentes y Objetivos de la Invencion

El arte de la fabricacion de recipientes de widrio

comunmente dominady 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 operacién para convertir una o
mas cargas o pequefias masas de vidrio fundido en recipientes huecos
de vidrio y transferir los recipientes en sucesivas etapas de la seccion
de la maquina. En general, un sistema de maquina IS inclyye una fuente
de vidrio con un mecanismo de agujontrolar a eorriente de :
vidrio fundido, un mecanismo de cizallado § grtar la corriente de
vidrio fundido en pequefias masas individuales y un distn'buido@
distribuir las pequefias masas individuales entre las secciones
individuales de la maquina. Cada seccion de la maquina incluye uno o
mas moldes de prefonn@ una pequefia masa de vidrio se forma
hﬂciahnenthén en una operacion de soplado o)@ |
prensado, uno o mas brazos de inversion para transferir los parisones a
los moldes de soplad los recipientes son soplados a su forma
final, lengiietas para retirar los recipientes formados en una placa
muerta, y un/mecanismo de balancead@ transferir los recipientes

moldeados desde la placa muerta a un transportador transversal. El /Q

transportador recibe los recipientes de todas las secciones de una
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maquina IS en secuencia, y transporta los recipientes a un cargador

para transferirlos a un horno 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

V.{\ “soplado y solz:’\como de “prensado y soplado” y también discute

| una ma oneumatica de secciones individuales adaptada para_ |

ut111zac1on € cualquler 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

|

|

g‘ . formacién de articulos de vidrio al suministro secuencial de las
(l pequefias masas de v;drngﬂ(yfa operaclon de las varias
! secciones de la maquind esta sincronizada electromcamente mediante
: una sefial de reajuste de la maquin: /Ur?nal puede también ‘
dproporclonarse mediante el mecam entador de pequefias \
masas, generado ya sea por un sensgr o que responde electronicamente ‘

a electronicos de control del alimentador. Se propone en la Patente

Canadiense 1,198,793 proporcionar un contador que responde a

sefiales de reloj a partir de los varios mecanismos de operacion, tal
como el alimentador de pequefias masas y la sefial de reajuste de la
maquina, para medir el desajuste entre ellos en unidades de grados de |
la maquina. Estos desajustes se notan manualmente y se ajustan

manualmente ante el inicio después de una parada. Sin eglgar IN

tiempo de viaje de las pequefias masas desde el alimentad6r hasta los

T —————

e — -
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. moldes de preforma es relativamente constante en tiempo real, y no |
{‘{ varia con la velocidad de la miquina. Consecuentemente, los tiempos

| de desajuste del ajuste en unidades de gfados de la maquina no
proporcionan la adecuada sincronizacion cuando varia la velocidad de

' la mAaquina. Adicionalmente, los ajustes de tiempo se hacen

i
: manualmente mas que automaticamente en la patente anotada.
\ l

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

| _
[ maquina IS que opera en tiempo real, distinguiéndose de la operacion
| _

en grados de la maquina o seccion como es mas tipico en el arte. El

| tiempo entre el desprendimiento o cizallado de las pequefias masas y la
I

entrada dentro del molde de la preforma se mid un primer

! sensop@enerar una seiial indicativa de la entrada de una pequefia
|
|
|

masa dentro del distribuidor de pequefias masas y un segundo sensor

operacion del molde de preforma. | O

Es un objetivo general de la presente invencion proporcionar un

método y mstem@ sincronizar la operacion de la maquina_de

-

formaci d@roporcwnar pequefias masas de vidrio fundido en un
= —TT T

sistema de formacién de articulos de vidrio en una maquina IS que

-.’_______._—-——-———\
sincroniza automaticamente la operacion ante el inicio del sistema

que mantiene automaticamente dicha sincronizacién durante 1

operacion del sistema.

~ q\

Resumen de la Invencion
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Un sistema de formacion de articulos de vidrio de una maquina
de secciones individuales (IS) incluye una méquina de secciones

individuales con una pluralidad de secciones individuales de la maquina

ecibir pequefias masas de vidrio fundido y formar las pequeiias

masas en articulos de vidrio/ Un alimentador M(meﬁas\mai:s\
presenta pequefia masas de vidrio fundido y un alimentador de
S e sl

pequefias masas alimenta las pequefias s_,masas a las secciones
individuales de la maquina en Secue/nu'(.De acuerdo con la presente™

invencién, la operacion de las” secciones de la maquina estd’
sincronizada a~1a operacion del alimentador‘&;e vidrio mediante la Q
generacion de una sefial de indice del alimentador indicativa de la @
presentaci()n de las pequefias masas de vidrio en el alimentador de
“6 ito temporizador electrénico de maquina incluye (2
(3

las unas con respecto a las otrag/La separacion en tiempo real entre la
sefial de indice del alimentador y la sefial de indice de la méquina
durante la operacion del sistema se determina y almacena en unidades
de tiempo. Ante la iniciacion de la operacién del sisterha después de

una parada por cualquier razon, este tiempo almacenad
< e

automaticamente y €l tiempo de la sefial de indice de la maquina es

ajustadoautomaticamente en relacion con la sefial de indice del

: 7 :
alimentad¢r para igualar el tiempo almacenado.

Consecuentemente, ¢l tiempo entre la sefial de. indice del
alimentador y la_sefial de indice de la maquina se ui%

¢ el

a ' nte resta la sincronizacion de la magu

micio. La sefial de indice del alimentador se genera indicativa de la




presentacion o desgarramiento de cada pequefia masa de vidrio

fundido, ya sea mediante un sensor que:;?;espo(nde ala operaci6n§ ; *
mecanica del mecanismo de separacion\ o cizallao vigilando Jla

\
operacion o de una leva electrénica asociada a las cuchillas de

| . .. . :
\clzallado 0 desprendnmeo. Una primera de estas sefiales de cizallad

| - , " = .
{ odesprendimientd estd automaticamente asociada en forma arbitraria
| ) = ‘

pequefia masa para la primera seccion de la maquina. Un controlador

| electronico de sincronizacion genera automaticamente una sefial de :

indice de la maquina, la cual, conjuntamente con los apropiados ;

desajustes generados por cada seccién\por los electrénicos de control

de las secciones, sincroniza la operacién de las varias secciones de la
. SN

maquina las unas con respecto a las otras. El tiempo ¢ la sefial de

indice del alimentador generado por la presentacion de la pequefia

masa para la primera seccion de la maquina, y la sefial de indice de la ‘
| P . « .. ., . ‘ e 4 s
t maquina que inicia la operacion de la primera seccion de la maquina, se

. . : -
mide durante la gperacion en unidades de tiempo_y se almacena en
AN

te el reinicio de la maquina IS, este tiempo jse recupera de

alimentador y la sefial de fiidice-de-la-maquina es nuevamente i a
este tiempo almacenado. El ajuste de tiempo se lleva a cabo
preferiblemente mediante un serpentin de bloqueo de fases en ajustes
de fase incremental de una magnitud que puede ser selecciona por un

operador.




Breve Descripcion de los Dibujos

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

que se acompaifian en los cuales:

La Figura 1 es un diagrama funcional de bloques de un sistema
de formacion de articulos de vidrio de una maquina de secciones
individuales de acuerdo con el cual esta preferiblemente implementada

la presente invencion,

la Figura 2 es un diagrama funcional de bloques mas detallado

de una porcidn del sistema ilustrado en la Figura 1;

la Figura 3 es un diagrama funcional de bloques de electronicos
de temporizacién y control de un sistema de maquina de acuerdo con

una actualmente preferida modalidad de la invencién,

la Figura 4A es un diagrama esquematico que ilustra varias fases
del viaje de la pequefia masa desde el cizallado de la pequefia masa

hasta los moldes de preforma en la Figura 2;

la Figura 4B es una ilustracién grafica del tiempo de los

mecanismos de la Figura 4A,;

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

del controlador electrénico en la Figura 3 para ajustar la relacién de



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

|

|

; maquina de acuerdo con la presente invencion, y;

fj las Figuras 6A y 6B conjuntamente comprenden un diagrama de
|

flujo que ilustra la operacion del ajuste de fases en la Figura 5.
Descripcién Detallada de las Modalidades Preferidas :

La Figura 1 ilustra un sistema 10 de formacion de articulos de '

vidrio en una maquina IS que comprende un recipiente_o_tazon 12 que i
aq q e © P: }J . q

contiene vidrio fundido \(desde ehogar) que es alimentado
mediante un mecanismo de¢”agujas 14 a un mecanismo de cizallado oy

¥ Y
\

corte 16. El mecanismo de \cizallado o desprendimiento {16 separa
pequefias masas individuales ~de~ vidrio fundido, las cuales so
} alimentadas mediante un distribuidor de pequefias masas 18 a una
maquina IS 20. La maquna 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 seccion

termina en una estacion de balanceo desde la)cual los articulos de

vidrio son suministrados a un transportador2Z2 comin de la maquina.
El transportador 22, comunmente un transportador de correa sinfin,
suministra los recipientes en secuencia a un cargador de homno 24, el
cual carga los recipientes en lotesomo de recocido 26. Los
recipientes son suministrados por el hormd :26 al@&;minado extremo
frio 28 del ciclo de procesann@ los 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 iﬁcluye una multiplicidad de ‘

mecanismos de operacion para realizar operaciones en el vidrio, mover




i ?s piezas de trabajo del vichiotapas secuenciales d

operacion, y realizar de otra forma las funciones en el sistema. Dicho

mecanismo de operacion incluye, por ejemplo, un mecanismo de aguja|

14, un mecanismo de\cizallado o desprendimie

16, un dlStI‘ibllldOlS y un cargador de horno 14.

