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RESUMEN DE LA INVENCION

Suministrar un conjunto de tolva {10) inclinado para transportar,
por gravedad, pequefias masas formables de vidrio a una temperatura
elevada hacia una seccidn de una méquina de formaciSn de recipientes
de vidrio del tipo I.S., el conjunto de tolva que tiene un miembro
de tolva (12) configurado, en seccidn transversal, que corresponde
generalmente a la de una V enfrentada hacia arriba y un mliltiple
(14) que cubre por 1o menos parcialmente el miembro de tolva y que
-tiene una configuracibn, en seccidén transversal, que corresponde
generalmente a 1a de una U enfrentada hacia arriba.
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APARATO Y METODO PARA TRANSPORTAR PEQUENAS MASAS
DE VIDRIO HACIA UNA MAQUINA DE FORMACION DE
RECIPIENTES DE VIDRIO

1. CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencién se relaciona con un dispositivo relativamente fijo
para transferir pequefias masas de vidrio fundido desde una cuchara
oscilante de pequefias masas hacia un molde de preforma desde una de
una pluralidad de secciones lado a lado de una miquina de formacion de
recipientes del tipo de secciones individuales (IS). Mis particularmente, 1a
invencién se relaciona con um dispositivo inclinado hacia abajo del
cardcter anterior, al cual se hace referencia usualmente como una tolva, a
través de 1a cual pequefias masas pasan en serie en ruta desde la cuchara
oscilante de pequefias masas hacia un molde de preforma de una seccion
de méquina LS.

2. ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La mayoria de botellas y jarras y otros tipos de recipients de vidrio
se forman ahora en unz méquina 1.S., la cual tipicamente se desarrolla a
partir de una multiplicidad de secciones de formacién de recipientes lado
por lado, por ejemplo ocho o diez o aim doce de dichas secciones.
Adicionalmente, en versiones de mayor productividad de miquinas I.S.,
una multiplicidad de recipientes similares se forman simultéineamente en
cada maquina LS., por ejemplo, dos o tres o ain cuatro de dichos
recipientes, mediante procesos descritos a menudo como el proceso doble
de pequefias masas, el proceso triple de pequeiias masas o el proceso
cuadruple, respectivamente. En cualquier caso, cada recipiente formado
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por una seccién de maquina se forma de una pequefia masa formable,
vidrio fundido en un proceso de dos etapas. En el primero de estos pasos,
una preforma del recipiente, la cual a menudo se describe como una
preforma o un parisén, se forma en un primer molde, al cual se hace
referencia a menudo como un molde de preforma, mediante soplado o
prensado. La preforma o parisén, que se forma en una posicién invertida,
es decir, con su abertura superior colocada debajo de su fondo se
transfiere entonces, mediante un movimiento de volteo de 180° en un
plano vertical, a un segundo molde, al cual se hace referencia usualmente
como ¢l molde se soplado, donde es soplada a su configuracién final,
mientras se encuentra en su orientacion vertical normal, después de io cual
el recipiente junto con los otros recipientes formados simuitineamente en
dicha seccién de 1a miquina 1.S. son transferidos fuera de la maquina LS.
para adicional procesamiento.

Un sistema de suministro para suministrar pequefias masas de vidrio
findido desde una cuchara oscilante de pequefias masas hacia un molde de
preforma de una méquina 1.S. se desarrolla de un par de dispositivos que
estdn fijos, aunque ajustablemente en forma tal que, estos dispositivos
siendo una tolva recta, inclinada hacia abajo que recibe pequefias masas
desde al cuchara oscilante de pequefias masas y un deflector inclinado
hacia abajo, que tiene una porcion curvada hacia abajo, que recibe
pequefias masas desde Ia tolva y las dirige hacia un molde de preforma de
una seccién de la maquina 1.S.. Este amreglo general se describe en la
Patente de los Estados Unidos No. 4,529,431 (Mumford), la cual se ba
cedido a un predecesor del cesionario de esta solicitud, cuya divulgacién
se incorpora aqui a modo de referencia.
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Las tolvas de suministro de pequefias masas del tipo descrito arriba
tienen tipicamente una seccién transversal de una U enfrentada hacia
arriba, con el espacio entre las piemas de la U determinadas por en
tamafio de las pequefias masas a ser pasadas a su trawvés.
Consecuentemente, ha sido necesario reemplazar las tolvas de suministro
de pequefias masas para cada molde de preforma de seccién de la miquina
LS. cuando se desea formar recipientes de un tamafio sustancialmente
diferente de los recipientes previamente formados mediante dicha
méquina, lo cual requiere que ¢l tamaflo de las pequefias masas
suministrada a la méquina sea incrementado o disminuido acordemente.
Hasta la fecha, el reemplazo de las tolvas y deflectores se ha requerido
frecuentemente para las miquinas 1.S. utilizadas para producir una amplia
variedad de tipos y tamafios de recipientes, y cada uno de dichos
reemplazo s una labor intensa, y consecuentemente costosa, y
consumidora de tiempo, durante el cual no se producen recipientes
mediante la maquina 1.S..

También se ha determinado que el tiempo requerido para que cada
pequefia masa viaje a través de una tolva en su viaje desde una cuchara
oscilante hacia un molde de preforma pude vanar dependiendo de las
temperaturas de la tolva, debido a que el coeficiente de friccién entre ia
pequefia masa y la tolva es mayor cuando las temperaturas de la tolva son
mayores. Este efecto es mas pronunciado en las méquinas 1.S. con un
nimero relativamente mayor de secciones, por ¢jemplo, diez o doce
secciones, debido a que las distancias de viaje de las pequeflas masas son
més largas a los moldes de preforma de las secciones fuera de registro de
la miquina que las secciones interiores de la miquina. Este fenémeno
indica el desca de enfriar positivamente Ias tolvas y los deflectors de una

maquina LS., o por lo menos aquellos que llevan a las secciones fuera de
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registro de la méquina, pero el costo en capital de hacer esto cuando una
pluralidad de series de tolvas se requiere para cada méquina LS. para
acomodar una variedad de tamafios de pequefias masas a ser procesadas
por la miquina es un impedimento mayor para el uso de enfriamiento
positivo de tolvas,

Otro problema asociado con las tolvas de pequefias masas del arte
previo llega del hecho de que el enfriamiento liquido del tipo utilizado
para enfriar los dispositivos de corte que se utilizan para cortar las
pequefias masas de las corrientes de vidrio fundido tiende a fluir hacia
abajo a través de las tolvas y tiende a sobre enfriar indeseablemente o
congelar cualquier porcién de las pequefias masas que pueda contactar el
fondo de 1a tolva a medida que fluyan a través de la tolva.

