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The present invention is directed to manufacture of glassware, and more
particularly to  method and spparstus for monitoring the fanctions of solencid valves for
applying final blow and finish cooling air through & dual-stege blowhead in the final blow
operation of a glassware manufacturing machine.
Background and Objects of the Invention

Glassware, such as glass bottles, is typicelly made in a so-called individual section
machine, which includes a plurality of identical sections that operate in synchronism and out of
phase with each other to produce the glassware. Each section includes one or more blsnk molds,
in which gobs of molten glass sre cither pressed or blown to form parisons. Each parison is then
moved from the blank mold and placed in & final blow mold. A blowhead is lowered over the
parison in the blow mold, and final blow air is directed into the parison through the blowhead to
form the parison against the internal surface of the final blow mold. Conventiona] blowheads
thus include an air passage for applying final blow air from an inlet to the inside of the parisan.
hduﬂMblowhnds.dmmeﬁmmaﬂdhlﬂndﬁMledhbMﬁnﬁhmﬁng
mulpphednpnmlyﬁomﬂnﬁndbhwubeoolthemamoﬂhemmﬁm:h
dmns:pplmhonofﬁnﬂblawmlndtopnmchmmofth:ﬁnuhunduﬁmlbhw
pressure.  Application of final blow air and finish cooling air in cach machine section is
controlled by an associated solenoid valve, which is responsive to valve control signals from
machine timing electronics to apply final blow or finish cooling air to all blowheads ina machine
section.

It is impartant in control of sir-driven operations in a giassware manufacturing
machine, including particularly application of final blow and finith cooling air through a dual-
stage blowhead, to monitor operation of the solenoid valves to ensure that the air is being applied
at the desired times relative to the valve control signals. This is conventionally accomplished by
provision of multiple air pressure gauges at both ends of the glassware manufacturing machine,
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which must be monitored by the machine operating personnel. It is a general abject of the
present invention 0 provide an apparatus and method for electronically monitoring application
of air (above ar below atmospheric pressure) in & glassware manufacturing machine, including
specifically application of fizal blow and finish cooling air to the dual-stage blowheads of each
machine section, which automatically and electronically monitor timing of air application relative
to the associated valve control signals for indicating operating condition of the various solenoid
valves and detecting malfunction or impending malfunction at one or more of the solenoid
valves,
Summary of the Iavention

Apparatus for monitoring application of air through a dual-stage blowhead to
blow mold s container in a presently preferred implementation of the invention includes a fixst
solenoid valve for applying final blow air through the blowhead to a container in a mold and a
second solenoid valve for applying finish cooling air through the blowhead around the finish of
the container in the mold. Electronic circuitry is coupled to the first and second solenoid vaives
for detecting the timing of application of first and second electrical valve control signals to the
valves. Air pressure sensors are operatively coupled to the first and second solenoid valves for
generating associated electrical sensor signals indicative of the timing of application of air by the
first and second solenoid valves to the blowhead. Electronic compare logic is responsive to the
timing of the valve control signals and the sensor signals for indicating operating condition of
the valves, preferably by comparing timing of the valve control signals to timing of the sensor
signals to indicate malfimction or potential malfunction at the valves. Potential malfunction st
the valves may include failure of one or both of the valves to apply air responsive to the
associated control signals, late operation of one or both valves to apply air responsive to the
control signals, failure of one or both valves to terminate application of air responsive to the
control signals, and late operation of one or both valves to terminate application of air responsive
to the control signals.

A method of monitoring application of final blow and finish cooling air through
respective first and second soienoid valves in accordance with another aspect of the invention
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includes detecting timing of electrical valve control signals applied to the first and second
solenoid valves, and detecting timing of application of sir by the first and second solenoid valves

" responsive to the valve control signals. The timings so detected are compared with each other,

and operating condition of the valves is indicated as a function of such comparison.
Brisf Dsscription of the Draw N

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

FIG. 1 isa partially sectioned elevational view of a final blow mold in a glassware
mamifacturing system illustrating application of final blow air and finish cooling air to the
parison in the mold; and

FIG. 2 is a functional block diagram of appamstus in accordance with a presently
preferred embodiment of the invention for monitoring application of final blow air and finish
cooling air to the mold and parison in FIG. 1.