\ Adlclona]mente hay una multiplicidad de mecamsmos de operaci6

V\j ada seccion de la maquina 20,

~—"abrir y cerrar los moldes, mecanismo§ para

| salida de los tineles, bastidores y ca

al como mecanismog para

vimiento de entrada y,
:es, mecanismos para los
movintientos de los brazos de inversion y le de recogido,
mecanismos de balanceo para mover articul s hasta el ansportadO)ZZ

de la maquina

do referencia a la Figura 2, cada seccién individual 10a,
| 10b ... 20, incluye por lo menos una y preferiblemente una pluralidad
de Mnoldes de preforma 30 que reciben pequefias masas de vidrio
simultaneamente del distribuidor de pequefias masas 18. En el ejemplo
de sistema particular ilustrado en los dibujos y discutido aqui, la
maquina 20 comprende una maquina denominada de triple pequeiias
masda seccion de la maquina incluye tres series de moldes
de preforma 30 y tres series de moldes dé preforma 32 para operar

simultineamente en tres pequefias masas de vidrio para producir tres

piezas de articulos de vidrio. Las denominadas maquinas sencilla,

doble y multiples se emplean también en el arte. Las pequefias masas
de vidrio son suministradas\sustancialmente ¢n forma simulténea a los
moldes de preforma 30 de una seccién dada de la maquina, y son

suministradas a los moldes de preforma de las varias secciones de la

maquina en ¢l denominado orden de prendido o secuencia para la cual

el sistema se disefia. Las pequefias masas de widrio se forman
\-/"'\




simultdneamente en preformas de parison en los moldes 30, y son
transferidas simultineamente mediante los brazos de inversion
asociados moldes de preforma 30 a los moldes de soplado

32. En los moldes de soplado 32 las preformas de parison son soplad

a la forma final mientras que las series siguientes de preformas de

parisén se forman en los moldes de preforma 30. A medida que la
siguiente serie de preformas de parison es transferida por los brazos de
inversién para soplar los moldes 30, los articulos terminados son f
transferid¢ s;/c;:sde los_inoldes de soplado 30 mediante lengiietas de ;
recogido a la placa muerta de la estacion de balanceo 34. Las varias ‘

estaciones de balanceo 34 son operadas en secuencia para suministrar

articulos terminados al transportador de la maquina 22 (Figura 1).

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

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

e K peaterians

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 comunmente preferida de la invencién, el
mecanismo de aguja 14 es tal como se divulga 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 cizallado o desprendimiento
de pequefias masas 16 puede ser como en la Patente de los Estados
Unidos 3,573,570 o 3,772,718. El distribuidor de pequefias masas 18 g
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 ilustran adecuados cargadores de horno 24. Las Patentes
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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 electronico de la
fabricacion de articulos de vidrio en un sistema de maquina IS. Se
ilustra un sistema para controlar los movMenios de los mecanismos de
operacion de una maquina IS, por ¢jemplo, en Ia arriba anotada Patente —
de los Estados Unidos No. 4,548,637. Las divulgaciones de todas las ﬁ
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 propositos de antecedente

Un sensor 40 se ilustra funcionalmente en la Figura

We/g la operacion de un me?qjs%:e \

desprendimiento 16 de pequefias masaS para erar una sefial

L {
\. asociada\de corte por desprendimiento o cﬁ@ sensor 4(

7

Alternativamente, en aplicaciones en las cuales las cuchillas de

izallado o desprendimiento/ son acc¢ionadas mediante un

™~ servomecanismo adecuado que responde a un perfil electronico

i

almacenado o leva, el sensor 40 puede comprender electronicos gfue

T . T et~ gy

Suministrar la sefial de corte poi"

d iento. La seital de corte por cizallado o desprendimiento. La

< detectan una posicién predeterminada a lo largo del perfil de leva

f\
= al de corte por cizallado o desprendimiento del sensor 40

) N
\suministrada a un controlador de sincronizacién electronico 42 en la {7

|

i

A

Figura 3. El controlador 42 proporciona salidas a consolasds, operador
< de seccién computarizada o\c SOCs 44a, 44b... 447, las cuales

_/
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confrolan la operacién de secciones de maquina asociadas 20a, 20b...

20n, respectivamente/ Las unidades COMSOC 44a a 44n pueden ser
como s€ muestran en las Patentes 4,152,134, 4,364,764, 4,459,146,
-—— R——
264,473 y 5,580,306 por ejemplo. En la_implementacion preferida
A A} —

donde el distribuidor de pequefias masas 18 es accionado

eléctricamente e-mecanicamente, el-controlador 42 también
proporciona una salida de control al distribuidor de pequefias masas. El
'\ controlador 42 también recibe un dato de entrada de un tablero de
control de operador 46, y proporciona un dato de salida a una pantalla |
48 de operador para propositos de muestra y control convencionales.

— »-—-—-v—"‘-‘—\

La Figura 4A ilustra la caida de una pequefia masa de vidrio 50
desde el cizallado o desprendimiento 16 £ través de'una cuchara del)g
distribuidor de pequefias masas 18 a un molde de preforma 30 de una
maquma de secciones individuales. Una pequefia masa 50 cortag
mediante cizallados o desprendimientos 16 cae por gravedad a través

de orificios a una cuchara del distribuidor de pequefias masas 18] y

posteriormente por gravedad ya sea directamente @ ofro
orificio al molde de preforma 30 de una méaquina—de seccio/n s

individuales. El tiempo de caida en la cuchara SFT entre

unidades de tiempo real, aunque el 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 distribmidor de pequefias masas. El punto importante es
que el tiempo de caida de la cuchara SFT, el tiempo de espera de la

N o .




cuchara DT y §1 tiempo total de caida de la preforma BFT para un

molde dado de preforma 30 permanezoian todos relativamente
constantes en unidades de tiempo real sin hﬂportar la velocidad de la
maquina. Consecuentemente@ferenma a la Figura 4]?/1/1ay 5

un tiempo total relativamente fijo S s DT-asociado a cada seifial
de corte pef cizallado o desprendimient’é_ esdie el sensor 4?/( Figura lm
independiente_de 1a velocidad de la maquma Similarmente hay un

tiempo relativamente _ﬁjo ST durante el cual las cucharas del

distribuidor de pequefias masas pueden moverse para suministrar

pequefias masas a la siguiente seccion en sectixencia. El tiempo total de

caida de la preforma BFT se ilustra en la Flgura 4B tnicamente para la
de cizallado o

desprendimientq) asociada a la “primera” séccion de la maquina se

selecciona albitrariamente como la sefial de indice del alimentador. (La ;

!
1
4
2
;
|
]
i
3
i
.

“primera seccion de la maquina no necésita necesariamente ser

fisicamente la primera en la maquina IS, sino que se designa

arbitrariamente como “primera” en términos del orden de encendido de

la maquina.)

.

