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METHOD AND APPARATUS FOR FORMING GLASS CONTAINERS

BACKGROUND OF THE INVENTION
1. Field ofthe Invention

This invention relates to the manmficture of giass containers on & glass
contxiner forming machine of the 1.S. ("individual section™) type. More particularly,
this invention relates to an improvement in the method and apparstus for opening and
closing mold carrying armas of such a glase container fhrming machine,
2.  Description of the Related Art

The manufacture of glass containers on a glass container forming
machine of the LS. type is generally described in U.S. Patent 4,427,431 (Mumford et
al), which was sssigned to a predscessor of the assignee of the present invention, the
disclogure of which is incorporated by reference herein. As is known in the art, an LS.
machine has a multiplicity of side-by-side sections, nsually 8, 10 or 12 sections, and
glasa containers are formed at each machine section in a two-step molding operation.
In the first of these steps, a preform of the container, which is often called a parison ora
blank, is formed in & first mold at a blank molding station of the LS. machine section,
cither by preasing or blowing, and the blank is then transferred by a 180° inverting
operation in a vertical plans to a seoond mold of the LS. machine section, often calied a
blow molid, for forming into the finished contsiner by blowing. In modern LS.
muchines, typically a multiplicity of containers, such as two ar three or even four, are
simultanecusly formed st each section of the LS. machine, each in the above-described
two-gtep process.
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The molds at each section of an LS. machine, both at the blank molding
sidundﬂmblowmoldi_nssidgm:pﬁtmoldsmhofwlﬁchismndeupofnpairof
mold halves. Each mold half has sn inner molding surfece, and the mold halves in each
mold are periodically oscillated into and out of molding contact with each other, the
halves of each mold being joined end to end when the mold halves are in contact with
each other to form a mold cavity in which the perison or container is formed, as the
casc may be. One-half of the mold halves at each machine section are carried by e first
mold carrying arm, and another one-half of the mold halves at that machine section are
carried by a second mold carrying arm, the first and second mold carrying arms being
counteroscillated with respect to one another to periodically close and open the molds
at that machine section.

As is known, for example, from U.S. Patents 5,803,945 (Grant) and
5,824,131 (Grant et al.), it is desirable to utilize different speeds during the closing of
the mold carrying arms of an LS. machine, an initial higher speed/lower torque motion
during the initial portion of a closing motion, to minimize the time consumed in
effecting the cloaing, and & lower speed/higher tarque motion duting the final portion of
the closing motion, to maximize the clamping forces on the mold halves when closed.
However, each of the aforesaid '945 and '131 patents requires a pair of drive motors for
opening and closing the opposed mold carrying arms at each LS. machine section, ons
dﬁvembrfm:uchmandihemedbprovidenplh'ofdﬁvembw
according to the teachings of such references requires substantial space for paclaging
such motors at an LS. machine section. Further, the multiple speed operation of each of
the drive motors of each of the "945 and '131 patents requires complex electronic
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circuitry (Fig. 16 of each reference), and this is a complexity that appears to introduce
relisbility problems into the operation of an LS. machine based on the teachings of
thess references.

BRIEF SUMMARY OF THE INVENTION

The aforessid and other problems associzted with opening and closing
the mold carrying arms of & section of an LS. machine sre overcome by the present
invention in which only & single reversible servo motor is employed to power the
counteroscillating motion of each of the opposed mold carrying arms at a given LS.
machine section. The servo motor employed in the practice of the present invention
operates through a pair of gear drives to provide simultanecus counteroscillating
motion to the mold carrying arms, and the available space taken up by the motor and
the pair of gear drives is substantially less than that taken up in an installation using a
plirofrcm'blemotnn.wm«ofthemomomrtypeom;:t. The servo motor
utilized in the present invention is provided with dual windings, a first winding for
imparting higher r.p.m./lower torque motion to each of the mold carrying arms for an
initial portion of a mold closing motion, and a second winding for imparting a lower
r.p.m/higher torque motion during a final portion of the moid cloging motion, when
higher clamping forces on the mold halves are desired.

Accordingly, it is an object of the present invention to provide an
improved method and apparstus for forming glass conteiners on a glass container
forming machine of the LS. type. More particularly, it is an object of the present
invention to provide an improved method and spparatus of the aforesaid character for
opening and closing mold halves at each I.S. machine section. Even more particularly,
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it is an object of the present invention to provide a method and apparatus of the
aforesaid character for providing higher speed/lower torque motion to the opposed
mold carrying arms at each LS. machins section during an initial portion of the mold
closing cyclo, whill also providing lower speed/higher torque motion to the mold
carrying arms during a final poction of the motion of the mold carrying arms.

For a further understanding of the present invention and the objects
thereof, attention is directed to the drawing and the following brief description thereof,
to the detailed description of the preferred embodiment and to the appended claims.
BRIEF DESCRIPTION OF THE SEVERAL VIEWS OF THE DRAWING

Fig. 1 is a perspective view of a mold carrying apparatus according to
the preferred embodiment of the present invention for a section of a glass container
forming machine of the LS. type, shown at a blank molding side of the machine, other
elements of the LS. machine being shown in broken kine;

Fig. 2 is a sectional view taken on line 2-2 of Fig. 1;

Fig. 3 is a fragmentary perspective view, partly in cross-section,
illustrating a portion of the apparstus of Figs. 1 and 2;

Fig.4is.lﬁ|smnnlryelwntiomlviaw,puﬂyinmu-ncﬁon.
illustrating a portion of the apparatus of Figs. 1-3;

Fig. 5 is a cross-sectional view taken on line 5-5 of Fig. 4;

Fig. 6 is a plan view illustrating a portion of the apparatus of Figs. 1-5;

Fig. 7 is a view like Fig. 6 illustrating the apparatns thereof at s different
position in its operating cycle; and

Fig. 8 is a cross-sectiona] view taken on line 8-8 of Fig. 7.
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DETAILED DESCRIPTION OF THE INVENTION