RESUMEN DE LA INVENCION

Los anteriores y otros problemas asociados con las tolvas de
suministro de pequefias masas de vidrio del arte previo, se resuclven
mediante las tolvas de suministro de pequefias masas de vidrio de acuerdo
con la presente invencién. [lustrativamente, una tolva de suministro de
pequefias masas de acuerdo con la presente invencion tiene una seccién
transversal de una V enfrentada hacia arriba con un espacio entre sus
piemas opuestas mayor que el requerido para que la mayor pequefia masa
pase a su través. El espacio entre las piernas opuestas de la V varia desde
un espacio mayor en el extremo superior o abierto de la V hasta un
espacio sustancialmente menor en el extremo de fondo o cercaala 'V, el
espacio en el extremo superior de la V siendo mayor que el ancho de la
mayor pequeiia masa que pasa a través de la tolva, y el espacio en el
extrem de fondo o cerrado de la V que es mayor que el ancho de la
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pequefia masa mas pequefia a ser pasada a su través. Esto asegura que
todas las pequefias masas por encima de un amplio rango de tamafio
pueden pasar a través de la tolva sin la necesidad de reemplazar 1a tolva
para acomodar las pequefias masas de varios tamafios dentro del rango,
mientras se asegura ademis que las pequefias masas no dentro del rango
entrardn en contacto con el fondo de 1a tolva, y, consecuentemente, fuera
de contacto con cualquier enfriador liquido que fluye a través de la tolva.
Adicionalmente, una tolva de acuerdo con la presente invencién puede
proporcionarse con un miltiple de aire de cubierta para introducir aire
comprimido o de ventilacién dentro de la tolva, a través de aberturas en la
tolva, para igualar Ias temperaturas de tolva a tolva dentro de las varias
tolvas utilizadas en cualquier miquina 1.S. dada, y consecuentemente
proporcionan mis uniformidad en los tiempos de llegada de las pequetias
masas en las varias secciones de la miquina .S, a pesar de las inherentes
variaciones en las longitudes de las tolvas de una méquina L.S.. Este aire
de enfriamiento, si se desea, puede también utilizarse para levitar
parcialmente las pequefias masas de vidrio en la tolva, para agilizar el
viaje de las pequefias masas a través de la tolva.

De acuerdo con lo anterior, es un objetivo de la presente invencién
proporcionar una tolva mejorada para transportar pequeflas masas de
vidrio fundido desde una cuchara oscilante de pequefias masas hacia un
molde de preforma de una maquina 1.S. de formacién de vidrio. Mis
particularmente, es un objetivo de la presente invencion proporcionar una
tolva del cardcter anterior que es capaz de manejar un amplio rango de
tamafios de pequefias masas, para eliminar la necesidad de frecuente
reemplazo de tolvas de una méquina 1.S. cuando la miquina se convierte
para la fabricacion de recipientes de vidrio de tamafio diferente, de
pequefias masas de vidrio de un tamafio diferente. Més particularmente, es

1
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un objetivo de la presente invencién proporcionar una tolva del caricter
anterior que est4 conformada para asegurar que pequefias masas que pasan
a su través se mantendrin fuera de contacto con cualquier enfriador
Hquido que pueda fluir a través de la tolva en su fondo.

Para adicional entendimiento de la presente invencién, y de sus
objetivos, se dirige la atencibn a los dibujos y su siguiente breve
descripcion, a la descripcién detallada de la modalidad preferida y a las
reivindicaciones del apéndice.

EN LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en elevacion, parcialmente en seccitn
transversal, de un conjunto de tolva de suministro de pequefias masas de
vidrio de acuerdo con una modalidad preferida de la presente invencién;

la Figura 2 es una vista de extremo de la tolva de 1a Figura 1 tomada
sobre la linea 2-2 de la Figura 1;

1a Figura 3 es una vista en seccitn transversal tomada sobre 1a linea
3-3delaFigura2;y

La Figura 4 es una vista en seccién tomada sobre 1a linea 4-4 de la
Figura 1.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA MODALIDAD PREFERIDA

Un conjunto de tolvas de suministro de pequefias masas de vidrio
de acuerdo con la modalidad preferida de la presente invencién se
identifica generalmente mediante el numeral de referencia 10 en los
dibujos, y el conjunto de tolva 10 incluye un miembro de tolva 12 que se
extiende hacia abajo que es generalmente en forma de V en seccién