] , el cual rembe una segunda seﬁal@cerrmo 56 qu/e
se establece mediante la sefial de indice de re 1a/La sefial de

indice de referencia funciona para seleccionar la sefial de corte de
S T

desprendimiento asociada a la primera seccién de la maquina como la

Sefial de salida del indice del alimentador en el puerto 54. Un

C temporizador 58 s¢ inicia o comie media;;nte la sefial de indice del
____/alimentador, y recibe la sefial de indice déel a maquina como una

entrada segunda o de parada. Consecuehtemente, la salida del |




temporizador 58, que indica el desajuste o }elacién 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 alimentadof y las seifiales de indice, y
una entrada del operador (también almacenada en memoria) indicativa
de la rata permisible de cambio de esta relacion de fases. La salida del
control 60 de ajuste de fases es alimentada al médulo 62 dividido por
D de un serpentin de bloqueo de fases 64. El serpentin de bloqueo de
fases 64 tiene un modulo 66 dividido por N, y recibe una frecuencia de
entrada desde un oscilador de control externo. El serpentin de bloqueo
de fases 64 en conjuncién con los modulos 62, 66 debe ser como se
divulga en las Patentes de los Estados Unidos 4,145,204 y 4,145.205,
por ejemplo, cuyas divulgaciones se incorporan aqui a modo
referencia. La salida del serpentin de bloquecE de fases 64 en el modulo
62 D proporciona la sefial de control en grados de la maquina (en

qiuol y €s

alimentado a través de un modulo 68 mﬁb pef X para proporcionar

unidades de tiempo) al resto de los electronicos

ia ntfevamente a la

la sefial de indice de la méquiﬁ%o refer

Figura 4B, el temporizador 58 ‘mide el fiempo entre la sefial de indice
del alimentador y la sefial de indice de la maquina. La sefial de indice
de 1a maquina, la cual sincroniza la operacion 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. El serpentin
fases 64 también esta conectado a un divisor 67 dividido
un divisor 69 dividido por Xg. Los

de bloqueo

por Dy, el\cual estd conectado

13




divisores 67, 69 proporcionan grado de referencia y sefiales de indice
de referencia a los controles del cargador y alimentador (no mostrado).

El divisor 69 también proporciona la entrada establecida al cerrojo 56.

En la modalidad preferida de la invencion, el controlador 42 esta
implementado en un controlador basado en micro procesador de

operacion digital. Las Figuras 6A y 6B ilustran la operacion

controlador de temporizacion 52, (incluyendo ) particularment

operacion del control de ajuste de fases

Haciendo Yeferencia a la Figura 6A, la salida del temporizador
58 Y se obtiene primero en 70, y se compara en 72 con l/
relacion de fase deseada entre el indice del alimentador y las sefiales de
indice de la maquina. 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 mdades del tiempo real
entre la fase deseada y actual se compara entonces en 74 a una mano
muerta para evitar el deterioro. Los bloques 76, 78 y 82 determinan si
es necesario ajustar la relacion de fases incrementando D (bloque 84) o
disminuyendo D (bloque 86). Consecuentemente, si el valor D en el
divisor 92 se incrementa, este valor se incrementa en 84 por el
incremento permisible de cambio de fase Dpprra establecido por el
operador. Similarmente, si el valor D se disminuye este valor se
disminuye en 86 por el incremento permisible de cambio de fase
Dperta. Un tiempo de ajuste Ty se computa entonces en 88 y 90 como
el producto de tiempos Trasgperra (bloque 72) Dnpw dividido por
Dprita. El factor divisor Dypw es entonces implementado en 92 para

un tiempo Ta; después de lo cual Doip es restaurado en 94, La

14
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operacion vuelve entonces a la Figura 6A para comparar la fase actual

a la fase deseada, etc.




REIVINDICACIONES

1.  En 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, 20i, 20j, 20k, 201,
20m, 20n) para recibir pequefias masas de vidn'o fundido y formar las
pequefias masas en articulos de vidrio, un alimentador de pequeiias
masas (12, 14, 16) para presentar pequeiias 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 a una primera de dichas secciones,

un medio (42) de temporizacién electrénica de la maquina
que incluye un medio para generar una sefial ‘de indice de la maquna
para sincronizacion de la operacion de dichas secciones unas con

respecto a las ofras;

un medio (58, 61) para determinar la separacion en tiempo
real entre dicha sefial de indice del alimentado'; y dicha sefial de indice

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



un medio (60) que opera ante el micio de la operacion de
dicho sistema para buscar automaticamente dicho tiempo de separacion

almacenado, y

un medio (60) que ajusta la temporizacion de dichas
sefiales de indice de la maquina en relacion con dicha sefial de indice

del alimentador para igualar dicho tiempo almacenado.

2. El sistema tal como se estable;ci() en la reivindicacion 1
donde dicho medio de temporizacion electronico de la maquina incluye
adicionalmente un medio (58) que opera 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 que ajusta la
temporizacion de dicha sefial de indice de la maquina hasta que dicha

separacion en tiempo iguala dicho tiempo almacenado.

3. El sistema tal como se establecio en la reivindicacion 2
donde dicho medio de ajuste de 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 a dicho medio de vigilancia péra ajustar la operacion de

dicho serpentin de bloqueo de fases.

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

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

@
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5. Un método de iniciar la operacioén de un sistema (10) de
formacion de articulos de vidrio de secciones 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, 201, 205, 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
pequefias masas de vidrio fundido, y un distribuidor de pequefias masas
(19) para alimentar las pequefias masas désde dicho alimentador de
pequefias masas a cada una de las secciones de la maquina en

secuencia, dicho método que comprende los pasos de:

(@) generar una sefial dé, indice del alimentador
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 seiial de indice de la maquina,

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

(¢) almacenar dicho tiempo en memoria, y



19

(f) ante la iniciacién de la maquina subsecuente al

dicho paso (¢), 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) HNevar a cabo periédicaménte dichos pasos (d) y ()

durante la operacién de dicho sistema para mantener dicha separacion

en tiempo igual al dicho tiempo almacenado.

SS
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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, 20i, 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) 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 sincroniza con la operacion del alimentador de vidrio para generar
(en 40) una sefial de indice del Mentador indicativa de la
presentacion de pequefias masas de vidrio en el alimentador de
pequefias masas. Un circuito (42) electronico de temporizacion de la
maquina incluye facilidades para generar electronicamente una sefial de
indice de la maquina para sincromizacion 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 magquina durante la operacion del sistema se determina y
almacena en unidades de tiempo. Ante la iniciacién de la operacion del
sistema después de paradas por cuzilquier razén este tiempo
almacenado se localiza automaticamente y‘ la temporizacion de la sefial

de indice de la maquina se ajusta automdticamente en relacion con la

sefial de indice del alimentador para igualar el tiempo almacenado.
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SYNCHRONIZATION OF INDIVIDUAL SECTION MACHINE
OPERATION TO GOB FEED IN A GLASSWARE FORMING SYSTEM

The present invention is directed to individual section (IS) machine glassware
forming systems, and more particularly to a method and apparatus for synchronizing the
iming of machine operation to the provisioﬁ of molten glass gobs to the IS machine.
Back: n d Obj f the Invention

The art of glass container manufacture is currently dominated by the so-called
individual section or IS machine. Such machines include a plurality of separate or individual

manufacturing sections, each of which has a multiplicity of operating mechanisms for

| converting one or more! charges or gobs|of molten glass into hollow glass containers and

transferring the containers through successive stages of the machine section. In general, an
IS machine system includes a glass source with a needle mech:anism for controlling a stream
of molten glass, a sheer mechanism for cutting the molten glass stream into individual gobs,
and a gob distributor for distributing the individual gobs émong the individual machine
sections. Each machine section includes one or more blank“ molds in which a glass gob is
initially formed into a parison in a blowing or pressing operation, one or more invert arms
for transferring the parisons to blow molds in which the coﬁtainers are blown to final form,
tongs for removing the formed containers onto a deadplate,;‘ and a sweepout mechanism for
transferring molded containers from the deadplate onto a ‘Cross conveyor. The conveyor
receives containers from all sections of an IS machine in scqﬁepce, and conveys the containers
to a loader for transfer to an annealing' lehr. Operating mechanisms in each section also
provide for closure of mold halves, movement of bafﬂes_“ and blowing nozzles, control of

cooling wind, etc. U.S. Patent No. 4,362,544 includes a background discussion of the art of

6S
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both “blow and blow” and “press and blow” glassware forming processes, and also discusses
an electropneumatic individual section machine adapted for use m either process.

A critical requirement in glassware forming systems of this character, both
aning initialization and during continuing operation, is to synchronize operation of the
élassware forming machine to the sequential supply of molten g_iass gobs. Operation of the

l
|
Various machine sections is electronically synchronized by a machine reset signal. A signal

’!may also be provided by the gob feeder mechanism, gener“ated either by a sensor or
’electronically responsive to feeder control electronics. It is proposed in Canadian Patent
1,198,793 to provide a counter responsive to clock signals: from the various operating
mechanisms, such as the gob feeder and the machine reset f signal, for measuring offset
therebetween in units of machine degrees. These offsets are r“‘nanually noted, and manually
reset upon the initialization after shutdown. However, gob travel time from the feeder to the
blank molds is relatively constant in real time, and does not vary with machine speed. Thus,
setting offset times in units of machine degrees does not proviﬁe adequate synchronization as
machine speed varies. Furthermore, timing adjustments ére made manually rather than
automaticﬁlly in the noted patent. ‘

U.S. Patent No. 4,108,623 discloses an IS machine control system that operates
in real time, as distinguished from operating in machine or séction degrees as is more typical
in the art. The time between gob shear and entry into the blank mold is measured by
employing a first sensor for generating a signal indicative of entry of a gob into the gob
distributor, and a second sensor for generating a signal indi_'éative of entry of the gob into the

blank mold. Mold operation is initiated by the sensor responsive to gob entry into the mold.