_ A blank molding side of a section of an LS. machine is generally
indicated by reference numeral 10 in Fig. 1, and the machine section 10 is made up of a
pair of mold carrying arms 12, 14 that counteroscillate with respect to each other about
& common axis A, which extends vertically in the normal orientation of an LS. machine
section 10, The mold carrying arm 12 carries one or more mold halves 16, shown as
four such mold halves, each of which has a concave surface facing the mold carrying
arm 14. Likewise, the mold carrying arm 14 cerries a like number of mold halves 18,
uchofwﬁehmamwmemgngmﬁommmmu. At the innermost
positions of the mold carrying anns 12, 14, the mold halves 16 and the mold halves 18
are joined at their vertical edges so that the concave surfiaces of the mold halves 16 and
18 form a plurality of closed cavities in which glass articles can be molded from
moldable, high temperature glass, in the case of the arrangement of Fig. 1, a plurality of
hollow parisons that can later be blown into containers. While Fig. 1 illustrates an
arrangement for simultaneously producing four container parisons at each LS. machine
section, a machine arrangement that is oftan described as a "quad” machine, it is to be
understood that the invention is also applicable to LS. machines that are used to
simultaneously produce three, two or even one container at each machine section. It is
als0 to be understood that the spparstus that is used to counteroscillats the mold
carrying arms 12, 14 is also applicable to counteroscillation of mold carrying erms (not
shown) at & blow mokding side of the LS. machine section 10. '

DY
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The mold carrying arm 12 is keyed or otherwise non-rotatably secured
to an oscillating ahaft 20 to be oscillatable therewith, and the mold canrying arm 14 is
keyed or otherwise nan-rotatably secured to a shaft 22 to be oscillatable therewith.
Counteroscillating motion is simultaneously imparted to each of the shafts 20 and 22
from a single reversible electrical servo-motor 24 (Fig. 4) through a drive gear 26. The
drive goar 26 directly drives a driven gear 28, and the drive gear 26 simultenecusly
directly drives an intermediate driven gear 30 that is rotatably mounted in an adjustable
bracket 32 to be adjustable in positicn relative to the intermediate driven gear 30 and to
& driven gear 34, which is driven by the intermediats driven gear 30, adjustment of the
adjustable bracket 32 serving to minimize backlash between the drive gear 26 and the
intermediate driven gear 30 and between the drive gear 26 and the driven gear 28. The
adjustable bracket 32, in tumn, is adjustably mounted to a bracket 36 that is adjustably
mounted to the LS. machine section 10 and adjustment of the bracket 36 permits the
positions of the gervo motor 24, the driven gear 28, the intermediate driven gear 30 and
the driven gear 34 to be adjusted, in unison, relative to the LS. machine section 10.

The driven gear 28 is keyed or otherwise secured to a stub shaft 38, and
the driven gear 34 is keyed or otherwise secured to a stub aheft 40, The stub ahaft 38
also has an intermodiate driven gear 42 keyed or otherwise secured thereto, and the stub
shaft 40 also has an intermediate driven gear 44 keyed or 6therwise secured thereto.
The intermediate driven goar 42 is smaller in diameter than the driven gear 28 and is
positioned at 2 higher elovation on the stub shaft 38 then the driven gear 28. Likewise,
the intermediate driven gear 44 is smaller than the driven gear 34 and is positioned at a
higher elevation on the stub shaft 40 than the driven gear 34. The gear 42 drivingly
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engiges a gector gear 46 that is keyed or otherwise secured to the shaft 22, and the
intermediate driven gear 44 drivingly engages a sector gear 48 that is keyed or
otherwise secured to the shaft 20, Thus, motion of the servo motor 24 simnitaneoualy
iraparts motion to the shaft 22, through the drive gear 26, the driven gear 28, the
intermediate driven gear 42 and the sector gear 46 end, likewise, the motion of the
servo motor 24 sinmltaneously imparts motion to the shaft 20 through the drive gear
26, the intermediate driven gear 30, the driven gear 34, the driven gear 44 and the
sector gear 48.

As is shown in Figs. 4 and 6-8, the sector gear 46 is provided with a
sector gear extension 50 that is attached to the sector gear 46 by a threaded fastener 52.
An upstanding flange 50a of the sector gear extension 50 has a frustoconical recess 50b
therein, and the recess 50b removably receives a free end of a pin $4. The pin 54 is
movable bétween a position whare its freo end is recaived in the recess 50b, Figs. 4 and
7, and a position where its free end is not received in the recess 50b, Figs. 6 and 8. No
turning motion will be imparted to the shaft 22 when the pin 54 is in the position of
Figs. 6 and 8, but will be imparted to the shaft 22 when the pin is in the position of
Figa 4and 7. Movement of the pin 54 between its position of Figa. 4 and 7 and its
position of Figs. 6 and B is actuated by a pneumatic cylinder 56 that bears against an
extension 60a of a collar 60 that non-rotatingly surrounds the shaft 22, the action of the
cylinder 56 being opposed by a spring 58 that bears againat an opposed side of the
extension 60a of the collar 60. In the position of the pin 54 that is shown in Figs. 6 and
8, ny rotary motion imparted to the sector gear 45 by the servo motor 24 will not be
imparted to the shaft 22, spaced epart bearings 62, 64 being provided to permit the
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sector gear 46 to turn on the shaft 22 during such times. While not specifically shown,
the sector gear 48 is disengagably secured to the shaft 20 in the same manner that the
sector gear 46 is disengagably secured to the shaft 22, as heretofore explained.

To accurately position the mold halves 16, 18 in the closed and open
positions thercof, each shaft 20, 22 is circumferentially adjusteble relativa to the servo
motor 24, In that regard, a manually adjustable worm 66 is provided in engagement
with an annular set of teeth 68 carried by a gearbox 70 that is provided to transmit
torque from a driven gear to the stub shaft 38. Likewise, a manually adfistable worm
72 is provided in engagement with an annular set of teeth 74 carried by a gearbox 76
that is provided to transmit torque from the driven gear 34 to the stub ghaft 40.