FIG. 1 illustrates one final blow stage 10 of a section in an individual section
glassware forming machine. Each section of the machine includes one or more final blow stages
10, and each section of the machine is identical to the others. An exemplary individual section
machine is illustrated in U.S. Patent 5,580,366, the disclosure of which is incorporated herein by
reference. Final blow stage 10 illustrated in FIQ. 1 includes a pair of blow mold halves12, 14
that are operated by means not shown to cooperate with each other and with a bottom mold
clement 16 to form a final blow mold cavity. A dual-stage blowhead 18 has a central passage
20 for applying final blow air to the inside of a parison 26 disposed in the blow mold, and a
second passage 22 for applying finish cooling air around the exterior of the finish 24 of the
contsines/parison 26 being formed in mold 12, 14, 16. The mold apparatus illustrated in FIG.
1 is of conventional construction, and is provided by way of background for discussion of the
invention as illustrated in FIG. 2.

¥ o



OoaYho" SNEESSe0

15

20

FIG. 2 illustrates an apparatus 30 for monitoring epplication of air to blow mold
stage 10of FIG. 1. A final blow solencid valve 32 and a finish cooling solenoid valve 34 receive
respective valve control signals from machine timing electronics 35. Such machine timing
electronics are illustrated, for example, in sbove-referenced U.S. Patent 5,580,366. Final blow
valve 32 and finish cooling valve 34 also receive.air .nder pressure from a suitable air source,
and are responsive to tho respective valve control signals from machine timing electronics 35 for
applying final blow air and finish cooling air to the blowhead(s) 18 of each machins section.
Each machine section includes one final blow valve 32 and one finish cooling valve 34, and one
or more blowheads 18 depending upon the number of containers being manufactured
simultanequsly within each section. For example, a single-gob machine will have one blowhead
18 and one blow mold 12-16 for each machine scction, & dual-gob machine will have two
blowheads 18 for each machine section, a triple-gob machine will have three blowhends 18 for
each machine section, efc.

An clectronic manitor 36 is provided for monitoring application of air through
valves 32, 34. Monitor 36 includes compare logic 38 operatively coupled to each solenoid valve
32, 34 for receiving signals indicative of application of the valve control signals to the respectivo
valves. Compare logic 38 may comprise individusl timers and comparators, for cxample, or
ruore preferably is microprocessor-based. Monitor 36 is connected to all sections of the forming
machine, of which only one section is illustrated in FIG. 2. The valve control signals applied to
valves 32, 34 may compriso on/off signals or pulse width modulated valve control signals.
Monitor 36 also includes a pair of nir pressure sensors 40, 42 that are operatively coupled by
associated small-digmeter conduits 44, 45 to the cutputs of valves 32, 34. Thus, sensors 40, 42
provide to control logic 38 associated electrical sensor signals indicative of the timing of
application of air by valves 32, 34 to blowhead(s) 18. Sensors 42, 44 are preferably mounted on
a panel of an enclosure 48, within which compare logic 38 is disposed.

Thus, compare logic 38 recelves electrical signals indicative of the timing of the
valve control signals applied to valves 32, 34 by machine timing electronics 35, and receives
sensor signals from sensors 40, 42 indicative of the timing of actual application of air by the

4
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respective solenoid valves to blowhead(s) 18. Compare logic 38 preferably is programmed to
detect abnormal operation at valves 32, 34, including failure of final blow air or finish cooling
airto come on at all following application of the associated valve control signals, late application
of final blow or finish cooling air following the associated valve cantrol signals, fiilure of final
blow or finish cooling air to terminate following termination of the associated valve control
signals, and late termination of final blow or finish cooling air after termination of the valve
control signals, Compare logic 38 monitors each valve control signal and associated sensor
signal, determines a difference in timing between the valve control signal and the associated
sensor signal, compares such timing differeace to a threshold associated with normal valve
operation (tum-on or turn-off), and indicates operating condition of the valves as a function of
such comparison. Compere logic 38 may energize alarms 50 associated with each machine
section for indicating malfonction or impending malfunction at the final blow or finish cooling
valves associated with that section, ar msy provide timing information to an operator display 52
for monitoring by the operstor. In this way, gradual deterioration of a solenoid valve can be
detected and corrected before complete failure occurs.