There is no fixed time between shear cut and operation of the blank mold.

66
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It is a general object of the present invention to provide a method and system
for synchronizing operation of the forming machine to provision of molten glass gobs in an
Ii machine glassware forming system that automatically synchronize operation upon

initialization of the system, and that automatically maintain such synchronization during system

| .
gperation.

An individual section (IS) machine glassware forming system includes an
individual section machine with a plurality of individual machine sections for receiving gobs
of molten glass and forming the gobs into articles of glassware. A gob feeder presents gobs

of molten glass, and a gob distributor feeds the gobs to the individual machine sections in

sequence./In accordance with the present invention, operation of the machine sections is

synchro@nized to operation of the glass feeder by generating a feeder index signal indicative of

presentation of glass gobs at the glass feeder. An electronic machme timing circuit includes
facility for electromm; machine index signal for synchronizing operation of the
machine sections with respect to each other. Separation in rea; time between the feeder index
signal and the machine index signal during system operation 1s determined and stored in units
of time. Upon initialization of operation of the system aftet shutdown for any reason, this
stored time is automatically retrieved, and timing of the machine index signal is automatically
adjusted relative to the feeder index signal to equal this stor;:ad time.

Thus, the time between the feeder index signgl and the machine index signal is

used for automatically restoring synchronization of the machine upon start-up or initialization.

The feeder index signal is generated indicative of presentation or shearing of each molten glass

o7



gob, either by means of a sensor that is responsive to mechanical operation of the shear

mechanism, or by monitoring operation of an electronic cam associated with the shear blades.
!T first of these shear signals is automatically arbitrarily associated with a first of the machine

s_L:ctions to provide a feeder index signal associated with presentation of a gob for the first

|

Iﬁlachine section. An electronic synchronization controller automatically generates a machine

\

fndex signal that, together with appropriate offsets generated for each section by section
Lontrol electronics, synchronizes operation of the several machiné sections to each other. The
time between the feeder index signal generated by presentation of the gob for the first machine
section, and the machine index signal that initiates operation of the first machine section, is

measured during operation in units of time and stored in memory. Upon re-initialization of

the IS machine, this time is retrieved from memory, and the machine electronic timing system

is automatically adjusted until the time between the feeder index signal and the machine index

signal is again equal to this stored time. This timing adjustment preferably is carried out by
means of a phase-locked loop in incremental phase adjustments of a magnitude selectable by

an operator.

Brief Description of the Drawin:

The invention, together with additional objects,_:feamres and advantages thereof,
will be best understood from the following description, the appended claims and the
accompanying drawings in which:

FIG. 1 is a functional block diagram of an individual section machine glassware

forming system in accordance with which the present invention preferably is implemented;
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FIG. 2 is a more detailed functional block diagram;of a portion of the system
iliustrated in FIG. 1;
; FIG. 3 is a functional block diagram of machine ;system timing and control
glectronics in accordance with a presently preferred embodiment of the invention;
FIG. 4A is a schematic diagram that illustrates various phases of molten gob

fravel from the gob shears to the blank molds in FIG. 2;

FIG. 4B is a graphic illustration of timing of the mechanisms of FIG. 4A;
FIG. 5 is a functional block diagram of a portion of the electronic controller in

IFIG. 3 for adjusting the phase relationship between the feeder index signal and the machine

index signal in accordance with the present invention; and

FIGS. 6A and 6B together comprise a flow chart that illustrates operation of the -

phase adjustment in FIG. 5.

Detailed Description of Preferred Embodiments

FIG 1 illustrates an IS machine glassware forming system IQ as comprising a
reservoir or bowl 12 containing molten glass (from a forehearth) that is fed by a needle
mechanism 14 to a shear mechanism 16. Shear mechanism 16 severs individual gobs of
molten glass, which are fed by a gob distributor 18 to an IS machine 20. IS machine 20
includes a plurality of individual sections 20a, 20b...20n, w;ithin which the gobs are formed
into individual pieces of glassware. Each section terminates in a sweepout station, from which
the articles of glassware are delivered to a common machine conveyor 22. Conveyor 22,
usually an endless belt conveyor, delivers the containers in séquence to a lehr loader 24, which

loads the containers in batches into an annealing lehr 26. Tﬁe containers are delivered by lehr



2? to the so-called cold end 28 of the manufacturing cycle, at which the containers are

inspected for commercial variations, sorted, labeled, packaged and/or stored for further
l .

i

p‘rocessing.

! System 10 illustrated in FIG. 1 includes a multiplicity of operating mechanisms
tfor performing operations on the glass, moving glass workpieces &nough sequential stages of
operation, and otherwise performing functions in the system. Such operating mechanisms
I;“mclude, for example, needle mechanism 14, gob shear mechanisfn 16, gob distributor 18 and
lehr loader 24. In addition, there are a multiplicity of operating mechanisms within each
‘section of IS machine 20, such as mechanisms for opening and cl;)sing the molds, mechanisms
for in and out motions of the funnels, baffles and blow heads, mechanisms for motions of the
invert arms and take-out tongs, and sweepout mechanisms for n;oving the ware onto machine
conveyor 22.

Referring to FIG. 2, each individual section 20a,_"20b. ..20, includes at least one
and preferably a plurality of blank molds 30 that receive glass éobs simultaneously from gob
distributor 18. In the particular exemplary system illustrated in the drawings and herein
discussed, machine 20 comprises a so-called triple-gob machine, in which each machine
section includes three sets of blank molds 30 and three sets of blow molds 32 for operating
simultaneously on three glass gobs to produce three pieces of glassware. So-called single,
double and quad machines are also employed in the art. Glass gobs are delivered substantially
simultaneously to the blank molds 30 of a given machine sg‘.ction, and are delivered to the
blank molds of the several machine sections in the so-called ﬁmg order or sequence for which
the system is designed. Glass gobs are simultaneously fonﬂed into parison blanks in molds

30, and are simultaneously transferred by associated invert arms from blank molds 30 to blow
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"folds 32. At blow molds 32, the parison blanks are blown to ﬁna,i form while the next series
of parison blanks are formed in blank molds 30. As the next series of parison blanks are
t;tansferred by the invert arms to blow molds 30, the finished wzagre is transferred from blow
monlds 30 by takeout tongs to the deadplate of a sweepout statioﬁ 34. The several sweepout

I
I

tations 34 are operated in sequence to deliver finished ware to machine conveyor 22 (FIG.
1).
To the extent thus far described, IS machine glass@are forming system 10 is of
"conventional construction. Reservoir 12 and needle mechanis@ 14 may be as shown, for
|example, in U.S. Patent No. 3,419,373. In a currently preferred .;embodiment of the invention,
needle mechanism 14 is as disclosed in U.S. Patent 5,693,114 and U.S. Application Serial No.
08/597,760. Gob shear mechanism 16 may be as in U.S. Patent 5,573,570 or 5,772,718,
Gob distributor 18 may be as in U.S. Patent No. 5,683,485 or 5,697,995. U.S. Patent Nos.
4,362,544 and 4,427,431 illustrate typical IS machines 20, and,‘ U.S. Patent Nos. 4,199,344,
4,222,480 and 5,160,015 illustrate typical sweepout stations.  U.S. Patent Nos. 4,193,784,
4,290,517, 4,793,465 and 4,923,363 illustrate suitable lehr ioaders 24. U.S. Patent 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 and 5,580,366 illustrate various arrangements for Elecuomc control of glassware
manufacture in an IS machine system. A system for con&olling motions of IS machine
operating mechanisms is illustrated, for example, in above—no#ed U.S. Patent No. 4,548,637.
The disclosures of all U.S. patents and applications noted above, as well as the disclosure of

Canadian Patent No. 1,198,793 noted above, are incorporated herein by reference for purposes

of background.
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A sensor 40 is functionally illustrated in FIG. 2 as being responsive to operation

of |gob shear mechanism 16 for generating an associated shear cut signal. Sensor 40 may

|

co'mprise a proximity sensor or the like responsive to physical motion of the shear blades for

generating the shear cut signal. Alternatively, in applications in Which the shear blades are
| ;

dnliven by an appropriate servo mechanism responsive to a stored electronic profile or cam,

sénsor 40 may comprise electronics that detect a predetermined position along the electronic

cam profile for delivering the shear cut signal. The shear cut signal from sensor 40 is
dLelivered to an electronic synchronization controller 42 in FIG. 3. ; Controller 42 also receives
an input frequency signal from a master oscillator. Controlier 42 provides outputs to
computerized section operator consoles or COMSOCs 44a, 44}‘3, . . . 44n, which control
peration of associated machine sections 20a, 20b, . . . 20n, respectively. COMSOC units

a-44n may be as shown in U.S. Patents 4,152,134, 4,364,764, 4,459,146, 5,264,473 and

5,580,306 for example. In the preferred implementation in _Which gob distributor 18 is

electrically rather than mechanically driven, controller 42 also provides a control output to the

gob distributor. Controller 42 also receives input from an operator keyboard 46, and provides
output to an operator display screen 48 for conventional display and control purposes.

