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RESUMEN DE LA INVENCION

Suministrar un aparato para vigilar ta aplicacidn de aire a través
de un cabezal de soplado de etapa dual para soplar por moldeo un
reciplente incluye una primera vdlvula solenoide para aplicar aire
de soplado final a través de un cabezal de soplado hacia un
recipiente en un molde y una segunda vilvula solenoide para aplicar
aire de enfriamiento de partes superiores a través del cabezal de
soplado alrededor de 1a parte superior del recipiente en el molde.
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MONITOR DE FUNCION DE VALVULA DE SOPLADQ FINAL Y
ENFRIAMIENTO DE PARTE SUPERIOR

La presente invencion estd dirigida hacia la fabricacién de articulos
de vidrio, y mis particularmente hacia un método y aparato para vigilar las
funciones de vdlvulas 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 maquina de fabricacién de
articulos de vidrio.

jetivos Invencién

Los articulos de vidrio, tales como botellas de vidrio, se elaboran
tipicamente en una denominada miquina de secciones individuales, la cual
incluye 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 mads moldes de preforma, donde
pequefias masas de vidrio fundido 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 deniro del parisén a través del cabezal de soplado para formar el
parison contra la superficie interna del molde final de soplado. Los
cabezales de soplado convencionales incluyen consecuentemente un
pasaje de aire para aplicar aire de soplado final desde una entrada al
interior 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 1a parte superior de
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recipiente durante la aplicacién del are de soplado final y para prevenir la
distorsién de la parte superior bajo la presién de soplado final. La
aplicacion de aire de soplado final y aire de enfriamiento de la parte
superior en cada seccifn de la miquina se controla mediante una vélvula
solenoide asociada, la cual responde a sefiales de control de la vilvula
desde clectrénicos de temporizacion de la maquina para aplicar aire de
soplado final o aire de enfriamiento de Ia parte superior a todos los
cabezales de soplado en una seccién de 1a miquina.

Es importante en el control de operaciones de direccién de aire en
una miquina de fabricacién de articulos de vidrio, que incluye una
aplicacién particularmente de aire de soplado final y aire de enfriamiento
de partes superiores a través de un cabezal de soplado de etapa dual,
vigilar la operacién de las vélvulas solenoides para asegurar que el aire es
aplicado a los tiempos deseados en relacién con las sefiales de control de
las vélvulas. Esto se cumple convencionalmente mediante la provisién de
muiltiples calibres de presién de aire en ambos extremos de la miquina de
fabricacion de articulos de vidrio, que deben ser vigilados por el personal
que opera la miquina. Es un objetivo general de Ia presente invencién
proparcionar un aparato y un método para vigilar electrémicamente la
aplicacién de aire (por encima o debajo de 1a presién atmosférica) en una
méquina de fabricacién de articulos de vidrio, que incluye especificamente
la aplicacion de aire de soplado final y aire de enfriamiento de las partes
superiares a los cabezales de soplado de etapa dual de cada seccién de la
méquina, lo cual vigila automstica y electrénicamente la temporizacién de
la aplicacién de aire relativa a las sefiales de control de la viéilvula asociada
para indicar la condicién de operacién de las varias vélvulas solenoides y
detectar el mal funcionamiento o impedir el mal funcionamiento en una o
mis de las vilvulas solenoides.
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Resumen de 1a Invencion v
El aparato para vigilar 1a 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 vilvula
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
vélvulas solenoides para detectar la temporizacién de aplicacion de
primera y segunda sefiales de control de vélvulas eléctricas para generar
sefiales asociadas de sensores eléctricos indicativas de la temporizacién de
la apicacién de aire por las primera y segunda vélvulas solenoides al
cabezal de soplado. El légico de comparacién electrénico responde a la
teporizacién de las sefiales de control de las vilvulas y las sefiales de los
sensores para indicar la condicion de operacién de las vilvulas,
preferiblemente comparando la temporizacién de las sefiales de control de
las vélvulas con Ia temporizacién de las sefiales de los sensores para
indicar ¢l mal funcionamiento o mal funcionamiento potencial en las
viilvulas. El mal funcionamiento potencial en las vélvulas puede incluir la
falla de una o ambas vilvulas en aplicar aire como respuesta a las sefiales
de control asociadas, tardia operacién de una o ambas vilvulas para
aplicar aire como respuesta a las sefiales de control, y operacidn tardia de
una o ambas vilvulas para terminar la aplicacién de aire como respuesta a
lasseﬁalesdeoontroLyoperaciéntnrdiadetmaoamb'asvﬂvulaspm
terminar la aplicacién de aire como respuesta a las sefiales de control.