There have thus been disclosed sn spparatus and method for monitoring
epplication of air to a container blow mold that fully satisfy all of the objects and aims previously
set forth. Although the invention has been disclosed in conjunction with a presently preferred
embodiment for applying air under pressure, it will be appreciated that the invention in its
broadest aspects also cncompasses application of sir st sub-atmoapheric pressure (i.c., vacuum
functions such as mold vacium). The invention has been disclosed in conjunction with a
presently preferred embodiment thereof, and » number of modifications and variations have been
suggested. Other modifications and variations will suggest themselves to persons of ordinary
skill in the art. The invention is intended to embrace all such modifications and varistions as fall
within the spirit and broad scope of the appended claims,



I

55

. OD&ETHhUO" S9ES

W O ~ o A W N

11
12
13
14
15

L.

Apperatus for monitoring application of air to blow mold a container, having a
body formed in & blow mold and a finish, through a dual-stage blowhead, a first solenoid vatve
for applying final blow air through the blowhead to a container in the mold and a second solenoid
valve for applying finish cooling air through the blowhesd around the finish of the containar in
the mold, each of said first and second solenocid valves being responsive to associated first and
second electrical valve control signals for applying air through said blowhead, said apparatus

means coupled to said first and second solennid valves for detecting timing of
application of said first and second electrical valve control signals to said valves,

first and second air pressure sensors respectively operatively coupled to said first
and second solenoid valves for generating associated first and second electrical sensor signals
indicative of timing of application of air by said first and second solenoid valves to said
blowhead, and

means responsive to timing of said first and second valve control signals and said

2.
The apparatus st forth in claim 1 wherein seid means formdlcmnsopulung
condition of said velves comprises electronic compare logic for comparing timing of said valve
control signals to timing of said sensor signals to indicate malfinction at said vaives.
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3. .

The apparatus set forth in claim 2 wherein malfunction at said valves includes
failure of one or both of said valves to apply air responsive to said control signals, late operation
of one or both of said valves to apply sir responsive to said control signals, fsilure of one or both
of said valves to terminate application of air respensive to said control signals, and late operation
of ons or both of said valves to terminate application of air responsive to said control signals.

4,
The apparaius set forth in claim 2 whersin said compare logic and said sensors
are disposed in an enclosure, and wherein ssid apparatus further includes air condnits for
operatively comnecting each of said sensors to its associated valve.

5.

The apparatus sst forth in claim 4 for monitoring application of air to blow molds
of an individual section machine having a plurality of sections, each of which includes one each
of said first and second valves and at least ane blowhead, said apparatus comprising a plurality
of said means coupled to the first and second solenoid valves of each machine section, and a
plurality of each of said first and second air pressure sensors each operatively coupled to sn
associated valve of one of said machine sections.
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6.

A method of monitoring application of final blow air and finish cooling sir
through respective first and second solencid valves in a container molding machine, comprising
the steps of:

(a)  detectingtiming of electrical valve control signals applied to said first and

()  detecting timing of application of air by said first and secand solenoid
valves responsive to said valve control signals,

(c) comparingtiming detected in said step (a) with timing detected in said step
(b), and

{(d) indicating operating condition of said valves as s finction of the
comparison of said step (c).

7.

Apparstus for manitoring application of air through a solenoid valve to perform
an air-driven operation in a glassware mamufacturing machine, said apparatus comprising:

means coupled to seid solenoid valve for detecting timing of application of valve
control signals to said valve,

=N air pressure sonsor operatively coupled to said solenoid valve for generating
an electrical sensor signal indicative of timing of application of air through said solenoid valve,
and

means responsive to timing of said valve control signal and said sensor signals
for indicating operating condition of said valve.

8.
The apparatus set forth in claim 7 wherein ssid means for indicating operating
condition of said valve comprises electronic compare logic for comparing timing of said valve
control signal to timing of said seasor signal to indicate malfunction at said valve.