FIG. 4A illustrates fall of a glass gob 50 from shears 16 through a scoop of

shears 16 falls by gravity through suitable troughs to a scoop of gob distributor 18, and thence

|
, gob distributor 18 to a blank mold 30 of an individual machine section. A gob 50 cut by
C20

by gravity either directly or through another trough to the blank mold 30 of an individual
machine section. The scoop fall time SFT between shears 16 and scoop 18, and the dwell time
DT within scoop 18 remain relatively constant. Likewise, the total blank fall time BFT

between shears 16 and a given blank mold 30 remains relatively constant, all in units of real




time, although the blank fall time BFT for the differing machine:sections may vary due to

differing distances of physical separation between the machine sectiq;ns and the gob distributor.
The important point is that the scoop fall time SFT, scoop dwell time DT and the total blank
fall time BFT for a given blank mold 30 all remain relatively co_?:nstant in units of real time
regardless of machine speed. Thus, referring to FIG. 4B, there is ;a relatively fixed total time
SFT plus DT associated with each shear cut signal from sensor 40 (FIG. 1), independent of

l
ﬁlmachine speed. Likewise, there is a relatively fixed time ST during which the scoops of the

giob distributor may be moved for delivering gobs to the next secti‘:on in sequence. Total blank
flwall time BFT is illustrated in FIG. 4B only for the first machine s;ection. The shear cut signal
associated with the first machine section is arbitrarily selected as dle feeder index signal. (The
'first” machine section need not necessarily be physically first in the IS machine, but is
arbitrarily designated “first” in terms of the firing order of the machine.)

Wemh shear cut signal is fed in %ynchronization controller 42
M, which receives a second signal from a latch 56 that.is set by the reference index
signal. The reference index signal functions to select the shear {:ut signal associated with the
first machine section as the feeder index output signal from ga%e 54. A timer 58 is initiated

or started by the feeder index signal, and receives the machine index signal as a second or stop

input. Thus, the output of timer 58, which indicates the offset or phase relationship between

the feeder index signal and the machine index signal in units of real time, provides a control

input to a phase adjustment control 60. Phase adjustment control 60 also receives an input
stored in memory 61 indicative of the desired phase relationship between the feeder and index
signals, and an operator input (also stored in memory) indicative of the allowable rate of

change of this phase relationship. The output of phase adjustment control 60 is fed to the
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divide-by-D module 62 of a phase-locked loop 64. Phase locked loop 64 also has a divide-by-

|
N imodule 66, and receives an input frequency from an external control oscillator. Phase

loléked loop 64 in conjunction with modules 62, 66 may be as disclosed in U.S. Patents

4,-"145 ,204 and 4,145,205, for example, the disclosures of which are incorporated herein by

|
I !erence. The output of phase locked loop 64 at D module 62 prJovides the machine degree
cIntrol sigml (in units of time) to the remainder of the control electronics, and is fed through
a} ivide-by-X module 68 to provide the machine index signal. Referring back to FIG. 4B,
timer 58 measures the time between the feeder index signal and the' machine index signal. The
xﬁ'lachine index signal, which synchronizes operation of all ma¢hine sections and initiates
closure of the blank mold in the first section, occurs a time t prior‘ to the end of the blank fall
tlime BFT for section 1 to allow time for the blank molds to close brior to delivery of the glass
éob. Phase locked loop 64 is also connected to a divide-by-Dy divider 67, which is connected
toa divide-by-X; divider 69. Dividers 67, 69 provide reference; degree and refercﬂce index
signals to the loader and feeder controls (not shown). Divider 69 also provides the set input
to latch 56. ?
In the preferred embodiment of the invention, coriatroller 42 is implemented in
a digitally-operated microprocessor-based controller. FIGS. 6A and 6B illustrate operation
of timing controller 52, including particularly operation of p‘hase adjustment control 60.
Referring to FIG. 6A, the output of timer 58 (FIG. 5) is first dbtained at 70, and compared

at 72 to the desired phase relationship between the feeder index and the machine index signals.

This desired phase relationship is that stored in controller memory 61 when proper

synchronization takes place, and is retrievable both on initialization and during operation of

the machine. The difference in units of real time between the desired and actual phase is then

10
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£z
Lz
‘c *
1ui
o

compared at 74 to a dead band to prevent dithering. Blocks 76; 78, 80 and 82 determine
wlhether it is necessary to adjust the phase relationship by ‘m‘creasing D (block 84) or
d%tcreasing D (block 86). Thus, if the value D at divider 92 is to: be increased, this value is
incremented at 84 by the allowable phase change increment DDELTA set by the operator.

LLkewme if the value D is to be decreased, this value is decremented at 86 by the allowable
phase change increment Dpg, r,. An adjustment time T,y is therjl computed at 88 and 90 as
Te product of Tpyasepecta (block 72) times Dygy divided by DDE,_;TA. The divider factor Dygy
is then implemented at 92 for a time Ty, after which Dy, is restored at 94. Operation is

|

then returned to FIG. 6A for comparing actual to desired phase,; etc.
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CLAIMS:

1.
In an individual section (IS) machine glassware forfning system that includes
an individual section machine with a plurality of individual sections for receiving gobs of
molten glass and forming the gobs into glass articles, a gob feeder for presenting gobs of
molten glass, and a gob distributor for feeding the gobs to said individual sections in sequence,

means for synchronizing operation of said sections to said gob feeder comprising:

means operatively coupled to said gob feeder for providing a feeder index signal
indicative of presentation of a glass gob for a first of said sections,

electronic machine timing means including means for generating a machine

=

dex signal for synchronizing operation of said sections with resPect to each other,

means for determining separation in real time between said feeder index signal
and said machine index signal, and storing said separation in unip of time,

means operable upon initialization of operation of said system for automatically

retrieving said stored separation time, and
|

means for adjusting timing of said machines index signal relative to said feeder

17 \index signal to equal said stored time.
2.
1 The system as set forth in claim 1 wherein said elecjtronic machine timing means
2 further includes means operable during operation of said system for monitoring separation in
3 time between said feeder index signal and said machine index signal for adjusting timing of
4 said machine index signal until said separation in time equals said stored time.

Il
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3.
1 The system as set forth in claim 2 wherein said means for adjusting timing of
2 said machine index signal comprises a phase locked loop that receives an input frequency

(98

signal and provides said machine index signal as an output, and means responsive to said

1

4 monitoring means for adjusting operation of said phase locked loop.
4.
1 The system as set forth in claim 3 wherein said means for adjusting operation

of said phase locked loop comprises means for adjusting operation in fixed increments

responsive to each said feeder index signal.

13




A method of initializing operation of an individx;al section glassware forming
system that includes an individual section machine having a pljurality of individual machine
sections for receiving gobs of molten glass and forming the gbbs into glass articles, a gob
feeder for presenting gobs of molten glass, and a gob distributor 1for feeding the gobs from said
gob feeder to each of the machine sections in sequence, said me:thod comprising the steps of:

(a) generating a feeder index signal indicative of ;)resentation at the gob feeder
of a glass gob for a first of the machine sections,

(b) generating a machine index signal,

(c) synchronizing operation of the first machine section and all other machine

‘
sections to said machine index signal, |

(d) during operation of the individual section machine, measuring separation
between said feeder index signal and said machine index signal in units of time,

(e) storing such time in memory, and

(f) upon initialization of the machine subsequent ;0 said step (e), retrieving said
stored time from memory and adjusting said step (b) while performing said step (d) until
separation in time between said feeder and machine index signals equals said time stored in
said step (e).