Un método de vigilar Ia aplicacién de aire de soplado final y aire de
enfriamiento de partes superiores a través de respectivas primera y
segunda vélvulas solenoides, de acuerdo con otro aspecto de la invencién
incluye detectar la temporizacién de sefiales de control de vélvulas
eléctricas aplicadas a las primera y segunda vélvulas solenvides que
responden a las sefiales de control de las vilvulas. Las temporizaciones asi
detectadas son comparadas las unas con las otras, y la condicién de
operacibn de las vélvulas se indica como una funcibn de dicha

comparacion.

Breve Descripcitn de los Dibui

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

La Figura 1 es una vista en elevacién parciaimente en seccién de un
molde de flujo final en un sistema de fabricacién de articulos de vidrio que
ilustra la aplicacion 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 actualmente 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 seccién en
una méquina de formaciém de articulos de vidrio de secciones
individuales. Cada seccién de la maquina incluye una o méis etapas de
soplado final 10, y cada seccion de 1a méquina es idéntica a las otras. Una
méaquina de secciones individuales de ejemplo se ilustra en la Patente de
los Estados Unidos 5,580,366, cuya divulgacién se incorpora aqui a modo
de referencia. La etapa de soplado final 10 ilustrada en 1a 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 para aplicar aire de enfriamiento de las
partes superiores alrededor del exterior de la parte superior 24 del
recipiente/parisén 26 que se esti formando en el molde 12, 14, 16. El
aparato del molde ilustrado en la Figma 1 es de construcciém
convencional, y se proporciona a modo de antecedente para discusion de
la invencién como se ilustra en la Figura 2.

La Figura 2 ilustra un aparato 30 para vigilar la aplicacién de aire a
la etapa 10 del molde de soplado de 1a Figura 1. Una vilvula solenoide 32
de soplado final y una vélvula solenoide 34 de enfriamiento de la parte
superior reciben respectivas sefiales de comtrol de vilvula de los
electrénicos temporizadores 35 de la maquina. Dichos electrénicos
temporizadores de la méiquina se ilustran, por cjemplo, en la arriba
referenciada Patente de los Estados Unidos 5,180,366. La vélvula 37 de
soplado final y la vilvula 34 de enfriamiento de la parte superior también
reciben aire bajo presion de una fuente adecuada de aire, y responden a
las respectivas sefiales de control de vilvulas desde los electrénicos de
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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 seccin de la miquina. Cada seccién de la méquina incluye una
villvula 32 de soplado final y una vilvula 34 de enfriamiento de partes
superiores, y uno 0 més cabezales de soplado 18 dependiendo del nimero
de recipientes que se fabrican simultineamente dentro de cada seccién.
Por ejemplo, una maquina de Gnica pequefia masa tendri un cabezal de
soplado 18 y un molde de soplado 12 a 16 para cada seccién de la
miquina, una miquina de duales pequefias masas tendrd dos cabezales de
soplado 18 para cada seccién de la méiquina, yna méquina de triple
pequefia masa tendrd tres cabezales de soplado 18 para cada seccion de la
m#quina, etc.