transversal, con un par opuesto de piemas convergentes 12a, 12b
espaciadas unidas en una caleta 12¢ en un extremo inferior, cerrado del
miembro de tolva 12, el miembro de tolva que estdi formado
preferiblemente, en seccién transversal, en una tmica pieza. El espacio
entre las piernas 12a, 12b del miembro de tolva 12, en sus extremos libres,
es méis amplio que la mas ancha pequeiia masa de un amplio rango de
formable pequeiias masas de vidrio formables a ser pasadas a través del
conjunto de tolva 10, y un radio de la caleta 12¢ en el fondo del miembro
de tolva 12 es menor que la menor pequefia masa de las pequefias masas
de vidrio que van a pasar a través del comjunto de tolva 10.
Consecuentemente, todas las pequefias masas en el rango de pequefias
masas a pasar a través del conjunto de tolva 10 serdn soportadas a lo largo
de los lados de las piemas 12a, 12b, sin importar el tamafio de dichas
pequefias masas, y ninguna de las pequefias masas en dicho rango de
tamaifios de pequefias masas estard en contacto con la caleta 12c del
miembro de tolva 12. Mantener las pequefias masas fuera del contacto con
la caleta 12¢ del miembro de tolva 12 es importante por razones de
proceso, debido a que el enfriador liquido de un dispositivo de corte de
pequefias masas, el cual se utiliza para enfriar las cuchillas de corte de
dicho dispositivo, puede fluir hacia abajo a través del conjunto de tolva 10
cerca al fondo o caleta 12¢ de su miembro de tolva 12. Tal como se
muestra en la Figura 1, el miembro de tolva 12 puede formarse de
elementos unidos extremo a extremo, por ejemplo, en una unién 12d.

Una multitud de conjuntos de tolva 10 deben utilizarse en cada
maquina [.S. de formacién de recipientes de vidrio, uno de dichos
conjuntos de tolva 10 para cada seccién de la miquina de formacién, y
tipicamente hay ocho, diez o doce secciones en cada méquina de
formacién. Los conjuntos de tolva 10 para cada méquina, los cuales
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pueden de otra forma ser iguales en construccién, deben variar en longitud
debido a que cada conjunto de tolva 10 suministra pequefias masas de
vidrio formable hacia Ia miquina de formaciéon desde puntos en un arco
circular comiin hacia las secciones de la miquina que varian en distancia
desde un arco circular comim. Consecuentements, las pequeiias masas que
van a una seccién m4s distante tienden a llegar a la seccién en alguna
medida mas tarde que las pequefias masas que llegan a una seccién mas
cercana, y esto es una desventaja en la temporizacién de la miquina
debido a que los sistemas de temporizacién de la méquina estin basados
en la presuncion de que todas las pequefias masas han llegado a sus
secciones designadas antes de que comiencen los adicionales pasos de
procesamiento. Para hacer mas uniformes los tiempos de liegada de las
pequefias masas, cada miembro de tolva 12 es enfriado por aire mediante
aire comprimido o aire de ventilador introducido dentro del conjunto de
tolva 10 asociado desde un miltiple 14 que cubre el miembro de tolva 12,
el miltiple 14 que estd configurado como una U enfrentada hacia arriba
con el miembro de tolva 12 extendiéndose hacia abajo dentro del miltiple
14 parcialmente al su fondo. El aire comprimido o aire de ventilador es
introducido dentro del miltiple 14 a través de un puerto de entrada 14a y
fluye a través del miltiple 14 hacia un puerto de salida 14b, algo del aire
fluye dentro del miembro de tolva 12 a través de las aberturas 12e.

El aire que fluye dentro del miiltiple, ya sea permanece en el
miltiple hasta que alcanza el puerto de salida 14b o fluye dentro del
miembro de tolva 12 a través de las aberturas 12e, tiende a enfriar el
miembro de tolva 12 y las pequefias masas que fluyen a su través, y esto
reduce el coeficiente de friccién entre las pequefias masas y el miembro de
tolva 12, y consecuentemente agiliza el pasaje de las pequefias masas a
través del conjunto de tolva 10 asociado. El aire introducido dentro de un
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miembro de tolva 12 desde un miltiple 14, a través de the aberturas 12¢
el miembro de tolva 12, también tiende a levitar las pequefias masas
pasando a través del miembro de tolva 12, lo cual reduce adicionalmente
el coeficiente de friccién entre las pequefias masas y el miembro de tolva
12. Consecuentemente, regulando el flujo de aire comprimido o aire de

ventilador a través de los conjuntos de tolva 10 de una méquina dada de .

formacién de recipientes de vidrio, en un conjunto de tolva 10 mediante
una base del conjunto de tolva 10, es posible igualar sustancialmente los
tiempos de Hegada de las pequefias masas en las varias secciones de la
méquina, a pesar de las variaciones en longitudes de las trayectorias que
tienen las pequefias masas en alcanzar sus secciones designadas de la
méquina, y este factor ayuda a mejorar la productividad de una maquina
dada de formacion de recipientes de vidrio. Mas aim, el uso de un
miembro de tolva 12 con una seccion transversal que es capaz de
suministrar un amplio rango de tamafios de pequefias masas, como es un
miembro de tolva 12 como se describié anteriormente, mejora la
productividad de la miquina reduciendo la frecuencia con Ia cual los
conjuntos de tolva 10 necesitan ser reemplazados para acomodar
pequefias masas de diferentes tamafios a medida que la miquina de
formacién cambia para producir recipientes de diferentes tamafios.

Aunque se ha mostrado y descrito la mejor forma contemplada por
los inventores para llevar a cabo 1a presente invencién en el momento de
su fecha de presentacion, tal como 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 limitado

tmicamente por los términos de las siguientes reivindicaciones y sus

equivalentes legales.
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REIVINDICACIONES
Lo que se reivindica es:

1.  Un conjunto de tolva para fransportar pequefias masas de
formable a lo largo de una trayectoria inclinada hacia abajo desde un
distribuidor oscilante de una méquina 1.S. de formacién de recipientes de
vidrio, dicho conjunto de tolva que comprende:

un miembro de tolva que tiene una configuracién, en seccion
transversal, que cotresponde generalmente a la de una V enfrentada hacia
arriba con un par de piernas opuestas unidas, en sus extremos inferiores,
en una caleta redondeada, las piernas que estin espaciadas, en sus
extremos libres superiores, una mayor distancia que un ancho de una
mayor pequefia masa en un amplio rango de tamafios de pequeiias masas a
pasar a través del conjunto de tolva, Ia caleta que tiene un radic menor que
un tamafio més pequefio de las pequefias masas en el rango de tamafios de
pequefias masa;

un miltiple que cubre el miembro de tolva y se extiende una
distancia sustancial a lo largo del miembro de tolva, el miiltiple que tiene
una configuracion, en seccién transversal, de una U enfrentada hacia
arriba, el miembro de tolva que est4 insertado en el miiltiple parcialmente
a su parte inferior; y

un medio para causar que aire comprimido o iare de
ventilador fluya dentro del miltiple para enfriar el miembro de tolva.