. —a - - . . cee t bmmmmemmmm 'S/f. o
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The apparatus set forth in clsim 8 wherein malfunction at said valve inchudes
failure of said valve to apply air regponsive to said cantrol signal, late operative of said valve to
apply air responsive to said contro) signal, fai'ure of said valve to terminate application of air
responsive to said control signal, and late operation of said valve o terminate pplication of air
responsive to said control signal.
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Abstract of the Digclogars

Apparatys for monitoring application of air through a dual-stage blowhead to blow
mold a container includes a first solenoid valve for applying final blow air through the blowhead
10 a container in a mold and a second solenoid valve for applying finish cooling air through the
blowhead around the finish of the container in the mold. Electronic circuitry is coupled to the
first and second solenoid valves for detecting timing of application of first and second electrical
valve control signals to the valves. Air pressure sensors are operatively coupled to the first and
second solenoid valves for generating associated electrical signaly indicative of timing of
application of air by the first and second solenoid valves to the blowhead. Electronic compare
logic is responsive to the timing of the valve control signals relative to the sensor signals for
indicating operating condition of the valves, prefierably by compering timing of the valve control
signals to timing of the sensor signals to indicate malfunction or potential malfunction at the
valves.
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La presente invencién estd dirigida hacia la fabricacién de articulos
de vidrio, y més particularmente hacia un método y aparato para vigilar las
funciones de vilvulas solenoides para aplicar aire de soplado final y
enfriamiento a la parte superior a través de un cabezal de soplado de etapa
dual en la operacién de soplado final de una méiquina de fabricacién de
articulos de vidrio.

Los articulos de vidrio, tales como botellas de vidrio, se elaboran
tipicamente en una denominada miquina de secciones individuales, 1a cual
inchrye una pluralidad de secciones idénticas que operan en sincronizacién
y fuera de fase unas con respecto a las otras para producir el articulo de
vidrio. Cada seccién incluye uno o m#s moldes de preforma, donde
pequeflas masas de vidrio findido son ya sea prensadas o sopladas para
formar parisones. Cada parisén se mueve entonces desde el molde de
preforma y se coloca en un molde de soplado final. Un cabezal de soplado
desciende sobre un parisén en el molde de soplado, y aire de soplado final
se dirige dentro del parisén a través del cabezal de soplado para formar el
parisén contra la superficie interna del molde final de soplado. Los
cabezales de soplado convencionales incluyen comsecuentemente un
pasaje de aire para aplicar aire de soplado final desde una entrada al
mterior del parisén. En los cabezales de flujo de etapa dual, a veces
denominados cabezales de flujo aislados de enfriamiento de parte
superior, aire de enfriamiento es aplicado separadamente del aire de
soplado final para enfriar la superficie exterior de la parte superior de
recipiente durante la aplicacién del are de soplado final y para prevenir la
distorsiéon de la parte superior bajo la presién de soplado final. La
aplicacién de aire de soplado final y aire de enfriamiento de la parte
superior en cada seccidn de la méiquina se controla mediante una vélvula
solenoide asociada, la cual responde a sefiales de control de la vilvula
desde electrénicos de temporizacién de la miquina para aplicar aire de
soplado final o aire de enfriamiento de la parte superior a todos los
cabezales de soplado en una seccion de 1a miéquina,

Es importante en el control de operaciones de direccién de aire en
una méquina de fabricacion de articulos de vidrio, que incluye una
aplicacién particularmente de aire de soplado final y aire de enfrianiento
de partes superiores a través de un cabezal de soplado de etapa dual,
vigilar 1a operacién de las vilvulas solenoides para asegurar que el aire es
aplicado a los tiempos deseados en relacién con las sefiales de control de
las vilvulas. Esto se cumple convencionalmente mediante la provisién de
multiples calibres de presion de aire en ambos extremos de la méquina de
fabricacién de articulos de vidrio, que deben ser vigilados por el personal



que opera la méquina. Es un objetivo general de la presente invencién
proporcionar un aparato y un método para vigilar electrénicamente la
aplicacién de aire (por encima o debajo de la presién atmosférica) en una
miquina de fabricacién de articulos de vidrio, que incluye especificamente
la aplicacién de aire de soplado final y aire de enfriamiento de 1as partes
superiores a los cabezales de soplado de etapa dual de cada seccién de Ia
maAquina, lo cual vigila automatica y electrénicamente la temporizacién de
1a aplicacitn de aire relativa a las sefiales de control de la vilvula asociada
para indicar la condicién de operacién de las varias vilvulas solenoides y
detectar el mal funcionamiento o impedir el mal funcionamiento en una
mas de las valvulas solenoides.