Un monitor electrémico 36 se proporciona para vigilar la aplicacién
de vilvulas 32, 34 de paso de aire. El monitor 36 incluye el 16gico de
comparacién 38 operativamente acoplado a cada véilvula solenoide 32, 34
para recibir seflales indicativas de aplicacién de las sefiales de control de
la vilvula 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 la miquina de formacion, 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
sefiales de encendido / apagado o sefiales de control de wviélvulas
moduladas de ancho de pulsos. El monitor 36 también incluye un par de
sensores de presién de aire 40, 42 que estin operativamente acoplados
mediante conductos 44, 46 asociados de difimetro méis pequefio a las
salidas de las vélvulas 32, 34. Consecuentemente, los sensores 40, 42
proporcionan al l6gico de control 38 seflales eléctricas asociadas de



sensores indicativas de 1a temporizacién de la aplicacién de aire mediante
las vélvulas 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 l16gico de comparacién 38,

Consecuentemente, el 16gico de comparacién 38 recibe sefiales
eléctricas indicativas de la temporizacién de las sefiales de control de
vélvulas aplicadas a las vélvulas 32, 34 mediante los electrdnicos 35 de
temporizacion de la méiquina, y recibe sefiales de sensor de los sensores
40, 41 indicativas de la temporizacion de Ia aplicacién actual de aire
mediante las respectivas vélvulas solenoides a los cabezal(es) de soplado
18. el l6gico de comparacién 38 preferiblemente estd programado para
detectar la operacién no normal en las véilvulas 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 sefiales asociadas de las
vélvulas control, tardia aplicacién 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 terminacién de las
sefiales asociadas del control de vélvulas 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 vélvulas. El légico de
comparacion 38 vigila cada sefial de control de vélvula y sefial de sensor
asociada, determina una diferencia en temporizacién entre la sefial do
control y la sefial asociada de semsor, compara dicha diferencia de
temporizacion con un umbral asociado con la operacion normal de la
vilvula (encendido o apagado), ¢ indica la condicién de operacién de las
vilvulas como una funcién de dichas comparaciones. El légico de
comparacién 38 puede energizar las alarmas 50 asociadas con cada



seccion de la miquina para indicar un mal funcionamiento o impedir un
mal funcionamiento en las vilvulas de soplado final o enfriamiento de
partes superiores asociadas con esa seccidn, 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 umna
vilvula solenoide puede detectarse y corregirse antes de que ocurra Ia
falla completa.

Se ha asf divulgado un aparato y un método para vigilar la
aplicacién de airc 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 Ia
invencién en sus aspectos mas amplios también involucra la aplicacién de
aire a presiém inferior a la atmosférica, (es decir, funciones de vacfo tal
como vacio de molde). La invencién 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
vmincionesser&nsugeridasporellasﬁimmsapersonasexpertasel
arte. La invencién pretende abarcar todas estas modificaciones y
variaciones como dentro del espiritu y amplio alcance de las
retvindicaciones del apéndice.



REIVINDICACIONES

1.  Un aparato para vigilar la aplicacién de aire a través de una
villvula solenoide (32 o 34) para llevar a cabo una operacién de direccién
de aire en una miquina de fabricacion de articulos de vidrio, caracterizado
porque dicho aparato comprende:

un medio (36) acoplado a dicha vdlvula solenoide para
detectar 1a temporizacién de la aplicacién de sefiales de control de vélvula
a dicha vilvula,

un sensor de presion de aire (40 o 42) operativamente
acoplado a dicha vilvula solenoide para generar una sefial de sensor
eléctrico indicadora de temporizacién de la aplicacion de aire a través de
dicha vilvula solenoide, y

un medio (38) que responde a la temporizacién de dicha
seflal de control de vélvula y dichas sefiales de control para indicar las
condiciones de operacién de dicha vélvula

2.  El aparato establecido en la reivindicacién 1 para vigilar la
aplicacién de a un molde de soplado en un recipiente, que tiene un cuerpo
formado en un molde de soplado (12, 14) y una parte superior (24), a
través de un cabezal de soplado de etapa dual (18), una primera véilvula
solenoide (32) para aplicar aire final de soplado a través del cabezal de
soplado a un recipiente en el molde y una segunda vélvula solenoide (34)
para aplicar aire de enfriamiento de partes superiores a través del cabezal
de soplado alrededor de la parte superior del recipiente en el molde, cada
una de dichas primera y segunda vilvulas solenoides que responde a
primera y segunda sefiales de control de vélvulas eléctricas asociadas para
aplicar aire a través de dicho cabezal de soplado, caracterizado en que
dicho aparato comprende:
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dicho medio (36) estd acoplado a dichas primera y segunda
vélvulas solenoides para detectar la temporizacion de la aplicacién de
dichas primera y segunda sefiales de control de vilvula eléctrica a dichas
vilvulas,