For optimum actuation of the opening and closing of the mold canrying
s 12, 14, the servo motor 24 is of a dusl winding character, with a first winding to
provide higher speed/lower torque movement to the mold carrying arms 12, 14 during
mmuﬂpmumofﬂ:urchmgm-nddm;thurmmm
2 second winding to provide lower spesd/higher torqus movement to the mold carrying
arms 12, 14 during a final portion of their closing movements, to thereby minimize
impact lcads upon closing and to provide for high clamping loads on the mold carrying
arms 12, 14, when closed, when the molding of parisons in the mold cavities defined by
the mold halves 16, 18 would otherwise tend to separate the mold carrying arma 12, 14,
In that regard, the actual circumferential position of the shaft 22 is sensed by a resolver
78, and the actusl position of the shaft 20 is sensed by & resolver 80. Signals from the
resolvers 78, 80 are used in & motor cantrol circuit to control the operation of the servo
motor 24 between its first winding and its second winding. Motors corresponding to
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the motor 24 are evailsble from Motor Products Interational, Inc., 1600 N. Horizon
Bivd., El Paso, Texss.

Although the best mode contemplated by the inventars for carrying out
the present invention es of the filing date hereof has been shown and described herein,
it will be apparent to those skilled in the art that suitable modifications, variations and
equivalents may be made without departing from the scope of the invention, such scopo
being limited solely by ths terms of the following claims and the legal equivalents
thercof.
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Whnil_elaimndil:
1 A glassware forming machine comprising:
first and second mold carrying arms pivoted about an axis for
counteroscillating motion toward end awey from one another to bring a mold half
carried by each mold carrying arm into closed and open positions with respect to a
mold half carried by the other mold carrying arm;
a single, reversible electric motor; and
gear means for transmitting motion from said electric motor to
each of said mold carrying arms to impaxt counteroscillating motion to each of said
mold carrying arms,
2. A glassware forming machine according to Claim 1 wherein said
BCAr means comprises:
;driveseu'drimbyuidelechicmm
first driven gear mesns directly driven by said drive gear for
imparting oacillating motion to ono of said first and second mold carrying arms;
an intermediste driven goer directly driven by said drive gear;

second driven gear means directly driven by said intermediate
driven gear means for imparting oscillating motion to the other of sid first and scoond
being counter to the cscillsting motion imparted by ssid first driven gear mesns.
3. A glassware forming machine acoording to Claim 2 and further
comprising '
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first adjustable mounting means for adjustably mounting said
intermediate driven gear relative to said drive gear and said other of said first driven
gear means and said second driven gear means to minimize backiash between said
drive gear and said intermediate driven gear and said other of said first driven gear
mesns and said second driven gear means.
4, A glassware fonming machine according tc Claim 3 and Anther

second means for adjustably mounting, sxid second meens for
adjustably mounting serving to adjust s position of said drive gear relative to ssid one
of said first driven gear means and said second driven gear mexns to minimize backlash
between said drive gear and said one of said first driven gear means and said second
driven gear means.

S. A glassware forming machine according to Claim 4 wherein said
first mold carrying arm comprises a first shaft with a first sector gear disengagably
secured to said first shaft, and wherein ssid second mold carrying anm comprises a
second shaft with a second sector gear disengagably secured to agid second shaft, end
wherein:

said first driven gear meens comprises a first driven gearand a
filut sector gear drive gear coaxially aligned with said first driven gesr and spaced from
said first driven gear, said first ahaft having an axis that is spaced from sn axis of said
first sector gear drive gear, said first sector gear drive gear drivingly engaging seid first

soctor gear; and
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wherein ssid second driven gear means comprises & second
driven gear and a sccond sector gear drive gear coaxially aligned with said second
driven gear and spaced from seid second driven gear, said second shaft having an axis
that is spaced from an exis of said second driven gear, said second sector gear drive
gear drivingly engaging said second sector gear.
6. A glassware forming machine according to Claim 5 and further

first drive means extending between said first driven gear and
said first sector gear drive gear for causing said firat sector gear drive gear to rotste
with said first driven gear; and
second drive means extending between said second driven gear
and said second sector gear drive gear for cansing said sccond sector gear drive gear to
rotate with said second driven geer.
7. A glassware forming machine sccording to Claim 6 and further

ﬁ:nnlaslblymingmmhmle;lublymﬁnglﬁdﬁm
sector gear to said first shaft; and

socond releassbly securing mesns for releassbly securing said
second sector gear to said second shafl.

8. A glassware forming machine according to Claim 7 wharein:

ﬁdﬁ:ﬂrdmablymuﬁn;mmwmpiiuaﬁrnmw
extangion secured to said first sector gear, said first sector gear extengion having an
opening with an axis extending normally of an axis of said first shaft, first retractable
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pin means carried by said first shaft for selectively engaging the opening of said first
sector gear extension, and first pin actusting means for selectively cansing said first
retractable pin means to engage the opening of said first sector gear extension; and
wherein:

said second releasable securing means comprises a second sector
gear extension secured to ssid second sector gear, said second sector gear extension
hnvhsnopmiqgwiﬂ:muﬁnmdingmﬂlyofmaﬁlofaidmondnhnﬂ,
sccond retractable pin means carried by said second shaft for selectively angaging the
opening of said second sector gear extension, and second pin actuating means for
selectively causing said second retractable pin mesns to engags the apening of said
second sector gear extension.

9. A glassware forming machine according to Claim 7 and further

first circumferential position adjusting means for adjusting &
circumferential position of said first shaft relative to a circumferential position of said
first driven gesr; end

second circumferential position adjusting means for adjusting a
circumferential pogition of said secand shaft relative to a circumfrential position of
said second driven gear means.

10. A glassware forming machine according to Claim 9 wherein:

said first circumferential position adjusting mesns comprises a

first manually adjustable worm and a first position adjusting gear in engagement with
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said first manually adjustable worm, said first position adjusting gear being coaxially
aligned with said first driven gear means; and wherein
second manually adjustable worm snd a second position adjusting gear in engagement
couxially aligned with said second driven goer means.