2. Un conjunto de tolva de acuerdo con la Reivindicacién 1
donde el miembro de tolva tiene una pluralidad de aberturas que se
extienden a su través, las aberturas que sirven para pemmitir que aire
comprimido o aire de ventilador desde el mmiltiple fluya dentro del
miembro de tolva para enfriar adicionalmente el miembro de tolva y levitar

(6
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por lo menos parcialmente las pequefias masas de vidrio que fluyen a su
través.

3. Un conjunto de tolva de acuerdo con ]a Reivindicacién 1

donde el miembro de tolva comprende:

un elemento de puerto de entrada para recibir pequefias
masas de vidrio desde el distribuidor oscilante; y

un elemento de puerto de salida unido removiblemente a
dicho elemento de puerto de entrada para recibir pequefias masas de vidrio
desde dicho elemento de puerto de entrada;

dicho elemento de puerto de entrada y dicho clemento de
puerto de salida que estdn unidos extremo a extremo en una unién;

dicho miltiple que cubre por lo menos parcialmente cada uno
de dicho clemento de puerto de entrada y dicho elemento de puerto de
salida.

4. Un método de gravedad de transportar pequefias masas de
vidrio formable de un tamafio en un amplio rango de tamafios a partir de
una fuente de dichas pequefias masas a una seccién de una méquina de
formacién de recipientes de vidrio, el método que comprende:

proporcionar un conjunto de tolva inclinado hacia abajo que
tiene un extremo superior de puerto de entrada y un extremo inferior de
puerto de salida de pequefias masas, el conjunto de tolva que tiene una
configuracién que corresponde generalmente a2 una V enfrentada hacia
arriba, el conjunto de tolva que tiene adicionalmente un miltiple que cubre
por lo menos parcialmente un miembro de tolva del conjunto de tolva, el
miltiple que tiene una configuracién que corresponde a una U enfrentada
hacia arriba con el miembro de tolva que estd insertado en el miiltiple
parcialmente a su parte inferior, el miembro de tolva que tiene un par
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opuesto de piernas unidas a extremos inferiores de las piernas en una
caleta, las piernas que estin separadas en sus extremos superiores libres
una distancia mayor que un ancho de las pequsfias masas en un mayor
tamafio de pequeflas masas en el rango para pasar a través del conjunto de
tolva, la caleta que tiene un radio menor de un ancho de pequeilas masas
en un tamafio menor de pequefias masas en el rango para pasar a través
del conjunto de tolva, por lo cual cualquier pequefia masa que pasa el
enfriador liquido fluye a través del conjunto de tolva manteniéndose fuera
de contacto con cualquier enfriador liquido que fluye a través del miembro
de tolva para todas las pequefias masas de todos los tamafios en el rango
que se transportan a través del conjunto de tolva; ¢

introducir aire comprimido o aire de ventilador dentro del
mniltiple para enfriar por lo menos parcialmente el miembro de tolva para
asf reducir el coeficiente de friccién entre el miembro de tolva y las
pequefias masas que estdn siendo transportadas a su través..

5. El método de acuerdo con la Reivindicacion 4 donde el
miembro de tolva tiene adicionalmente una pluralidad de aberturas que se
extienden a su través para permitit que aire comprimido o aire de
ventilacién fluya a través del miltiple para fluir dentro del miembro de
tolva, para consecuentemente enfriar adicionalmente el miembro de tolva
y levitar por lo menos parcialmente las pequefias masas que pasan a fravés
del conjunto de tolve para adicionalmente reducir las fuerza de friccion
que actian sobre las pequefias masas a medida que pasan a través del
conjunto de tolva.

\%
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EXTRACTO DE LA DIVULGACION

Un conjunto de tolva (10) inclinado para transportar, por gravedad,
pequefias masas formables de vidrio a una temperatura elevada hacia una

seccién de una miquina de formacién de recipientes de vidrio del tipo LS.,
el conjunto de tolva que tiene un miembro de tolva (12) configurado, en
seccidn transversal, que corresponde generalmente a la de una V
enfrentada hacia arriba y un miltiple (14) que cubre por lo menos
parcialmente el miembro de tolva y que tiene una configuracién, en
seccién transversal, que corresponde generalmente a la de una U
enfrentada hacia arriba. El miembro de tolva 12 esti insertado dentro del
miltiple parcialmente a su parte inferior, y el miltiple tiene un Puerto de
entrada de aire comprimido (14a) para recibir aire comprimido o aire de
ventilador 10 para fluir a lo largo del miiltiple en contacto de enfriamiento
con el miembro de tolva para enfriar el miembro de tolva y reducir
consecuentemente el coeficiente de friccién entre las pequefias masas de
vidrio que fluyen a través del conjunto de tolva y su miembro de tolva. El
miembro de tolva tiene un par opuesto de piernas (12a, 12b) unidas en sus
partes inferiores en una caleta (12c¢), los extremos libres superiores de las
piemnas que estén espaciados una mayor distancia que el ancho de las
pequefias masas del mayor tamafio en vn amplio rango de tamafios de las
pequefias masas a pasar a fravés del conjunto de tolva, la caleta que tiene
un radio mayor que el ancho de las pequefias masas del menor tamafio en
el rango de tamafios. El miembro de tolva tiene una pluralidad de
aberturas (12e) que se extienden a su través, para permitir que el aire
comprimido o aire de ventilador que fluye en el miitiple fluya dentro del
miembro de tolva, para consecuentemente enfriar adicionalmente el
miembro de tolva y levitar por lo menos parcialmente las pequefias masas
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en el miembro de tolva para adicionalmente reducir las fuerzas de friccion

que actian sobre las pequefias masas a medida que fluyen a través del
conjunto de tolva.
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APPARATUS AND METHOD FOR CONVEYING GOBS OF GLASS TO A
GLASS CONTAINER FORMING MACHINE