6.
The method as set forth in claim 5 comprising the additional step of:

(g) periodically performing said steps (d) and (f) during operation of said system

to maintain said separation in time equal to said stored time.

14



Abstract of the Disclosure

An individual section (IS) machine g]asswaré forming system includes an
individual section machine with a plurality of individual sections for receiving gobs of molten
glass and forming the gobs into articles of glassware. A gob feeder presents gobs of molten
glass, and a gob distributor feeds the gobs to the individual machine sections in sequence.
Operation of the machine sections is synchronized to operation of the glass feeder by
generating a feeder index signal indicative of presentation of;glass gobs at the glass feeder.
An electronic machine timing circuit includes facility for electronically generating a machine
index signal for synchronizing operation of the machine sections with respect to each other.
Separation in real time between the feeder index signal and the machine index signal during
system operation is determined and stored in units of time. Upon initialization of operation
of the system after shutdown for any reason, this stored time is automatically retrieved, and
timing of the machine index signal is automatically adjusted relgtive to the feeder index signal

to equal this stored time.
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Funcionario de Certificaciones

SELLO ADHERIDO

qz



o L

e e

SINCRONIZACION DE LA OPERACION DE MAQUINAS DE
SECCION INDIVIDUAL A PEQUENAS MASAS DE VIDRIO EN
UN SISTEMA DE FORMACION DE ARTICULOS DE VIDRIO

La presente invencion esta dirigida hacia sistemas de formacion
de articulos de vidrio en maquinas de secciones individuales (IS), y
mas particularmente hacia un método y un aparato para la
sincronizacion del tiempo de la operaciéon de la maquina con el
suministro de pequefias masas de vidrio fundido hacia la maquina IS.

Antecedentes y Objetivos de la Invencion

El arte de la fabricacion de recipientes de vidrio estd
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 maquina IS incluye
una fuente de vidrio con un mecanismo de aguja para controlar una
corriente de vidrio fundido, un mecamismo de cizallado 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 mdquina. Cada seccidon 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 inversion para transferir los
parisones hacia los moldes de soplado donde los recipientes son
soplados a su forma final, lengiictas para retirar los recipientes
formados en una placa muerta, y un mecanismo de balanceado para
transferir los recipientes moldeados desde la placa muerta hacia un
transportador transversal. El transportador recibe los recipientes de
todas las secciones de una maquina IS en secuencia, y transporta los
recipientes hacia un cargador para transferirlos hacia un homno de
recocido. Mecanismos de operacion en cada seccién 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 US 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.

Q7

i



Un requerimiento critico en los sistemas de formacién 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 vidrio al suministro secuencial de las
pequefias masas de vidrio fundido.. La operacién de las wvarias
secciones de la maquina esta 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 electrénicos de control del alimentador. Se propone en la Patente
Canadiense 1,198,793 para proporcionar un contador que responde a
sefiales de reloj a partir de los varios mecanismos de operacion, tal
como ¢l alimentador de pequeiias masas y.la seiial de reajuste de la
maquina, para medir el desajuste entre ellos en unidades de grados de
la maquina. Estos desajustes se notan manualmente y se ajustan
manualmente ante el inicio después de la parada. Sin embargo, el
tiempo de viaje de las pequefias masas desde el alimentador hacia los
moldes de preforma es relativamente constante en tiempo real, y no
varia con la velocidad de la maquina. Consecuentemente, los tiempos
de desajuste del ajuste en unidades de grados de la méquina no
proporcionan la adecuada sincronizacion cuando varia la velocidad de
la maquina. Adicionalmente, los ajustes de tiempo se hacen
manualmente mas que automaticamente en la patente anotada.

La Patente No. 4,108,623 divulga un sistema de control de
maquina IS que opera en tiempo real, 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 empleando 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 operacién del molde
de preforma.

Es un objetivo general de la presente invencién proporcionar un
método y sistema para sincronizar la operacion de la maquina de
formacién para proporcionar pequefias masas de vidrio fundido en un
sistema de formacion de articulos de vidrio en una méquina IS que
sincroniza automaticamente la operacion ante el inicio del sistema y
que mantiene automaticamente dicha sincronizacion durante la
operacion del sistema.
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Resumen de la Invencion

Un sistema de formacion de articulos de vidrio de una maquina
de secciones individuales (IS) incluye una maquina de secciones
individuales con una pluralidad de secciones individuales de la maquina
para recibir pequefias masas de vidrio fundido y formar las pequeiias
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
mdividuales de la miquina en secuencia. De acuerdo con la presente
invencion, la operacién de las secciones de la maquma 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 electrénico de maquina incluye
facilidades para generar electronicamente una sefial de indice de
maquina para sincronizar la operacién 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 maquina
durante la operacion del sistema se determina y almacena en unidades
de tiempo. Ante la iniciacion de la operacion 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 maquina 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 sincronizacion de la maquina ante el
inicio. La sefial de indice del alimentador se genera indicativa de la
presentacion o desgarramiento de cada pequefia 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
desprendimiento. Una primera de estas sefiales de desprendimiento esta
automaticamente asociada con arbitrariamente con una primera de las
secciones de la maquina para proporcionar una sefial de indice del
alimentador asociada con 1a presentacién de una pequefia masa para la
primera seccion de la maquina. Un controlador electrénico de
sincronizacion genera automaticamente una sefial de indice de la
maquina, la cual, conjuntamente con los apropiados desajustes
generados por cada seccidn por los electronicos de control de las
secciones, sincromza la operacion de las varias secciones de la
maquina las unas con respecto a las otras. El tiempo entre la sefial de
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indice del alimentador generado por la presentacion de la pequefia
masa para la primera seccion 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
memoria. Ante el reinicio de la maquina IS, Este tiempo se recupera de
la memoria, y el sistema de temporizacion ¢lectronico de la maquina se
ajusta automaticamente hasta que el tiempo entre la sefial de indice del
alimentador y la sefial de indice de la méaquina 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 Figura 1 es un diagrama funcional de blogues de un sistema
de formacion de articulos de vidrio de una maquina de secciones

individuales de acuerdo con el cual esta preferiblemente implementada
la presente mvencion,

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 funcional 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 esquematico 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 graﬁca del tiempo de los
mecanismos de la Figura 4A;.

la Figura 5 es un diagrama funcional de “ bloques de una porcién
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 mvencion, y;



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

Descripcion Detallada de las Modalidades Preferidas

La Figura 1 ilystra un sistema 10 de formacién de articulos de
vidrio en una maquina IS que comprende un recipiente o tazon 12 que
contiene vidrio fundido (desde un antehogar) que es alimentado
mediante un mecanismo de aguwjas 14 hacia un mecanismo de
desprendimiento o corte 16. El mecanismo de desprendimiento 16
separa pequefias 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 wvidrio. Cada seccion
termina en una estacion de balanceo, desde la cual los articulos de
vidrio son suministrados hacia un transportador 22 comun de la
maquina. El transportador 22, comiunmente un transportador de correa
sinfin, suministra los recipientes en secuencia hacia un cargador de
homo 24, el cual carga los recipientes en lotes hacia un homo de
recocido 26. Los recipientes son suministrados por el horno 26 hacia el
denominado extremo frio 28 del ciclo de procesamiento, donde los
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 operacion para realizar operaciones en el vidrio,
mover las piezas de trabajo del vidrio a través de etapas secuenciales
de operacion, y realizar de otra forma las funciones en el sistema.
Dicho mecanismo de operacién incluye, por ejemplo, un mecanismo de
aguja 14, un mecanismo de desprendimiento de pequefias masas 16, un
distribuidor de pequefias masas 18 y un cargador de horno 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 tineles, bastidores y cabezales, mecanismos para los
movimientos de los brazos de inversion y lengiietas de recogido, y
mecanismos de balanceo para mover articulos hacia el transportador 22
de la maquina

1 Haciendo referencia a la Figura 2, cada seccion individual 10a,
| 10b ... 20, incluye por lo menos una y preferiblemente una pluralidad
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de moldes de preforma 30 que reciben pequefias masas de vidno
simultdneamente del distribuidor de pequefias masas 18. En el ejemplo
de sistema particular ilustrado en los dibujos y discutido aqui, la
maquina 20 comprende una maquina denominada de triple pequefias
masas, donde cada seccién de la maquina incluye tres series de moldes
de preforma 30 y tres series de moldes de preforma 32 para operar
simultaneamente sobre tres pequefias masas de vidrio para producir tres
piezas de articulos de vidrio. Las denominadas maquinas sencilla,
doble y multiples se emplean también en ¢l arte. Las pequeiias masas
de vidrio son suministradas sustancialmente en forma simultinea hacia
los moldes de preforma 30 de una seccion dada de la maquina, y son
suministradas hacia los moldes de preforma de las varias secciones de
la maquina en el denominado orden de prendido o secuencia para la
cual el sistema se disefia. Las pequefias masas de vidrio se forman
simultaneamente en preformas de parison en los moldes 30, y son
transferidas simultaneamente mediante los brazos de inversion
asociados desde los moldes de preforma 30 hacia los moldes de
soplado 32. En los moldes de soplado 32 las preformas de parison son
sopladas a la forma final mientras que las series siguientes de

preformas de parison se forman en los moldes de preforma 30. A

medida que la siguiente serie de preformas de parison es transferida por
los brazos de inversion para soplar los moldes 30, los articulos
terminados son transferidos desde los moldes de soplado 30 mediante
lengiietas de recogido hacia la placa muerta de la estaciéon de balanceo
34. Las varias estaciones de balanceo 34 son operadas en secuencia
para suministrar articulos terminados hac1a el transportador de la
maquina 22 (Figura 1).