1. .ﬁglmhminsmnhhemoﬁnsbmﬁmlwhﬂein:

said reversible clectric motor comprises a servo motor with dual

winding means, said dual winding means comprising s first, higher speed/lower torque
winding for causing motion of said first and second mold carrying arms during first
portions of motions toward one another and during motions away from one another,
md_asuond.lownpeedlhighﬂmmwindingﬁ)rcmlingmoﬁonofuidﬁmm
second mold carrying arms during second portions of motions toward one another.
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ABSTRACT OF THE DISCLOSURE

A glass container forming machine section (10) in which the mold
carrying arms (12, 14) that are pivoted on shafts (20, 22), respectively, about a common
axis (A) are caused to counteroscillate between open positions in which the mold
balves (16, 18) that are respectively carried by the arms (12, 14) are scparated, and
closed positions in which the mold halves are joined to define molding cavities
thersbetwoen. The opening and clozing motions of the mold carrying arms are powersd
by & single reversible electrical servo motor (24), which drives a drive gear (26), The
drive gear (26) directly drives a first driven gear (28) and an intermediate driven gear
(30) which, in turn, directly drives a second driven gesr (34). Tuming motion of the
driven gears (28, 34) is imparted to stub shafis (38, 40), respectively, which carry
coaxial drive gears (42, 44), respectively. The drive gears (42, 44) drive scctor gears
(46, 48), respectively, that are disengagably secured to the shafts (22, 20), respectively.
The servo motor (24) has dual windings; a first, higher speed/lower torque winding for

" operating the motion of the mold carrying exms during a first portion of their closing

torquo winding for operating the motion of the mold carrying arms during a second
portion of their closing movements.

R
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TRADUCCION DEL INGLES AL CASTELLANO de la Solicitud de
Patente de los Estados Unidos No.09/713,429 relacionada con:

METODO Y APARATO PARA FORMAR RECIPIENTES DE VIDRIO

ANEXOS. La Solicitud de Patente de los Estados Unidos Serie No.09/
713,429 arriba mencionada, Declaracién y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacién del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Unidos de América; Certificacién Notarial del Estado de Wisconsin,
Estados Unidos de América.

LOS ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

DEPARTAMENTOQ DE COMERCIO DE LOS ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA

Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos
Noviembre 20, 2001

ESTE PARA CERTIFICAR QUE ANEXO AL PRESENTE SE
ENCUENTRA UNA FIEL COPIA TOMADA DE LOS REGISTROS DE
LA OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS
UNIDOS DE AQUELLOS DOCUMENTOS DE LA SOLICITUD DE
PATENTE IDENTIFICADA ABAJO LA CUAL CUMPLE LOS
REQUISITOS PARA CONCEDERLE UNA FECHA DE
PRESENTACION BAJO LA NORMA 35USC 111.

NUMERO DE SOLICITUD: 09/713,429
FECHA DE PRESENTACION: Noviembre 15, 2000

Por autorizacién del

COMISIONADO DE PATENTES Y MARCAS
E. Bornett (Firmado)

E. BORNETT

Funcionario de Certificaciones

SELLO ADHERIDO

17333USA
MAQUINA FORMADORA DE ARTICULOS DE VIDRIO

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

A



1. Campo de la Invencion

Esta invencién se relaciona con la fabricacién de recipientes de
vidrio en una maquina de formacién de recipientes de vidrio del tipo 1.S.
(“seccion individual”). Més particularmente, esta invencién se relaciona
con una mejora en ¢l método y aparato para abrir y cerrar los brazos que
Revan los moldes de dicha maquina de formacitn de recipientes de vidrio.

2.  Descripcion del Arte Relacionado

La fabricacién de recipientes de vidrio en una méquina de
formacién de recipientes de vidrio del tipo LS. se describe generalmente
en la Patente US 4,427,431 (Mumford y otros), la cual fue cedida a un
predecesor del cesionario de la presente invencién, cuya divalgacion se
incorpora aqui a modo de referencia. Como se conoce en el arte, una
maquina 1.S. tiene una multiplicidad de secciones lado a lado se forma
recipientes de vidrio en cada seccion de la méiquina en una operacion de
moldeo de dos pasos. En el primero de estos pasos, una preforma del
recipiente, 2 menudo llamada un parisén o una preforma, se forma en un
primer molde en una estacion de moldeo de preformas de 1a seccién de la
méiquina 1.S., ya sea prensando o soplando, y la preforma es transferida
entonces mediante una operacién de inversién a 180° en un plano vertical
hacia un segundo molde de la seccién de la méquina I.S., a menudo
llamada un molde de soplado, para formarse en el recipiente terminado
mediante soplado. En las méquinas 1.S. modemas tipicamente una
multiplicidad de recipientes, tal como dos o tres o0 ain cuatro, se forman
simultineamente en cada seccién de la mdiquina 1.S., cada una en el
proceso de dos pasos arriba descrito.

Los moldes en cada seccién de una maquina 1.S., tanto en el lado
del moldeo de la preforma como en el lado del molde de soplado, son
moldes divididos cada uno de los cuales se construye a partir de un par de
mitades de molde. Cada mitad de molde tiene una superficie de molde
interna, y las mitades de molde en cada molde oscilan periédicamente
dentro y fuera de contacto de moldeo la una con la otra, las mitades de
cada molde que se unen extremo a extremo cuando las mitades del molde
estén en contacto una con otra para formar una cavidad de molde donde se
forma el parisén o recipiente, tal como sea fiicil. Una mitad de las mitades
del molde en cada secciém de la maquina es portada por un primer brazo
portador de molde, y 1a otra mitad de las mitades del molde en esa seccién
de 1a méquina es llevada por un segundo brazo portador de molde, los
primer y segundo brazos portadores de molde que oscilan en forma
contraria uno con respecto al otro para cerrar y abrir periédicamente los
moldes en esa seccién de la méquina.
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Tal como se muestra, por ejemplo, a partir de las Patentes US
5,803,945 (Grant) y 5,824,131 (Grant y otros), es deseable utilizar
diferentes velocidades durante el cierre de los brazos que llevan el molde
de una méiquina 1.S., un movimiento inicial de mayor velocidad/menor
torque durante la porcidon inicial de un movimiento de cierre, para
minimizar el tiempo consumido en efectuar el cierre , y un movimiento de
menor velocidad/mayor torque durante la porcién final del movimiento de
cierre, para maximizar las fuerzas de mordaza en las mitades de! molde
cuando se cierra. Sin embargo cada una de las patentes 945 y 131
anteriormente mencionadas requiere un par de motores de accionamiento
para abrir y cerrar los brazos opuestos portadores del molde de cada
seccion de 1a méquina 1.S.. un motor de accionamiento para cada brazo, y
la necesidad de proporcionar un par de motores de accionamiento para
operar de acuerdo con las enseflanzas de dichas referencia requiere
espacio sustancial para empacar dichos motores en dicha seccién de la
méquina I.S. Adicionalmente, la operacién de velocidad miiltiple de cada
uno de los motores de accionamiento de cada una de las patentes 945 y
131 requiere de complejos circuitos electrénicos (Figura 16 de cada
referencia), y esta es una complejidad que parece introducir problemas de
confiabilidad en la operacibn de una mdquina IS. basada en las
enseflanzas de estas referencias.