1. FIELD OF THE INVENTION

This invention relates 1o a relatively fixed device for transferring gobs of
moken glass from an oscillating gob scoop to & bisnk mold of one of & plurality of side-
by-side sections of a glass coptainer forming machins of the individual section (LS.)
type. More particularly, this invention relates to a downwardly inclined device of the
foregoing character, which is usually referred w a5 & trough, through which gobs pass in
series caronte from the oacillating gob scoop to an LS. machine section blank mold.
2. BACKEGROUND OF THE INVENTION

Most bottles and jars and other types of glass containers are now formed
on an LS. nchine, whickh typically is made up of a maltiplicity of like side-by-side
conteiner forming sections, for exampls eight or ten or even twelve such sections.
Further, in higher productivity versions of LS. machines, a mulktiplicity of like containers
are simuitaneounaly formed at each LS. machine section, for exmmple, two or three or
even four such containers, by processes often deacribed as the double gob process, the
triple gob process or the quad process, respectively. In any case, each contsiner formed
by an LS. machine section is formed from a gob of formabls, roolten glass in a two-step
process. In the first of these steps, a proform of the container, which is often described
as a blank or a parison, is formed in a first mokd, often referred to as a blank mold, by
blowing or pressing. The blank or parison, which is foymed in an inverted position, that
is, with its upper opening positioned beneath its bottom, is then transferred, by a 180°
turning motion in a vertical plane, to a second mold, usually refesred to as the blow
mold, where it is blown into its fioal configuration, while in its normal upright

Y
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orientation, after which the comtaincr along with the other containers simultaneoualy
formed at such LS. machine section are tranaferved out of the LS. machine for farther
processing,

A delivery systesn for delivering gobs of moltan glase from an oscillating
gob scoop to an LS. machine blank mold is made up of a pair of dovices that are fixed,
though adjustably 20, these devices belng & straight, downwandly inclined trough that
recetves gobe from the oscillating gob scoop end a dowawardly inclined deflector, which
bas a downwardly curved portion, that receives gobs from the trongh snd directs them to
an LS. machine section blank mokl. This genesal scrangement is described in U.S.
Pateut 4,529,431 (Mumford), which is assigned to & predecessor of the assignee of this
application, the disclosare of which is incorporated by reference heein.

Gob delivery troughs of the type described above typicaily have a cross-
section of an upwardly facing U, with the apacing between the legs of the U being
determined by the sizs of the gobs t0 be passed theretirough. Thas, it basbeen
necessary to replace gob delivery troughs for each 1.S. machine section blank mold when
it ia desired to form coutainers of a substantially different size from the contziners
pevioualy formed by such machine, which requires that the size of the gobs being
delivered to the machins be increassd or decreased accordingly. Heretofore, the
replacement of troughs and deflectors has been frequently required for LS. machines
used to produce & wide variety of types and alzes of containers, and each sach
replacament is Iabor inteusive, and therefore expensive, and time consuming, during
which no containers are being prodnced by the LS. machine.

It has also been determined that the time required for each gob to wavel
through & trough on ks travel from an oscillating scoop 10 & bisnk rook can vary
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dcpending on the temperatures of the trough, becmue the coefficiant of friction between
the gob and the trough ia higher when the temperatures of the trough are higher. This
qﬁeuismmedhls.mwﬂanhﬂvﬂy.hpmofmm
cxample, teq oF twelve sactions, bacamss the gob travel distances are longer to the blank
molds of the outboard sections of the machine than to the interior sections of the
machine. This phenomenon indicates the desirability of positively cooling the troughs
and the defiectors of an LS. machine, or st least those leading to the outboard sections of
the machine, but the capital cost of doing s0 when a plurality of sets of troughs is
required for aach LS. roachine to sccommodate s variety of gob sizes 10 be processed by
the machine is a major deterrent o ﬂ:mofpoﬁﬁneoolingofu_w'h

Another problem associated with prior ast gob troughs arises from the fact
that liquid coolant of the type used to cool shear devices that are nsed to shear gobs from
streams of molten glass tends to flow downwardly through the troughs and tends to
mdechﬂyommolorchﬂlmpudmofdngohlhtmymdnbmot:&
trough as they flow through the yough.

~ SUMMARY OF THE INVENTION

The aforesaid and other problems associated with prior axt glass gob
delivery troughs, are solved by glass gob delivery troughs according to the present
invention. TThstratively, a gob delivery trough according to the present invention has a
cross-section of an upwardly facing V with a space between its opposed Jegs greater than
that required for the largest gob to be passed therethrough. The space between the
opposad legs of the V varies from a greater space at the top oropen end of tha Vio a
substantially loaser space at the bottom or closed end of the V, the space at the top or
upper ead of the V being greater than the width of the largest gob to bo passed through
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the trough, snd the space at the bottom or closed end of the V being grester than the
width of the smallest gob to be passed therethrough. This ensures that ell gobs over 2
wide sizs range can be passed throngh the trongh without the need to repiace the trough
to accomumndats gobs of various sizes within the range, while also ensuring thet no gob
within the size range will be in contact with the botsom of the trough, and, therefore, out
of contact with any liquid coolant flowing through the trough. Forther, a trough
according to the present invention can be provided with an underlying air manifold for
introducing compressed or fan air into the trough, through openings in the trough, to
equalize trough to trough temperatares within the various troughs used cn any given LS.
machine, and thereby provide more uniformity in the arrival times of the gobs at the

various sections of the LS. machine, notwithatanding inherent variations in the lengths of

the troughs of an 1.S. machine. This cooling air, if desired, can also be used to partly
lavitate the glass gobs in the trough, to speed up the travel of gobs through the trough.