Resumen de la Invencién

El aparato para vigilar la aplicacién de aire a través de un cabezal
de soplado de etapa dual para moldear por soplado un recipiente en una
implementacién presentemente preferida de la invencién incluye una
primera vélvula solenoide para aplicar aire de soplado final a través del
cabezal de soplado hacia un recipiente en un molde y una segunda vélvula
solenoide para aplicar aire de enfriamiento de partes superiores a través
del cabezal de soplado alrededor de la parte superior del recipiente en el
molde. Un circuito electrénico es acoplado a las primera y segunda
vilvulas solenoides para detectar la temporizacién de aplicacién de
primera y segunda sefiales de control de vélvulas eléctricas para generar
sefiales asociadas de sensores eléctricos indicativas de la temporizacion de
la aplicacién de aire por las primera y segunda vélvulas solencides al
cabezal de soplado. El l6gico de comparacién electrénico responde a la
temporizacién de las sefisles de control de las vélvulas y las sefiales de los
sensores para indicar la condicidn de operacion de las vilvulas,
preferiblemente comparando 1a temporizacién de las sefiales de control de
las vilvulas con la temporizacién de Ias seflales de los sensores para
indicar el mal fimcionamiento o mal fincionamiento potencial en las
viilvulas. El mal funcionamiento potencial en las vilvulas puede incluir la
falla de una o ambas vilvulas en aplicar aire como respuesta a las sefiales
de control asociadas, tardia operacion de una o ambas vélvulas para
aplicar aire como respuests a las sefiales de control, y operacién tardia de
una 0 ambas vilvulas para terminar la aplicacién de aire como respuesta a
las sefiales de control, y operacién tardia de una o ambas vélvulas para
terminar la aplicacién de aire como respuesta a las sefiales de control.

Un método de vigilar 1a aplicacién de aire de soplado final y aire de
enfriamiento de partes superiores & través de respectivas primera y
segunda villvulas solenoides, de acuerdo con otro aspecto de la invencién
incluye detectar la temporizacién de sefiales de conmtrol de wvilvulas
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eléctricas aplicadas a las primera y segunda vilvulas solenoides que
responden a las sefiales de control de las vilvulas. Las temporizaciones as{
detectadas son comparadas las unas con las otras, y la condicién de
operaciéon de las vilvulas se indica como wna funcién de dicha
comparacion.

Breve Descripci Di

La invencién, conjuniamente con adicionales objetivos,
caracteristicas y ventajas de ella se entenderdn en mejor forma a partir de
1a siguiente descripcién, las reivindicaciones del apéndice y los dibujos
que se acompafian en los cuales:

La Figura 1 es una vista en elevacién parcialmente en seccién de un
molde de flujo final en un sistema de fabricacién de articulos de vidrio que
ilustra la aplicacién de aire de soplado final y aire de enfriamiento de
partes superiores al parisén en el molde; y

La Figura 2 es un diagrama funcional de bloques del aparato de
acuerdo con una actnalmente preferida modalidad de la invencién para
vigilar 1a aplicacién de aire de soplado final y aire de enfriamiento de las
partes superiores al molde y parisén en la Figura 1.

La Figura 1 ilustra una etapa de soplado final 10 de una seccion en
una miquina de formacién de articulos de vidrio de secciones
individuales. Cada seccién de la miquina incluye una o mis etapas de
soplado final 10, y cada seccidn de 1a miquina es idéntica a las otras. Una
miquina de secciones individuales de ejemplo se ilustra en la Patente de
los Estados Unidos 5,580,366, cuya divulgacion se incorpora aqui a modo
de referencia. La etapa de soplado final 10 ilustrada en la Figura 1 incluye
un par de mitades de molde de soplado 12, 14 que operan mediante
medios no mostrados para cooperar el uno con el otro y con un elemento
16 de molde inferior para formar una de molde final de soplado. Un
cabezal de soplado 18 de etapa dual tiene un pasaje central 20 para aplicar
aire de soplado final al interior de un parisén 26 colocado en el molde de
soplado, y un segundo pasaje 22 pars aplicar aire de enfriamiento de las
partes superiores alrededor del exterior de la parte superior 24 del
recipiente/parisén 26 que se estd formando en el molde 12, 14, 16. El
aparato del molde ilustrado en la Figura 1 es de construccién
convencional, y se proporciona a modo de antecedente para discusién de
1a invenciém como se ilustra en la Figura 2.