BREVE RESUMEN DE LA INVENCION

Los anteriormente mencionados y otros problemas asociados con la
abertura y el cerrado de los brazos portadores del molde de una seccién de
una maquina 1.S. son superados mediante la presente invencién en la cual
se emplea Gnicamente un servomotor simple reversible para activar el
movimiento de contra oscilacién de cada uno de los brazos opuestos
portadores del molde en una seccién dada de la mdquina IS. El
servomotor empleado en la prictica de la presente invencién opera a
través de un par de accionadores de engranajes para proporcionar
simultdneo movimiento de contra oscilacion a los brazos portadores del
molde y el espacio disponible desarrollado por el motor y el par de
acciopadores es sustancialmente menor que el desarrollado en una
instalacién que utiliza un par de motores reversibles, ya sea del tipo de
servomotor o0 no. El servomotor utilizado en la presente invencién se
provee devanados duales, un primer devanado para impartir mayor rpm/
menor movimiento de torque a cada uno de los brazos portadores del
molde durante una porcién inicial de un movimiento de cierre del moide, y
un segundo devanado para impartir una menor rpm./mayor movimiento de
torque a cada uno de los brazos portadores del molde durante una porcién
final del movimiento de cierre del molde, cuando se desean mayores
fuerzas de mordaza en las mitades del molde.

oy



De acuerdo con lo anterior, es un objetivo de la presente invencién
proporcionar un método y un aparato mejorados para formar recipientes
de vidrio o una méquina de formacidn de recipientes de vidrio del tipo 1.S.
Mis particularmente, ¢s un objetivo de la presente invencién proporcionar
un método y un aparato mejorados del cardcter anteriormente mencionado
para abrir y cerrar las mitades del molde en cada secciéon de la méquina
1.S. AGn més particularmente, es un objetivo de la presente invencitn
proporcionar un método y un aparato del caricter anteriormente
mencionado, para proporcionar movimiento de mayor velocidad/menor
torque a los brazos opuestos portadores del molde en cada seccién de 1a
méquina 1.S. durante una porcién inicial del ciclo de cierre del molde,
mientras que también se proporciona movimiento de menor velocidad/
mayor torque a los brazos portadores del molde durante una porcién final
del movimiento de los brazos portadores del molde.

Para un adicional entendimiento de la presente invencién y de sus
objetivos, se dirige la atencién a los dibujos y a su signiente breve
descripcion detallada de 1a modalidad preferida y a las reivindicaciones
del apéndice.

BREVE DESCRIPCION DE LAS VARIAS VISTAS DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un aparato portador de
moldes de acuerdo con la modalidad preferida de Ia presente invencién
para una seccién de una maquina de formacion de recipientes de vidrio del
tipo 1.S., que se muestra del Iado del moldeo de preformas de Ia maquina,
otros elementos de la miquina 1.S. que se muestran en lincas
interrumpidas;

la Figura 2 es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea 2-2
de 1a Figura 1;

La Figura 3 es una vista fragmentada en perspectiva, parcialmente
en seccitn transversal, que ilustra una porcién del aparato de las Figuras 1
y2;

1a Figura 4 es una vista fragmentada en perspectiva, parcialmente en
seccion transversal, que ilustra una porcién del aparato de las Figuras 1 a
3;

Ia Figura 5 una vista en seccidn transversal, tomada a lo largo de la
linea 5-5 de 1a Figura 4,

la Figura 6 es una vista en planta que ilustra una porcién del aparato
de las Figuras 1 a §;

la Figura 7 es una vista como la Figura 6 que ilustra ¢l aparato en
una posicién diferente en su ciclo de operacién, y

la Figura 8 es una vista en seccion transversal a lo largo de la linea
8-8 de 1a Figura 7.



DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Un lado de moldeo de preformas de una seccién de una miquina
LS. se indica generalmente mediante ¢l numeral de referencia 10 en la
Figura 1, y 1a seccién de la miquina 10 se desarrolla de un par de brazos
portadores de moldes 12, 14 que contra oscilan con el uno con respecto al
otro alrededor de un eje comin A, el cual se extiende verticalmente en la
orientacién normal de una seccién 10 de la méquina 1.S. El brazo portador
del molde 12 lleva una 0 més mitades de molde 16, mostradas como
cuatro de dichas mitades de molde, cada una de las cuales tiene una
superficic cOncava enfrentada al brazo portador del molde 14.
Similarmente, el brazo portador del molde 14 lleva un nimero similar de
mitades de molde 18, cada una de las cuales tiene una superficie cdncava
enfrentada al brazo portador del molde 12. En las posiciones m4s internas
de los brazos portadores del molde 12, 14, Ias mitades del molde 16 y las
mitades del molde 18 estéin unidas en sus bordes verticales en forma tal
que las superficies concavas de las mitades del molde 16 y 18 forman una
pluralidad de cavidades cerradas donde los recipientes de vidrio pueden
ser moldeados a partir de vidrio a alta temperatura, moldeable, en el caso
del amreglo de 1a Figura 1, una pluralidad de parisones huecos que pueden
ser soplados posteriormente en recipientes. Aunque la Figura 1 ilustra un
arreglo para producir simultineamente cuatro parisones de recipientes en
cada seccién de 1a miquina 1.S., un arreglo de miquina que a menudo se
describe como una méquina "cuddruple”, debe entenderse que la invencién
también es aplicable a miquinas I.S. que se utilizan para producir
simultdneamente tres, dos o aiin un recipiente en cada seccién de la
méquina. También debe entenderse que ¢l aparato que s¢ usa para contra
oscilar los brazos portadores de moldes 12, 14 es también aplicable para
contra oscilacion de brazos portadores de moldes (no mostrado) enm un
lado de moldeo por soplado de 1a seccién 10 de la méquina 1.S.