Ascordingly, ¥ is an object of the present invention to provide sn
improved trough for conveying gobs of moken glass from an cscillating gob scoop to a
blank mold of an LS. glass forming machine. More particularly, it is an object of the
present invention to provide a trough of the foregoing character that is capable of
handling & wide range of sizes of gobs, to eliminate the need for froquent replacement of
troughs on an LS. machine when the machine is converted to the manmfacture of glass
contaipers of a different size, from glass gobs of a different sive. Bven more particularly,
it in =n object of the present invention to provide a rough of the foregoing character that
is shaped to ensure that gobs passing therethrough will be maintained out of contact with
any liquid coolant that may be flowing through the trough at the bottom thereof.
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For a further undenstanding 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 © the appended claims.
IN THE DRAWINGS

Fig. 1 is an clevation view, partly in cross-section, of  glass gob delivery
trough amemhly according to a preferred embodiment of the present invention;

Pig. 2 is an end view of the trough of Fig. 1 taken on line 2-2 of Fig. 1;

Fig. 3 is a cross-sectional view taken on line 3-3 of Fig. 2; and

Fig. 4 is a eectional view taken on Iine 44 of Fig. 1.

DETAILED DESCRIFTION OF THE F3 . !

A ginas gob delivery rough assemmbly according to the preferred
embodiment of the present invention is generally identified by reference mmeral 10 in
the drawing, and the trough assembly 10 incudes a downwandly extending trough
member 12 that is generally V-shaped in cross-section, with an opposed peir of spaced
apart converging legs 12s, 12b joined at a bight 12¢ at abottam, closed end of the trough

- member 12, the trough member preferably being formed, in croas-section, in a single
piece. The apace between the legs 12a, 12b of the trough mamber 12, at the free ends
therea, is wider then the widest gob of a wide range of formahle giass gobe to be passed
through the trongh assernhly 10, and a radins of the bight 12¢ at the bottom of the trough
mmthzimmmmnm@bofﬁgupuubpmwu
trough assesnhly 10. Thms, all gobs in the range of gobs to be passed through the trough
assembly 10 will be supported along the sides of the Jegs 122, 12b, regandiess of the size
of such gobs, and pone of the gobs in such range of gob sizes will be in contact with the
bight 12c of the trough member 12. Keeping gobe out of contact with the bight 12 of



e

17376 USA 6

the trough member 12 is important for process roasony, becsuse liquid coolant from a
gob shearing device, which is used to cool ahear biades of such a devics, may be flowing
downwardly through the trough assembly 10 near the bottom or bight 12c of the trough
member 12 thereof. As shown in Fig. l.ﬂnwmﬂmyhﬁmﬂ.lof
elaments joined end to end, for example, at a juncture 12d.

A mmltitods of trough assemblies 10 mmat be used in each LS. glass
container forming machine, one such trough assemibly 10 for each section of the forming
machins, and typically there are eiglt, ten or twelve sections in each forming machine.
‘The trough asseanblies 10 for each machine, which may otherwise be the same in
construction, must vary in length because each trough assembly 10 delivers gobs of
formable glass t the forming machine from points on a cormon circalar arc to machine
sections that vary in distance from the common circular arc. Thus, pobs going to a more
distant section tend to arrive st the section somewhat later than gobs arriving at a closer
section, end this is & roachine timing disadvantage because machine timing systems are
hﬁmhmm&nﬁﬂphheuﬁduﬁ-wm%
further processing steps will begin. To meke gob arcival times more uniform, each
trough member 12 is air cooled by compressed or fan air introduced into the associated
trough assembly 10 fram a memifold 14 that underlies the trough mensber 12, the
manifold 14 being configured as an upwardly facing U with the trongh member 12
extending downwardly into the manifold 14 partly to the bottom thereof. Compreased or
fan air is introdnced juto the menifold 14 through an inlet 14a and flows through the
manifold 14 t an outlet 14b, some of the air fiowing into the trough member 12 through -
apertures 128 therein.



10

15

un

Tou m ;F:.':l'-; b T ra & E.-:-:

17376 USA 7
The air fliowing into the menifold, whether it staya in the manifold until it
Teaches the outlet 14b or flows into the trough mamber 12 through the apertares 12e,

- tends to cool the trough member 12 and the gobe flowing therethrough, and this reduces

the coefficient of friction between the gobs snd the trough member 12, sod thereby
specda up the passage of the gobs through the associated trough assembly 10. Air
introduced into & trough memiber 12 from & manifold 14, through the apertures 12¢ in the
trough member 12, also tends to levitate the gobs passing through the trough member 12,

which farther reduces the coefficient of friction between the gobs and the trough member

12. Tims, by regulating the flow of compressed or fan air trough the trough assermblies
10 of a given glass container forming machine, on a trough assemibly 10 by trough
assembly 10 basis, it is possible to substantially equalize the arrival thnes of the gobs at

' the various pmchins sections, notwithstanding variations in lengths of the paths traveled

by goba in resching their designated machine sections, and this factor helps to improve
the productivity of a given glass conteiner forming machina. Moreover, the use of a
tough member 12 with a cross-section that ia capable of delivering a wide rangs of gob

- sizes, a8 is a trough member 12 as haretofore described, improves machine productivity
by reducing the frequency with which the trough sssamblies 10 need to be replaced to
accommodate gobs of different sizes as the forming machins is changed to produce
containers of different sizes.