La Figura 2 ilustra un aparato 30 para vigilar la aplicacion de aire a
la etapa 10 del molde de soplado de la Figura 1. Una vélvula solenoide 32



de soplado final y una védlvula solenoide 34 de enfriamiento de la parte
superior reciben respectivas sefiales de comtrol de vdlvula de los
electrénicos temporizadores 35 de la midquina. Dichos electrénicos
temporizadores de la méquina se ilustran, por ejemplo, en la arriba
referenciada Patente de los Estados Unidos 5,180,366. La vilvula 37 de
soplado final y la vélvula 34 de enfriamiento de la parte superior también
reciben atre bajo presion de una fuente adecuada de aire, y responden a
las respectivas sefiales de control de vélvulas desde los electrénicos de
temporizacién 35 de la miquina para aplicar aire de soplado final y aire de
enfriamiento de las partes superiores al (los) cabezal(es) de soplado 18 de
cada seccibn de la maquina. Cada seccién de la mdquina incluye una
vélvula 32 de soplado final y una vélvula 34 de enfriamiento de partes
superiores, y uno o més cabezales de soplado 18 dependiendo del mimero
de recipientes que se¢ fabrican simultineamente dentro de cada secci6n.
Por e¢jemplo, una miquina de imica pequefla masa tendrd un cabezal de
soplado 18 y un molde de soplado 12 a 16 para cada seccién de Ia
maquina, una miquina de duales pequefias masas tendrd dos cabezales de
soplado 18 para cada seccion de la maquina, una méquina de triple
pequefia masa tendrd tres cabezales de soplado 18 para cada seccién de la
méquina, etc.

Un monitor electrénico 36 se proporciona para vigilar la aplicacion
de vilvulas 32, 34 de paso de aire. El monitor 36 incluye el légico de
comparacién 38 operativamente acoplado a cada vilvula solenoide 32, 34
para recibir sefiales indicativas de aplicacion de las sefiales de control de
la véilvula a las respectivas vélvulas. El 16gico de comparacién 38 puede
comprender temporizadores y comparadores individuales, por ejemplo, o
mis preferiblemente estd basado en un microprocesador. El monitor 36
estd conectado a todas las secciones de 1a miquina de formacién, de las
cuales tnicamente una seccién se ilustra en la Figura 2. Las sefiales de
control de vélvulas aplicadas a las vilvulas 32, 34 pueden comprender
seilales de encendido / apagado o sefiales de control de wvélvulas
moduladas de ancho de pulsos. El monitor 36 también incluye un par de
sensores de presién de aire 40, 42 que estdn operativamente acoplados
mediante conductos 44, 46 asociados de difmetro méAs pequefio a las
salidas de las vélvulas 32, 34. Consecuentemente, los sensores 40, 42
proporcionan al logico de control 38 sefiales eléctricas asociadas de
sensores indicativas de la temporizacion de la aplicacién de aire mediante
las vilvulas 32, 34 al(los) cabezal(es) de soplado 18. Los sensores 42, 44
estin montados preferiblemente sobre un panel de una cubierta 48, dentro
de 1a cual estd colocado el l6gico de comparacién 38.

Consecuentemente, el logico de comparacién 38 recibe sefiales
eléctricas indicativas de la temporizacion de las sefiales de control de