El brazo 12 portador del molde estd cerrado o asegurado en forma
no rotativa de otra forma a un &rbol oscilante 20 para oscilar con €], y el
brazo portador de moldes 14 esti asegurado en forma no rotativa a un
#rbol 22 para oscilar con €l. El movimiento de contra oscilacion se imparte
simultineamente a cada uno de los drboles 20 y 22 desde un (mico
servomotor 24 eléctrico reversible (Figura 4) a través de un engranaje de
accionamiento 26. El engranaje de accionamiento 26 acciona directamente
un engranaje de accionamiento 28, y el engranaje de accionamiento 26
acciona simultineamente en forma directa un engranaje de accionamiento
intermedio 30 que est4 montado en forma rotativa en un brazo ajustable 32
para ser ajustable en posicién relativa al engranaje de accionamiento
intermedio 30 y a un engranaje accionado 34, el cual es accionado
mediante el engranaje accionado 30, el ajuste del brazo ajustable 32 que



sirve para minimizar la desalineacion entre el engranaje de accionamiento
26 y el engranaje accionado intermedio 28. El brazo ajustable 32, a su vez
estd montado en forma ajustable a un brazo 36 que estd montado en forma
ajustable a la seccién 10 de la méquina 1.S. y el ajuste del brazo 36
permite que las posiciones del servomotor 24, el engranaje accionado 28,
el engranaje accionado intermedio 30 y el engranaje accionado 34 se
ajusten al unisono en relacién con la seccién 10 de 1a méquina I.S.

El engranaje accionado 28 es cerrado con llave o asegurado de otra
forma a un drbol terminal 38, y el engranaje accionado 34 es cerrado con
llave o asegurado de otra forma a un 4rbol terminal 40. El arbol terminal
38 también tiene un engransje de accionamiento intermedio 42 cerrado
con llave o asegurado de otra forma a él, y el arbol terminal 40 también
tiene un engranaje de accionamiento intermedio 44 cerrado con llave o
asegurado de otra forma a él. El engranaje de accionamiento intermedio
42 es mis pequefio en didmetro que el engranaje de accionamiento 28 y
esti colocado a una mayor elevacién en el #rbol terminal 38 que el
engranaje accionado 28, Similarmente, el engranaje accionado intermedio
44 es menor que el engranaje accionado 34 y estd colocado a una mayor
elevacion en el arbol terminal 40 que el engranaje accionado 34. El
engranaje 42 agarma en forma de accionamiento un engranaje de sector 46
que estd cerrado con llave o asegurado de otra forma al arbol 22, y el
engranaje accionado intermedio 44 se agama en forma de accionamiento a
un engranaje de sector 48 que es cerrado con llave o asegurado de otra
forma al 4rbol 20. Consecuentemente, el movimiento del servomotor 24
mpmtesmmltmeamenwmovmentoaluboln a través del engranaje
de accionamiento 26; el engranaje accionado 28, el engranaje intermedio
accionado 42 y el engranaje de sector 46 y, similarmente, el movimiento
del servomotor 24 imparte simultineamente movimiento al drbol 20 a
través del engranaje de accionamiento 26, ¢l engranaje accionado
intermedio 30, el engranaje accionado 34, el engranaje accionado 44 y el
engranaje de sector 48.

Tal como se muestra en las Figuras.4 y 6 a 8, el engranaje de sector
46 se proporciona con una extensién 50 de engranaje de sector que esti
unida al engranaje de sector 46 mediante un sujetador roscado 52. Una
brida ergnida 50a de la extensién 50 de engranaje de sector tiene un
receso de cono truncado 50b alli, y el receso 50b recibe en forma
removible un extremo libre de un pasador 54. El pasador 54 es movibie
entre una posicién donde su extremo libre es recibido en el receso 50b,
Figuras 4 y 7, y una posicién donde su exiremo libre no s recibido en el
receso 50b, Figuras 6 y 8. No se impartird movimiento de volteo al arbol
22 cuando el pasador 54 esti en la posicion de las Figuras 6 y 8, pero se
impartird al 4rbol 22 cuando el pasador esta en la posicion de las Figuras 4



y 7. El movimiento del pasador 54 entre su posicién de las Figuras 4y 7 y
su posicién de las Figuras 6 y 8 se acciona mediante un cilindro neumitico
56 que llega contra una extensiém 60a de un collarin 60 que rodea en
forma no rotativa el drbol 22, 1a accién del cilindro 56 que es opuesta por
un resorte 58 que llega contra el lado opuesto de la extensién 60a del
collarin 60. En la posicién del pasador 54 que se muestra en las Figuras 6
y 8, cualquier movimiento rotativo impartido al engranaje de sector 46
mediante el servomotor 24 no serd impartido al 4rbol 22, proporcionando
cojinetes espaciados 62, 64 para permitir que el engranaje de sector 46
voltee sobre el arbol 22 durante dichas veces. Aunque no se muestra
especificamente, el engranaje de sector 48 estd asegurado en forma
desacoplable al drbol 20en la misma manera que el engranaje de sector 46
estd asegurado en forma desacoplable al 4rbol 22, tal como se explicé
anteriormente.