En la extension asi descrita, el sistema de formacion 10 de
articulos de vidrio en la maquina IS es de construccion convencional.
El recipiente 12 y el mecanismo de aguja 14 puede ser como se
muestra, por ¢jemplo, en la Patente US No. 3,419,373. En una
modalidad comunmente preferida de la invencién, el mecanismo de
aguja 14 es tal como se divulga en la Patente US 5,693,114 y en la
Solicitud US Serie No. 08/ 597,160. El mecanismo de desprendimiento
de pequefias masas 16 puede ser como en la Patente US 3,573,570 o
3,772,718. El distribuidor de pequeiias masas 18 puede ser como en la
Patente US No. 5,683,485 o 5,697,995. Las Patentes US Nos.
4,362,544 v 4,427,431 ilustran maquinas IS tipicas, y las Patentes Nos.
4,199344, 4,222,480 y 5,160,015 ilustran . tipicas estaciones de
balanceo. Las Patentes US Nos. 4,193,784, 4,290.517 y 4,793465 y
4,923,583 ilustran adecuados cargadores de horno 24. Las Patentes US
Nos. 4,141,711, 4,145204, 4-145205, 4,152,134, 4,338,116,
| 4,364,764, 4,459,146, 4,762,544, 5,264,473 y 5,580,366 ilustran varios
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arreglos para el control electronico de la fabricacion de articulos de
vidrio en un sistema de maquina 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 US 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 aqul a modo de referencia con
propositos de antecedente.

Un sensor 40 se ilustra funcionalmente en la Figura 2 como que
responde a la operacion de un mecanismoi_ de desprendimiento 16 de
pequefias masas para generar una sefial de corte por desprendimiento
asociada. Fl sensor 40 puede comprender un sensor de proximidad o
similar que responde al movimiento fisico de las cuchillas de
desprendimiento para generar la sefial de corte de desprendimiento.
Alternativamente, en aplicaciones en las cuales las cuchillas de
desprendimiento son accionadas mediante un servomecanismo
adecuado que responde a un perfil electronico almacenado o leva, el
sensor 40 puede comprender electronicos que detectan una posicion
predeterminada a lo largo de del perfil de leva electronica para
suministrar la sefial de corte de desprendimiento. La sefial de corte de
desprendimiento. La sefial de corte de desprendimiento del sensor 40
es suministrada a un controlador de sincronizacion electronico 42 en la
Figura 3. El controlador 42 proporciona salidas hacia consolas de
operador de seccion computarizada o COMSOCs 44a, 44b... 44n, las
cuales controlan la operacion de secciones de maquina asociadas 20a,
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, 5,264,473 y 5,580,306 por ejemplo. En la implementacion
preferida donde el distribuidor de pequefias masas 18 es accionado
eléctricamente mas que mecanicamente, el controlador 42 también
proporciona una salida de control al distribuidor de pequeiias masas. El
controlador 42 también recibe entrada de un tablero de control de
operador 46, y proporciona salida a una pantalla 48 de operador para
propositos de muestra y control convencionales.

La Figura 4A ilustra la caida de una pequefia masa de vidrio 50
desde el desprendimiento 16 a través de una cuchara del distribuidor de
pequeiias masas 18 hacia un molde de preforma 30 de una maquina de
secciones individuales. Una pequefia masa 50 cortada mediante
desprendimientos 16 cae por gravedad a través de orificios hacia una
cuchara del distribuidor de pequefias masas 18, y posteriormente por
gravedad ya sea directamente o a través de otro orificio al molde de
preforma 30 de una maquina de secciones individuales. El tiempo de
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caida en la cuchara SFT entre desprendimientos 16 y la cuchara 18, y
el tiempo de espera DT dentro de la cuchara 18 permanecen
relativamente constantes. Similarmente, ¢l tiempo de caida de la
preforma total BFT entre los desprendimientos 18 permanece
relativamente constante, todo en unidades de tiempo real, aunque el
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
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 con cada sefial de corte de desprendimiento desde el sensor
40 (Figura 1), independiente de la velocidad de la 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
desprendimiento asociada con la “primera” seccion de la maquina se
selecciona arbitrariamente como la sefial de indice del alimentador. (La
“primera seccion de la mdquina no necesita necesariamente ser
fisicamente la primera en la maquina IS, sino que se designa
arbitrariamente como “primera” en términos del orden de encendido de
la miquina.)

Volviendo a la Figura 5, cada sefial de corte de desprendimiento
es alimentada en el controlador de sincronizacion 42 a un puerto 54, el
cual recibe una segunda sefial desde un cerrojo 56 que se establece
mediante la sefial de indice de referencia. La sefial de indice de
referencia funciona para seleccionar la. sefial de corte de
desprendimiento asociada con la primera seccion de la maquina como
la sefial de salida del indice del alimentador en el puerto 54. Un
temporizador 58 se inicia 0 comienza mediante la sefial de indice del
alimentador, y recibe la sefial de indice del a maquina como una
entrada segunda o de parada. Consecuentemente, la salida del
temporizador 58, que indica el desajuste o relacion 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 ¢l alimentador y las sefiales de indice, y
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una entrada del operador (también almacenada en memoria) indicativa
de la rata permisible de cambio de esta relacion de fases. La salida del
control 60 de ajuste de fases es alimentada al modulo 62 dividido por
D de un serpentin de fases cerradas 64. El serpentin de fases cerradas
64 tiene un modulo 66 dividido por N, y recibe una frecuencia de
entrada desde un oscilador de control externo. El serpentin de fases
cerradas 64 en conjuncion con los modulos 62, 66 debe ser como se
divulga en las Patentes de los Estados Unidos 4,145,204 y 4,145.205,
por ejemplo, cuyas divulgaciones se incorporan aqui a modo de
referencia. La salida del serpentin de fases cerradas 64 en el médulo 62
D proporciona la sefial de control en grados de la maquina (en unidades
de tiempo) al resto de los electronicos de control y es alimentado a
través de un médulo 68 dividido por X para proporcionar la sefial de
indice de la maquina. Haciendo referencia nuevamente a la Figura 4B,
el temporizador 58 mide el tiempo entre la sefial de indice del
alimentador y la sefial de indice de la maquina. La sefial de indice de la
maquina, la cual sincroniza la operacion 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 Ia pequefia masa de vidrio. El serpentin de fases
cerradas 64 también esta conectado a un divisor 67 dividido por Dy, el
cual esta conectado a un divisor 69 dividido por Xg. Los divisores 67,
69 proporcionan grado de referencia y sefiales de indice de referencia
a los controles del cargador y alimentador (no mostrado). El divisor 69
también proporciona la entrada de asentamiento al cerrojo 56.

En la modalidad preferida de la invencion, el controlador 42 esta
implementado en un controlador basado en micro procesador operado
digitalmente. Las Figuras 6A y 6B ilustran la operacion del controlador
de temporizaciéon 52, incluyendo particularmente la operacion del
control de ajuste de fases 60. Haciendo referencia a la Figura 6A, la
salida del temporizador 58 (Figura 5) se obtiene primero en 70, y se
compara en 72 con la relacion de fase deseada entre el indice del
alimentador y las sefiales de indice de la maquina. 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 entre la fase deseada y actual se compara
entonces en 74 a una mano muerta para evitar el deterioro. Los bloques
76, 78 y 82 determinan si es necesario ajustar la relacion de fases
incrementando D (bloque 84) o disminuyendo D (bloque $86).
Consecuentemente, si el valor D en el divisor 92 se incrementa, este
valor se incrementa en 84 por el incremento permisible de cambio de
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fase Dper1a establecido por el operador. Similarmente, si el valor D se
disminuye este valor se disminuye en 86 por el incremento permisible
de cambio de fase Dpprra. Un tiempo de ajuste Ta; se computa
entonces en 88 y 90 como el producto de tiempos Trase.prrta (bloque
72) Dyew dividido por Dppira. El factor divisor Dypw es entonces
implementado en 92 para un tiempo Ta; después de lo cual Doip es
restaurado ¢n 94. La operacion vuelve entonces a la Figura 6A para
comparar la fase actual a la fase deseada, etc.