vilvulas aplicadas a las vilvulas 32, 34 mediante los electrénicos 35 de
temporizaciéon de la mAquina, y recibe sefiales de sensor de los sensores
40, 41 indicativas de la temporizacién de la aplicacién actual de aire
mediante las respectivas vilvulas solenoides a los cabezal(es) de soplado
18. el 16gico de comparacién 38 preferiblemente estd programado para
detectar 1a operacién no normal en las vélvulas 32, 34, incluyendo la falla
del aire de soplado final o aire de enfriamiento de partes superiores que
entran en toda la siguiente aplicacién de las sefisles asociadas de las
vilvulas control, tardia aplicacion de aire de soplado final o aire de
enfriamiento de las partes superiores después de las sefiales de control de
las vélvulas asociadas, falla del aire de soplado final o aire de enfriamiento
de las partes superiores en terminar después de la terminacion de las
sefiales asociadas del control de vilvulas y tardia terminacién del aire de
soplado final o aire de enfriamiento de partes superiores después de la
terminacién de las sefiales de control de las wviilvulas. El légico de
comparacién 38 vigila cada sefial de control de vélvula y sefial de sensor
asociada, determina una diferencia en temporizacién entre la sefial de
control y la sefial asociada de sensor, compara dicha diferencia de
temporizacién con un umbral asociado con I operacién normal de la
vilvula (encendido o apagado), e indica la condicién de operacién de las
vilvulas como una fincién de dichas comparaciones. El logico de
comparacion 38 puede energizar las alarmas 50 asociadas con cada
seccién de la miquina para indicar un mal funcionamiento o impedir un
malﬂmonam:entolasvﬂvulasdesopladoﬁnaloenfnmenmde
partes superiores asociadas con esa secciém, o puede proporcionar
informacién de temporizacién a una pantalla de operador 52 para ser
vigilado por el operador. En esta forma, el deterioro gradual de una
vilvula solenoide puede detectarse y comregirse antes de que ocurra la
falla completa.

Se ha asi divulgado un aparato y wn método para vigilar la
aplicacién de aire a un molde de soplado de recipientes que satisface
completamente todos los objetivos y demandas previamente establecidos.
Aunque la invencién se ha divulgado en conjuncién con una modalidad
presentemente preferida para aplicar aire bajo presién, se apreciard que la
invencién en sus aspectos mds amplios también involucra la aplicacién de
aire a presién inferior a la atmosférica, (es decir, funciones de vacio tal
como vacio de molde). La invencion se ha divulgado en conjuncién con
una de sus modalidades presentemente preferida. y un mimero de
modificaciones y variaciones se han sugerido. Otras modificaciones y
variaciones serén sugeridas por ellas mismas a personas expertas en el
arte. La invencién pretende abarcar todas estas modificaciones y
variaciones como dentro del espiritu y amplio alcance de las
reivindicaciones del apéndice.



REIVINDICACIONES

1.  Un aparato para vigilar la aplicacién de aire a través de una
vilvula solenoide para llevar a cabo una operacién de direcciém de aire en
una méquina de fabricacién de articulos de vidrio, caracterizado porque
dicho aparato comprende:

un medio acoplado a dicha vélvula solenoide para detectar la
temporizacién de la aplicacion de sefiales de control de vilvula a dicha

véilvula,

un sensor de presion de aire operativamente acoplado a dicha
vilvula solenocide para generar una sefial de sensor eléctrico indicadora de
temporizacion de 1a aplicacién de aire a través de dicha vilvula solenoide,

y

un medio que responde a la temporizacién de dicha sefial de
control de vilvula y dichas sefiales de control para indicar las condiciones
de operacién de dichas vilvulas.

2.  El aparato establecido en la reivindicacién 1 donde dicho
medio para indicar la condicion de operacion de dichas wvilvulas
comprende un 1égico electrénico de comparacién para comparar la
temporizacién de dichas sefiales de control de las vélvulas pama
temporizacion de dichas sefiales de sensores para indicar el mal
funcionamiento en dichas vilvulas.

3.  El aparato establecido en la reivindicacién 2 donde el mal
funcionamiento en dichas vdlvulas incluye la falla de una o ambas de
dichas vélvulas en aplicar aire como respuesta a dichas sefiales de control,
operacién tardia de una o ambas de dichas vilvulas en aplicar aire como
respuesta a dichas sefiales de control, falla de una o0 ambas de dichas
vilvulas para terminar la aplicacién de aire como respuesta a dichas
sefiales de control, y operacién tardia de una o ambas de dichas vélvulas
para terminar la aplicacion de aire como respuesta a dichas sefiales de
control.

4. El aparato establecido en la reivindicacién 2 donde dicho
légico de comparacién y dichos sensores estin colocados en uma cubierta,
y donde dicho aparato incluye adicionalmente conductos de aire para
conectar operativamente cada uno de dichos sensores a su vilvula
asociada.