Para colocar en forma precisa las mitades del molde 16 y 18 en sus
posiciones cerrada y abierta, cada 4rbol 20, 22 es ajustable
circunferencialmente en relacién con el servomotor 24. A este respecto, un
gusano manualmente ajustable 66 se proporciona en agarre con una seric
anular de dientes 68 llevada por una caja de engranajes 70 que se
proporciona para transmitir torque desde un engranaje de accionamiento al
&rbol terminal 38. Similarmente, un gusano 72 manualmente ajustable se
proporciona en agarre con una seric anular de dientes 74 Ilevada por una
caja de engranajes 76 que se proporciona para transmitir torque desde el
engranaje de accionamiento 34 al drbol terminal 40,

Para éptima actuacién de la abertura y cierre de los brazos
poriadores del molde 12, 14, el servomotor 24 es de un cardcter de
devanado dual, con un primer devanado para proporcionar movimiento de
mayor velocidad/menor torque a los brazos portadores del moide 12, 14
durante Ia porcion inmicial de sus movimientos de cierre y durante sus
movimientos de abertura, y un segundo devanado para proporcionar
movimiento de menor velocidad/mayor torque a los brazos portadores del
molde 12, 14 durante la porcién final de sus movimientos de cierre, para
asi minimizar las cargas de impacto ante el cierre y para proporcionar altas
cargas de mordaza en los brazos portadores del molde 12, 14, cuando se
cierma, cuando el moldeo de los parisones en las cavidades del molde
definidas por las mitades del molde 16, 18 pueden de otra forma tender a
separar los brazos portadores del molde 12, 14. A este respecto, 1a actual
posicién circunferencial del drbol 22 se escruta mediante un resolutor 78,
y la posicién actual del drbol 20 se escruta mediante un resolutor 80. Las
sefiales desde los resolutores 78, 80 se utilizan en un circuito de control
del motor para controlar la operacién del servomotor 24 entre su primer
devanado y su segundo devanado. Los motores que corresponden al motor



24 se encuentran disponibles en Motor Products Intemational, Inc., 1600
N. Horizon Blvd., El Paso, Texas, Estados Unidos.

Aunque el mejor modo contemplado por los inventores para llevar a
cabo la presente invencién en el momento de su fecha de presentacién se
ha mostrado y descrito aqui, serd evidente para aquellos expertos en el
arte que adecuadas modificaciones, variaciones y equivalentes pueden
hacerse sin apartarse del alcance de la invencién, dicho alcance que estd
limitado tmicamente por los términos de las siguientes reivindicaciones y

REIVINDICACIONES
Lo que se reivindica es:

1. Una méquina formadora de articulos de vidrio que

comprende

primer y segundo brazos portadores de molde que pivotan
alrededor de un ¢je para movimiento de oscilacién contraria hacia y lejos
el o del otro para llevar una mitad del molde Ilevada por cada brazo
portador del molde en posiciones cerrada y abierta con respecto a una
mitad del molde Ilevada por otro brazo portador de molde;

un imico motor eléctrico reversible; y

un medio de engranaje para transmitir movimiento desde
dicho motor eléctrico a cada uno de dichos brazos portadores de molde
para impartir movimiento de oscilacién contraria a cada uno de dichos
brazos portadores de molde.

2. Una méquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo

con la Reivindicacién 1 donde dicho medio de engranaje comprende:

un engranaje de accionamiento accionado por dicho motor
eléctrico;

un primer medio de engranaje acciomado directamente
accionado por dicho engranaje de accionamiento para impartir movimiento
de oscilacién a dicho de unos primer y segundo brazos portadores de
molde;

un engranaje de accionamiento intermedio accionado
directamente por dicho engranaje de accionannento; y

un segundo medio de engranaje de accionamiento accionado
directamente por dicho medio intermedio de accionamiento para impartir
movimiento de oscilacién al otro de dichos primer y segundo brazos
portadores de molde, el movimiento de oscilacién impartido por dicho
segundo medio de engranaje de accionamiento accionado que es contrario



al movimiento de oscilacién impartido por dicho primer medio de
engranaje de accionamiento.

3. Una méquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo
con la Reivindicacién 2 y que comprende adicionalmente:
un primer medio de montaje ajustable para montar en forma
ajustable dicho engranaje de acciomamiento intermedio en relacién con
dicho engramaje de accionamiento y dicho ofro de dicho primer medio de
engranaje de accionamiento y dicho segundo medio de engranaje de
accionamiento para minimizar la desalineacién entre dicho cngranaje de
accionamiento y dicho engranaje de accionamiento intermedio y dicho
otro de dicho primer medio de engranaje de accionamiento y dicho
segundo medio de engranaje de accionamiento,

4. Una miquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo
con la Reivindicacién 3 y que comprende adicionalmente:
un segundo medio para montar en forma ajustable, dicho
segundo medio para montar en forma ajustable que sirve para ajustar una
posicién de dicho engranaje de accionamiento en relacion con dicho wmo
de dicho primer engranaje de accionamiento y dicho segundo medio de
engranaje de accionamiento para minimizar la desalineacién entre dicho
engranaje de accionamiento y dicho wno de dicho primer medio de
engransje de accionamiento y dicho segundo medio de engramaje de
accionamiento.

5. Una méquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo
con la Reivindicacién 4 donde dicho primer brazo portador del molde
comprende un primer drbol con un primer engranaje de sector asegurado
en forma desprendible a dicho primer &rbol, y donde dicho segundo brazo
portador del molde comprende un segundo arbol con un segundo
engranaje de sector asegurado en forma desprendible a dicho segundo
&rbol, y donde:

dicho primer medio de engranaje de acciopamiento
comprende un primer engranaje de accionamiento y un engranaje de
accionamiento de engranaje de sector alineado coaxialmente con dicho
primer engranaje de accionamiento y espaciado de dicho primer engranaje
de accionamiento, dicho primer &rbol que tiene un cje que esta espaciado
de un eje de dicho primer engransje de accionamiento de engranaje de
sector, dicho primer engranaje de accionamiento de engranaje de sector
que agarra en forma de accionamiento dicho primer engranaje de sector; y

donde dicho segundo medio de engranaje de accionamiento
comprende un scgundo engranaje de accionamiento y un segundo
engranaje de accionamiento de engranaje de sector alincado coaxialmente
con dicho segundo engranaje de accionamiento y espaciado de dicho
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segundo engranaje de accionamiento, dicho segundo drbol que tiene un eje
que esti espaciado de un eje de dicho segundo engranaje de
accionamiento, dicho segundo engranaje de accionamiento de engranaje
de sector que agarra en forma de accionamiento dicho segundo engranaje
de sector.