REIVINDICACIONES

1. En un sistema de formacién de articulos de vidrio de una
maquina (IS) de secciones individuales que 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 pequefias masas para
presentar pequefias masas de vidrio fundido, un distribuidor de
pequefias masas para alimentar las pequefias masas a dichas secciones
individuales en secuencia, un medio para sincronizar la operacion de
dichas secciones con respecto a dicho alimeﬂtador de pequefias masas
que comprende:

un medio 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,

un medio de temporizacion electronica de la maquina 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 otras;

un medio para determinar la sep_aracién en tiempo real
entre dicha sefial de indice del alimentador y dicha sefial de indice de la
maquma y dicha separacion en unidades de tiempo;

un medio operable ante el inicio de la operacion de dicho
sistema para buscar automaticamente dicho tlempo de separacion
almacenado, y

un medio para ajustar la temponzacwn de dichas sefiales
| de indice de la maquina en relacién con dicha sefial de indice del
alimentador para igualar dicho tiempo almacenado.

2. El sistema tal como se establecio en la reivindicacion 1
donde dicho medio de temporizacion electronico de la maquina incluye
| adicionalmente un medio operable durante la operacién de dicho
sxstema para vigilar la separacién en tiempo entre dicha sefial de indice
| del alimentador y dicha sefial de indice de la maquina para ajustar la
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temporizacion de dicha sefial de indice de la maquina hasta que dicha
separacion en tiempo iguala dicho tiempo almacenado.

3. El sistema tal como s¢ establecié en la reivindicacién 2
donde dicho medio para ajustar la temporizacién de dicha sefial de
indice de la maquina comprende un serpentin de bloqueo de fases que
recibe una sefial de frecuencia de entrada y proporciona dicha sefial de
indice de la maquina como una salida, y un medio que responde a dicho

medio de vigilancia para ajustar la operacién de dicho serpentin de
bloqueo de fases. ‘

4.  El sistema establecido en la reivindicacion 3 donde dicho
medio 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.

5. Un método de iniciar la operacion de un sistema de
formacion de articulos de vidrio de secciones individuales que incluye
una maquina de secciones individuales que tiene una pluralidad de
secciones individuales de la maquina para recibir pequefias masas de
vidrio fundido y formar las pequefias masas de vidrio en articulos de
vidrio, un alimentador de pequefias masas para presentar pequefias
masas de vidrio fundido, y un distribuidor de pequefias masas para
alimentar las pequefias masas desde dicho alimentador de pequefias
masas a cada una de las secciones de la maquina en secuencia, dicho
método que comprende los pasos de:

(a) generar una sefial de indice del alimentador
indicativa de la presentacion en el alimentador de pequefias masas de
una pequefia masa de vidrio para una pnmera de las secciones de la
maquina,

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

(c) sincronizar la operacion de la primera seccion de la
maquina y todas las otras secciones de la maquma con respecto a dicha
sefial de indice de la maquina,

(d) durante la operacién de la maquma 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,

(¢) almacenar dicho tiempo en memoria, y

(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).
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6. El método establecido en la reivindicacion 5 que
comprende el paso adicional de: |
(g) Hevar a cabo periédicamente dichos pasos (d) y (f)
durante la operacion de dicho sistema para mantener dicha separacion
en tiempo igual al dicho tiempo almacenado.

EXTRACTO

Un sistema de formacion de articulos de vidrio de una maquina
(IS) de secciones individuales que 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 wvidrio. Un alimentador de pequefias masas presenta
pequeilas masas de vidrio fundido y un distribuidor de pequefias masas
alimentar las pequefias masas a las secciones individuales de la
maquina en secuencia: La operacion de las secciones se sincroniza con
la operacion del alimentador de vidrio para generar una sefial de indice
del alimentador indicativa de la presentacion de pequefias masas de
vidrio en el alimentador de pequefias masas. Un circuito electronico de
temporizacion de la mdquina 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 separacién 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 la
iniciacion de la operacion del sistema después de paradas por cualquier
razon este tiempo almacenado se localiza automaticamente y la
temporizacion de la seflal de indice de la maquina se ajusta
automaticamente en relacién con la sefial de indice del alimentador
para igualar el tiempo almacenado.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO
ANEXO TERMINADA ESTE 8 DE ABRIL DEL 2000.
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E‘Radicacién no 00-7585
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’Concepto Técnico no 110 Clasificacion Internacional de Patentes G 05 B 19/00 // C 03 B 9/41

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 38 de la Decision 486 se determiné que
ésta solicitud de Patente de Invencion:

|

|

Si{¥] NO[] Contiene un resumen de lainvencion (Art.26-e).

SI[Y] NO[] Contiene el titulo 0 nombre de la invencion (Art 27-d).
SI{¥] NO[] Contiene la descripcion de la invencion (Art.26-b).

SI[¥] NO[] NOESAPLICABLE [ ] Contiene los dibujos necesarios para comprender la mvencnén
(Art.26-d)

SI[¥] NO[ ] Contiene una o mas reivindicaciones. (Art 26-c).

!SI [] NO[] NOESAPLICABLE [¥] Han sido desarmollados los productos y/o procedimientos a partir
de recursos genéticos o de sus productos derivados de los que cualquiera de los Paises
Miembros es pais de origen. (Art. 26- h).

|
|
|
§l[ ] NO[ ] NO ES APLICABLE [ ]Los productos y/o procedimientos han sido obtenidos o
; desamoliados a partir de los conocimientos fradicionales de las comunidades indigenas,
j afroamericanas, o locales de los paises miembros, de acuerdo a lo establecido en la
i
%I[" NO[ ]} Laprioridad coincide con la materia reivindicada.

[

Decision 391 y sus modificaciones y reglamentaciones vigentes. (Art. 26-i).
] NO[¥ ] Lainvencion se refiere a un producto relativo a un material biolégico. {Art.26-J).
] NO[] CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

O SERVACIONES Y OTROS: SI[ ] NO [¥] ver hoja(s) anexa(s)

|
DlM:NADOR TECNICO

20 2P27

|

BOPOté D.C., 20-01-2003

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
‘ ‘ Fax: 350 5220
’ E-mail: info@sic.gov.co
| ‘ WWW.SIC.gOoV.CO
1

Bogota, D.C., Colombia
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Doctor(a)
RlAMIRO CASTRO DUQUE
Apoderado(a)
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RLFERENCIA: Radicacion No. 00 7585

’\ Tramite 002
.' Evento 001
! Actuacion 416

Oficio No. 076
\ Folios 001

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, retine los requisitos de forma establecidos en
fos articulos 26 y 27 de la Decision 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, y
en|las demas disposiciones vigentes sobre la materia, se envia el extracto de la
solicitud a la Oficina de Comunicaciones para efecto de su publicacion en la Gaceta

de Propiedad Industrial, conforme lo establece ¢l articulo 40 de ia misma Decision.
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Cﬁ}npiase
Da?o en Bogota DC, a los 27 ENE 2003

|
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Wio Mo *
CLARA C@ TELLANOS DE JAIMES ‘

Jefe\% de la '@jisién de Nuevas Creaciones (E)
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Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
Fax: 350 5220
E-mail: info@sic.gov.co
WWW.SIC.goV.co
Bogota, D.C., Colombia
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RADICACION EXPEDIENTE No. 00-007585
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E ’» EXTRACTO DE LA PRESENTE SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION

FU.\E PUBLICADO EN LA GACETA DE PROPIEDAD INDUSTRIAL No 528, DE
i
|

FECHA 30 DE MAYO DE 2003, EL TERMINO HABIL SENALADO POR LA LEY
\
\

EXF%IRA EL 29 DE AGOSTO DE 2003.

|
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NOTA Dentro del plazo de los seis (6) meses siguientes a partir de la fecha de publicacion
en Ia\ gaceta de Propiedad Industrial, debera solicitar y cancelar el examen de
patentabilidad so pena de que la solicitud caiga en abandono, de acuerdo con lo
i establecido en el Articulo 44 de la Decision
i 486/2000.
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