5. El aparato establecido en la reivindicacién 4 para vigilar la
aplicacion de aire a8 moldes de soplado de una maquina de secciones
individuales que tiene una pluralidad de secciones, cada una de las cuales
incluye una de dichas primera y segunda vilvulas y por lo menos un
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cabezal de flujo, dicho aparato que comprende una pluralidad de dicho
medio acoplado a las primera y segunda vilvulas solenoides de cada
seccién de la méquina, y una pluralidad de cada uno de dichos primer y

segundo sensores de presion de aire cada uno acoplado operativamente a
una vélvula asociada de una de dichas secciones de 1a miquina.

6. Un método de vigilar la aplicacién de aire de soplado final y
aire de enfriamiento de partes superiores a través de respectivas primera y
segunda vilvulas solenoides en una miquina de moldeo de recipientes,
que comprende los pasos de:

(a) deteccion de temporizacién de sefiales de control de
vilvulas eléctricas aplicadas a dichas primera y segundas vélvulas
solenoides,

(b) deteccién de temporizacién de la aplicacion de aire
mediante dichas primera y segundas vilvulas solenoides como respuesta a
dichas sefiales de control de vilvulas,

(c) comparacién de la temporizacién detectada en el dicho
paso (a) con la temporizacién detectada en dicho paso (b), y

(d) indicacién de las condiciones de operacién de dichas
vilvulas como una fincién de la comparacién de dicho paso (c).

7.  Un aparato para vigilar la aplicacién de aire a través de una
viilvula solenoide para realizar una operacion de direccién de aire en una
miquina de fabricacion de articulos de vidrio, dicho aparato que
comprende:

un medio acoplado a dicha vilvula solenoide para detectar la
temporizacién de la aplicacién de dichas primera y segunda sefiales de
control de valvula eléctrica a dicha vélvula,

un sensor de presién de aire acoplado operativamente a dicha
vélvula solenoide para generar una sefial de sensor eléctrico indicativa de
temporizacién de la aplicacién de aire a través de dicha vélvula solenoide
y

un medio que responde a la temporizacién de dicha sefial de
control de vélvulas y dichas sefiales de sensores para indicar la condicién
de operacion de dicha vélvula.

8.  El apamato establecido en 1a reivindicacién 7 donde dicho
medio para indicar la condicion de operacion de dichas vélvulas
comprende un légico electrénico de comparacién para comparar la
temporizacién de dichas sefiales de control de las vilvulas para
temporizacion de dichas sefiales de sensores para indicar el mal
funcionamiento en dicha vilvula.



9.  El aparato establecido en la reivindicacion 8 donde el mal
funcionamiento de dicha vélvula incluye falla de dicha vélvula en aplicar
aire como respuesta a la dicha sefial de control, operacién tardia de dicha
vélvula para aplicar aire como respuesta a la dicha sefial de control, falla
de dicha vilvula para terminar la aplicacién de aire como respuesta a
dicha sefial de control, y operacién tardia de dicha vilvula para terminar la
aplicacién de aire en respucsta a dicha sefial de control.

Extracto de la Divulgacion

Un aparato para vigilar la aplicaciéon de aire a través de un cabezal
de soplado de etapa dual para soplar por moldeo un recipiente incluye una
primera véilvula solenoide para aplicar aire de soplado final a través de un
cabezal ¢ soplado hacia un recipiente en un molde y una segunda viivula
solenoide para aplicar aire de enfriamiento do partes superiores a través
del cabezal de soplado alrededor de la parte superior del recipiente en el
molde. Un circuito electrénico estd acoplado a las primera y segunda
vilvulas solenoides para detectar la temporizacion de la aplicacién de
primera y segunda sefiales de control de vélvulas eléctricas. Sensores de
presién de aire estén acopados operativamente a las primera y segunda
vélvulas solenoides para generar sefiales eléctricas asociadas indicativas
de 1a temporizacion de la aplicacién de aire mediante las primera y
segunda vilvulas solenoides al cabezal de soplado. El légico electrénico
de comparacin responde a la temporizacién de Ias sefiales de las véilvulas
de control en relacion con las sefiales de los sensores para indicar la
condicién de operacion de la vilvula, preferiblemente comparando la
temporizacién de las sefiales del control de las vélvulas a la temporizacion
de las sefiales de los sensores para indicar el mal funcionamiento o el mal
fimcionamiento potencial en las vilvulas.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 2 DE JUNIO, 2001.