primer y segundo sensores de presién de aire (40, 42) estin
respectivamente acoplados operativamente a dichas primers y segunda
vélvulas solencides para generar primera y segunda sefiales de sensor
eléctrico asociadas indicativas de temporizacion de la aplicacién de aire
mediante primera y segunda vAlvulas solenoides a dicho cabezal de
soplado, y

dicho medio (38) que responde a la temporizacién de dichas
primera y segunda sefiales de control de va'lvulas y dichas primera y
segunda sefiales de sensores para indicar la condicién de operacién de
dichas vélvulas.

3.  El aparato establecido en la reivindicacién 1 o 2 donde dicho
medio (38) para indicar la condicién de operacién de dichas vélvulas
comprende un 16gico electrénico de comparacion para comparar la
temporizacién de dichas sefiales de control de las vilvulas pama
temporizacién de dichas sefiales de sensores para indicar el mal
funcionamiento en dichas vilvulas.

4.  El aparato establecido en la reivindicacion 3 donde el mal
funcionamiento en dichas vélvulas (32, 34) incluye la falla de una o ambas
de dichas vilvulas en aplicar aire como respuesta a dichas sefiales de
control, operacién tardia de una o ambas de dichas vélvulas en aplicar aire
como respuesta a dichas sefiales de control, falla de una o ambas de
dichas vilvulas para terminar la aplicacion de aire como respuesta a
dichas sefiales de control, y operacién tardia de una o ambas de dichas
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vilvulas para terminar la aplicacién de aire como respuesta a dichas
sefiales de control.

5. El aparato establecido en la reivindicacién 3 donde donde
dicho 16gico de comparacién (38) y dichos sensores (40, 42) estim
colocados en una cubierta (48), y donde dicho aparato incluye
adicionalmente conductos de aire (44, 46) para conectar operativamente
cada uno de dichos sensores a su vilvula asociada.

6.  El aparato establecido en la reivindicacién S para vigilar 1a
aplicacion de aire a moldes de soplado de una mdquina de secciones
individuales que tiene una pluralidad de secciones, cada una de las cuales
incluye una de dichas primera y segunda vélvulas (32, 34) y por lo menos
un cabezal de flujo (18), dicho aparato que comprende una pluralidad de
dicho medio (36) acoplado a las primera y segunda vélvulas solenoides de
cada seccion de 1a mAquina, y una pluralidad de cada wmo de dichos
primer y segundo sensores de presién de aire (40, 42) cada uno acoplado
operativamente a una vilvula asociada de una de dichas secciones de la
maquina.

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

(a) deteccidon de temporizacién de sefiales de control de
vilvulas eléctricas aplicadas a dichas primera y segundas vélvulas
solenoides,
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(b) deteccién de temporizacién de la aplicacién de aire
mediante dichas primera y segundas vilvulas solenoides como respuesta a
dichas sefiales de control de vilvulag,

(c) comparaci6n de la temporizacién detectada en el dicho
paso (a) con la temporizacién detectada en dicho paso (b), y

(@ indicacion de las condiciones de operacin de dichas
vélvulas como una funcién de Ia comparacion de dicho paso (c).



13

Extracto de Ia Divulgacién

Un aparato para vigilar la aplicacién de aire a través de un cabezal
de soplado de etapa dual (18) para soplar por moldeo un recipiente incluye
una primera vélvula solenoide (32) para aplicar aire de soplado final a
través de un cabezal e soplado hacia un recipiente en un molde (12, 14) y
una segunda vélvula solenoide (34) 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 (36) estd
aeopladoalpspﬁmemysegundavﬂwﬂassolenoidesplia
temporizacion de 1a aplicacién de primera y segunda sefiales de control de
vélvulas eléctricas. Sensores de presién de aire (40, 42) estin acopados
operativamente a las primera y segunda vélvulas solenoides para generar
sefiales eléctricas asociadas indicativas de la temporizacién de la
aplicacién de aire mediante las primera y segunda vélvulas solenoides al
cabezal de soplado. El 1égico electrénico de comparacion (38) responde a
la temporizacion de las sefiales de las vilvulas de control en relacién con
las sefiales de los sensores para indicar la condicién de operacién de la
vélvula, preferiblemente comparando la temporizacién de las sefiales del
control de las véilvulas a la temporizacién de las sefiales de los sensores
para indicar el mal funcionamiento o el mal fimcionamiento potencial en
las vélvulas,