6. Una miquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo

con la Reivindicacion 5 y que comprende adicionalmente:

un primer medio de accionamiento que se extiende entre
dicho primer engranaj¢ de accionamiento y dicho primer engranaje de
accionamiento de engranaje de sector para causar que dicho primer
engranaje de accionamiento de engranaje de sector rote con dicho primer
engranaje de accionamiento; y

un segundo medio de accionamiento que se extiende entre
dicho segundo engranaje de accionamiento y dicho segundo engranaje de
accionamiento de engranaje de sector para causar que dicho segundo
engranaje de accionamiento de engranaje de sector rote con dicho segundo
engranaje de accionamiento.

7. Una miquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo

con la Reivindicacién 6 y que comprende adicionaimente:

un primer medio asegurador en forma liberable para asegurar
en forma liberable dicho primer engranaje de sector a dicho primer érbol;
y

un segundo medio asegurador en forma liberable para
asegurar en forma liberable dicho segundo engranaje de sector a dicho
segundo drbol.

8. Una méquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo

con la Reivindicacién 7 donde;
dicho primer medio asegurador en forma liberable comprende
una primera extensién de engranaje de sector asegurada a dicho primer
engranaje de sector, dicha primera extensién de engranaje de sector que
tiene una abertura con un eje que se extiende normalmente de un ¢je de
dicho primer &rbol, un primer medio de pasador retractable llevado por
dicho primer érbol para agarrar en forma selectiva la abertura de dicha
primera extensién de engranaje de sector, y dicho primer medio
accionador de pasador pama causar en forma selectiva que dicho primer
medio retractable de pasador agarre la abertura de dicha primera extensién

de engranaje de sector; y donde:
dicho segundo medio asegurador forma liberable
comprende una segunda extensién de engramaje de sector asegurada a
dicho segundo engranaje de sector, dicha segunda extensién de engranaje
de sector que tiene una abertura con un eje que se extiende normalmente

LR
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de un e¢je de dicho segundo drbol, un segundo medio de pasador
retractable llevado por dicho segundo &rbol para agamrar en forma
selectiva la abertura de dicha segunda extensién de engranaje de sector, y
dicho segundo medio accionador de pasador para causar en forma
selectiva que dicho segundo medio retractable de pasador agarre la
abertura de dicha segunda extensién de engranaje de sector

9. Una miquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo
con la Reivindicacién 7 y que comprende adicionalmente:
un primer medio de ajuste de la posicién circunferencial para
ajustar una posicién circunferencial de dicho primer 4rbol en relacién con
una posicién circunferencial de dicho primer engranaje de accionamiento;
y
un segundo medio de ajuste de la posicién circunferencial
para ajustar una posicién circunferencial de dicho segundo érbol en
relacién con una posicién circunferencial de dicho segundo engranaje de

10. Una miquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo
con la Reivindicacién 9 donde:
dicho primer medio de ajuste de la posicién circunferencial
comprende un primer gusano manualmente ajustable y un primer
engranaje de ajuste de posicién en agamre con dicho primer gusano
manualmente ajustable, dicho primer engranaje de ajuste de posicién que
estd alineado coaxialmente con dicho primer medio de engranaje de
accionamiento; y donde:
dicho segundo medio de ajuste de la posicién circunferencial
comprende un segundo gusano manualmente ajustable y un segundo
engranaje de ajuste de posicidn en agamre con dicho segundo gusano
manualmente ajustable, dicho segundo engranaje de ajuste de posicion que
estd alineado coaxialmente con dicho segundo medio de engranaje de

11. Una miquina formadora de articulos de vidrio de acuerdo
con la Reivindicacién 1 donde:
dicho motor eléctrico reversible comprende un servomotor
con un medio de devanado dual, dicho medio de devanado dual que
comprende un primer devamado de mayor velocidad/menor torque, para
causar el movimiento de dichos primer y segundo brazos portadores de
molde durante primeras porciones de movimientos del uno hacia el otro y
durante movimientos lejos del uno hacia el otro, y un segundo devanado
de menor velocidad/mayor torque para causar el movimiento de dichos
primer y segundo brazos portadores de molde durante segundas porciones
de movimientos del uno hacia el otro.
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EXTRACTO DE LA DIVULGACION

Una seccion de maquina (10) formadora de recipientes de vidrio
donde los brazos portadores del molde (12, 14) que pivotan sobre arboles
(20, 22), respectivamente, alrededor de un eje comin (A) se hacen contra
oscilar entre posiciones abiertas donde las mitades del molde (16, 18) que
sob llevadas respectivamente por los brazos (12, 14) se separan, y
posiciones cerradas donde las mitades del molde se wmen para definir
cavidades de molde entre ellas, Los movimientos de abertura y cierre de
los brazos portadores del molde se potencian mediante un tmico
servomotor eléctrico reversible (24), el cual acciona un engranaje de
accionamiento (26). El engranaje de accionamiento (26) acciona
directamente un primer engranaje de accionamiento (28) y un engranaje de
accionamiento intermedio (30) el cual, a su vez, acciona directamente un
segundo engranaje de accionamiento (34). El movimiento de volteo de los
engranajes de accionamiento (28, 34) se imparte a drboles terminal (38,
40), respectivamente, los cuales llevan engranajes de accionamiento
coaxial (42, 44), respectivamente. Los engranajes de accionamiento (42,
44), accionan engranajes de sector (46, 48), respectivamente, que estin
asegurados en forma desprendible a los 4rboles (22, 20), respectivamente.
El servomotor (24) tiene devanados duales; un primer devanado de mayor
velocidad/menor torque para operar el movimiento de los brazos
portadores del molde durante una primera porcién de sus movimientos de
cierre y durante sus movimientos de abertura, y un segundo devanado de
menor velocidad/mayor torque para operar el movimiento de los brazos
portadores del molde durante una segunda porcién de sus movimientos de
cierre.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 2 DE ENERO, 2002.
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