\
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SUPERINTENDENCIA
SPERIETIIA ¥ COIERCTO
REQUISITOS MINIMOS PAF Radicscioo 1 10326 00000000 Folies:
Fecha (9891 2081-04-18 171113

Traaite : 002 PATENTES D ) SEGISIRA/ 4lL PRESENTAC
Deprndencia: 20RO DIVISTON JE MUEVRS CREACTONES

PATENTE DE INVENCION | / MODELO DE UTILIDAD [ ]

Indioacin de que se soita la concesidn de una patenie Eg

Dtos de identificacion de solicitante o de Ia persona que presanta ia solcitud Hf
lJ-l?
[

INCOMPLETA | ]

6790 S0kt 46 Disiaho Industrial []
X '..._',.._':ﬂmiahbodahpumnaquepmmnhlasoiumd []
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INCOMPLETA [ |

Fecha: : Casrera 13 No. 27-00 Fiso 5 y 10
Conmutador: 334 12 21234
Fax: 281 31 25 o-malk: OV.C0
Santa Fe de Bogotd D.C. - .
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Industria y Comercio
INFORME DE PROTOCOLO SUPERINTENDENCIA

Expediente _01-30240 .,
Fecha: 16 de mayo del 2001

Se certifica que:

Desde fecha __6 de geptiembre de 1991 '
del folio _65.204  al folio _65.211 del
libro de Protocolo N°_216  , obra el poder
N°e 13.516 conferido por QWENS -
BROCKWAY GLASS CONTAINER INC.

domiciliado(a) en _Toledo - Ohio. E.U.A.

al doctor _RAMIRO CASTRO DUQUE y/o BEATRIZ
JARAMILLO DE LLOREDA

Representante en Santafé de Bogotd D.C. losa
niames
Facultad para desistir _ gi .

Revisado

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
Fax: 382 2695
E-mail: info@sic.gov.co
Bogota, D.C., Colombla
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2020 Industria y Comercio
Bogotad, D.C. SUPERINTENDENCIA
Doctor
RAMIRO CASTRO DUQUE
Apoderado
REFERENCIA: Radicacién No. 01-30240

Trédmite 002

Evento 001

Actuacién 430

Oficio No. 1585

Folios 001

Como resultado del axamen de forma, realizado con fundamento en &l articulo 38 de la Decisién
) 486 de la Comisién de la Comunidsd Andina, se le comunica que:

- Dabe presentar los dibujos con el texto en espaficl. Adicionalments, deba allegar la figura caracteristica
en tamafio 12 x 12, por duplicado.

- Debe allegar copla dal documento en que consta la ceslén del deracho a la patente otorgado por el inventar
al solicitante o a su causante (art. 26-k,Dec 486/2000).

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 488 de la Comision de la Comunidad Andina, se
le requiere para que dentro del tdrmino de dos (2) meses siguientes a la fecha de notificacién del
presente oficlo, complete los requisitos anterlorments enunciados. En caso de no dar
cumpfimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y perderd su
prelacién.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el articulo 8 de la Resolucién

Sa recuars W interssado que debe presentar, deniro de los discisdis messas sigulantes contados a partir de la fecha de presentacién
de la solidtx] cuya prioridad se Invoca, copla de ln misma certificada por ia sultrided que la expidié y, en los casos an que haya lugar,
Ia taducdidn eimple dal capitulo relvindicatorio. El incumplimiento de dste plexo, scamaand ia pérdida de ia priorikiad invocarda.

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha 2 4 HATO 2601 .
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Carrera 13 No. 27-00 Plsos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
Fax: 382 2695
E-mall: info@slc.gov.co
Bogotd, D.C., Colombia