Although the best mode contemplated by the inventors for carrying out
the present invention as 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
equivaleats may be made without departing from the scope of the inveation, such
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What is claimed is:
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1. A troughsssembly for conveying gobs of Sormabis glass alng
a downwandly hﬁnﬁpﬁﬁmnoﬂnﬁn‘m&mm.ﬂ-lml;ﬂnﬂ

a trough member having a configuration, in cross-section,
geoenally corresponding to that of an upwardly facing V with an opposed pair of legs
joined, at bottom ends thereof, in & rounded bight, the lega being spaced apart, at
upper free ends, by a greater distance than a width of a largest gob in a wide rangs of
gob sizes 1 be passed through the trough assembly, the bight having & radius smaller
then a smallest size of the gobs in the range of gob sizes;

& manifold underlying the trough memiber and extending for &
substantial distence along the trough member, the manifold having  configaration, in
cross-section, of an upwandly facing U, the trough member being inscrted in the
manifold partly to a bottom thereof; and )

means for cansing compreased or fan air to flow into the
manifold to cool the trough member.

2 A trough assembly according to Claim 1 wherein the trough
member has & plurality of spertures extending therethrough, the apertares serving to
permit compressed or fan ir from the manifold to flow into the trough mamber to
further cool the trough member and to st least partly levitate the gobs of glass flowing
therethrough.

3.  Atrough assembly acconding to Claim 1 wherein the trough
member comprises:
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an inlet element for receiving gobs of glass from the oscillating

an cutlet element removably attached to said inlet element for
receiving gobs of glass from said inlet element;

said inlet element and sxid outlet element being joined end to
end a & juncture;

said manifold at least partly underlying each of seid inlet
element and said ontlet element.

4 A gravity method of conveying gobe of formabie glasa of a size

in a wide range of sizes from a source of such gobs to a section of a glass container

providing a downwardly inclined trough assembly having an
upper, gob receiving inlet end and a lower, outlet end, the trough assembly haviog &
configuration generally corresponding to that of an upwardly facing V, the trough
assembly forther having a manifold at least partly underlying a trough member of the
trough assembly, the manifold having a configuration correspanding to sn opwardly
facing U with the cough memiber being inserted in the manifold parily to a bottom
thereof, the trough member having an opposed pair of legs joined at bottom ends of
the legs in a bight, the logs baing seperated at vpper free ends by a distance greater
them a width of gobs in a largest aizo of gobs in the range to be passed tixough the
trough assembly, the bight having a radius less than a width of gobs in a smallest stz
of gobs in the range to be passed through the trough essembly, whersby any gob
passing liquid coalant flowing through the trough assembly is maintained out of
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contact with any cooling liquid flowing through the trongh mumber for sll gobs of all
sizes in the range being conveyed through the trough assembly; and

fatroducing compreased or fan air into the manifold o at least
partly cool the trough member to thercby reduce the coefficlont of friction between
the trough member and the gobs being conveyed therethrough.

5.  The method acconding to Claim 4 wherein the trongh member
forther has a plurality of spertures extending therethrough to permit compressed or
fan air flowing through the manifold to flow into the trough member, thereby to
farther cool the trough member and st least partly levitate the gobs passing through
the trough assembly to fuxther reduce frictional forces acting on the gobs as they puss
through the trough assembly.
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ABSTRACT OF THE DISCLOSURE

An inclined trough assemibly (10) for couveying, by gravity, formable
gobs of glass at an clevated tempersturs to & section of a glass container forming
mechine of the LS. type, the trough ssseanbily having a trough measber (12)
coufigured, in cross-section, generally corresponding to that of sn upwardly facing V
and » manifold (14) ot least partly underlying the trough member and having a
configuration, in cross-section, generally corresponding to that of an upwardly facing
U. The trough member 12 is inserted into the manifold partly to the bottow thereof,
£0d the menifold hes & compressed ir ialet (14a) for receiving compressed or fan air
% flow along the menifold in cooling contact with the trough member t cool the
trough memmber and thereby reduce the coefficient of friction between the gobs of
glass flowing through the trough sssembly and the trough member thereof, The
trough memmber has an opposed pair of logs (128, 12b) joled at the botioms thereof in
a bight (12¢), the upper free ands of the legs being spaced apert a graater distance then
the widzh of gobs of the largest size in a wide range of sizes of gobs to be passed
through the trough assembly, the bight having a radins grester than the wiith of gobs
of the amlleat sizo in the range of sizes. The trough member bas a phurality of
apertures (126) extending thevethrongh, to permit campressed or fan air flowing in the
manifold to flow into the trongh member, to thereby farther oool the tiough memiber
and st least partly levitate the gobs in the rough mewber to further redncs frictional
hmuﬁnsmthphuhymww&mmm.
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TRADUCCION DEL INGLES AL CASTELLANO de la Solicitud de
Patente de los Estados Unidos No.09/642,348 relacionada con:

APARATO Y METODO PARA TRANSPORTAR PEQUENAS MASAS
DE VIDRIO HACIA UNA MAQUINA DE FORMACION DE
RECIPIENTES DE VIDRIO

ANEXOS. La Solicitud de Patente de los Estados Unidos Serie No.09/
642,348 arriba mencionada, Declaracién y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacién del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Unidos de América.

LOS ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

DEPARTAMENTO DE COMERCIO DE LOS ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA

Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos
Julio 09, 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: 09/642,348
FECHA DE PRESENTACION:  Agosto 21, 2000

Por autorizacién del

COMISIONADO DE PATENTES Y MARCAS
L. Edelen (Firmado)

L. EDELEN

Funcionario de Certificaciones

SELLO ADHERIDO
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APARATO Y METODO PARA TRANSPORTAR PEQUENAS MASAS
DE VIDRIO HACIA UNA MAQUINA DE FORMACION DE
RECIPIENTES DE VIDRIO

1. CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencién se relaciona con un dispositivo relativamente fijo
para transferir pequefias masas de vidrio fundido desde una cuchara
oscilante de pequefias masas hacia un molde de preforma desde una de
una pluralidad de secciones lado a lado de una maquina de formacién de
recipientes del tipo de secciones individuales (IS). Més particularmente, la
invencién se relaciona con un dispositivo inclinado hacia abajo del
caricter anterior, al cual se hace referencia usualmente como una tolva, a
través de 1a cual pequefias masas pasan en serie en ruta desde la cuchara
oscilante de pequefias masas hacia un molde de preforma de una seccién
de méquina I.S.

2. ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La mayoria de botellas y jarras y otros tipos de recipients de vidrio
se forman ahora en una maquina 1.S., 1a cual tipicamente se desarrolla a
partir de una multiplicidad de secciones de formacién de recipientes lado
por lado, por ejemplo ocho o diez o aim doce de dichas secciomes.
Adicionalmente, en versiones de mayor productividad de maquinas 1.S.,
una multiplicidad de recipientes similares se forman simultineamente en
cada méquina 1.S., por ejemplo, dos o tres o aim cuatro de dichos
recipientes, mediante procesos descritos a menudo como el proceso doble
de pequefias masas, el proceso triple de pequefias masas o el proceso
cuddruple, respectivamente. En cualquier caso, cada recipiente formado
por una seccién de méquina se forma de una pequefia masa formable,
vidrio findido en un proceso de dos etapas. En el primero de estos pasos,
una preforma del recipiente, la cual a menudo se describe como una
preforma o un parisén, se forma en un primer molde, al cual se hace
referencia a menudo como un molde de preforma, mediante soplado
prensado. La preforma o parison, que se forma en una posicién invertida,
es decir, con su abertura superior colocada debajo de su fondo se
transfiere entonces, mediante un movimiento de volteo de 180° en un
plano vertical, a un segundo molde, al cual se hace referencia usualmente
como el molde se soplado, donde es soplada a su configuracion final,
mientras se encuentra en su orientacién vertical normal, después de lo cual
el recipiente junto con los otros recipientes formados simultineamente en
dicha seccién de la méquina 1.S. son transferidos fuera de la miquina LS.
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Un sistema de suministro para suministrar pequefias masas de vidrio
fundido desde una cuchara oscilante de pequefias masas hacia un molde de
preforma de una méquina I.S. se desarrolla de un par de dispositivos que
estdn fijos, aunque ajustablemente en forma tal que, estos dispositivos
siendo una tolva recta, inclinada hacia abajo que recibe pequefias masas
desde al cuchara oscilante de pequefias masas y un deflector inclinado
hacia abajo, que tiene una porcién curvada hacia abajo, que recibe
pequefias masas desde Ia tolva y las dirige hacia un molde de preforma de
una seccién de la méquina LS.. Este arreglo general se describe en la
Patente US No. 4,529,431 (Mumford), la cual se ha cedido a un

predecesor del cesionario de esta solicitud, cuya divulgacién se incorpora
aqui a modo de referencia.

Las tolvas de suministro de pequefias masas del tipo descrito arriba
tienen tipicamente una seccién transversal de una U enfrentada hacia
arriba, con el espacio entre las piemas de la U determinadas por en
tamafio de las pequefias masas a ser pasadas a sm través.
Consecuentemente, ha sido necesario reemplazar las tolvas de suministro
de pequefias masas para cada molde de preforma de seccién de la miquina
LS. cuando se desea formar recipientes de un tamafio sustancialmente
diferente de los recipientes previamente formados mediante dicha
méiquina, lo cual requiere que el tamafio de las pequefias masas
suminisirada a la mAquina sea incrementado o disminuido acordemente.
Hasta Ia fecha, el reemplazo de las tolvas y deflectores se ha requerido
frecuentemente para las miquinas 1.S. utilizadas para producir una amplia
variedad de tipos y tamafios de recipientes, y cada uno de dichos
reemplazos es una labor intensa, y consecuentemente costosa, y que
consume tiempo, durante el cual no se producen recipientes mediante la
méquina 1.S..

También se ha determinado que el tiempo requerido para que cada
pequefia masa viaje a través de una tolva en su viaje desde una cuchara
oscilante hacia un molde de preforma pude variar dependiendo de las
temperaturas de 1a tolva, debido a que el coeficiente de friccién entre 1a
pequefia masa y la tolva es mayor cuando las temperaturas de la tolva son
mayores. Este efecto es mis pronunciado en las maquinas 1.S. con un
mimero relativamente mayor de secciones, por ¢jemplo, diez o doce
secciones, debido a que las distancias de viaje de las pequefias masas son
més largas a los moldes de preforma de las secciones fuera de registro de
1a miquina que las secciones interiores de la miquina. Este fenémeno
indica el deseo de enfriar positivamente las tolvas y los deflectores de una
méquina 1.S., o por lo menos aquellos que llevan a las secciones fuera de
registro de la méquina, pero el costo en capital de hacer esto cuando una
pluralidad de series de tolvas se requiere para cada méquina LS. para



acomodar una variedad de tamafios de pequefias masas a ser procesadas

por la miquina es un impedimento mayor para el uso de enfriamiento
positivo de tolvas.

Otro problema asociado con 1as tolvas de pequefias masas del arte
previo llega del hecho de que el enfriamiento liquido del tipo utilizado
para enfriar los dispositivos de corte que se utilizan para cortar las
pequefias masas de las corrientes de vidrio fundido tiende a fluir hacia
abajo a través de las tolvas y tiende a sobre enfriar indeseablemente o
congelar cualquier porcion de las pequefias masas que pueda contactar el
fondo de 12 tolva a medida que fluyan a través de la tolva.

RESUMEN DE LA INVENCION

Los anteriores y otros problemas asociados con las tolvas de
suministro de pequefias masas de vidrio del arte previo, se resuelven
mediante las tolvas de suministro de pequefias masas de vidrio de acuerdo
con la presente invencion. Iustrativamente, una tolva de suministro de
pequefias masas de acuerdo con la presente invencién tiene una seccién
transversal de una V enfrentada hacia amiba con un espacio entre sus
piernas opuestas mayor que el requerido para que la mayor pequefia masa
pase a su través. El espacio entre las piernas opuestas de la V varia desde
un espacio mayor en el extremo superior o abierto de la V hasta un
espacio sustancialmente menor en el extremo de fondo o cercaala V, el
espacio en el extremo superior de la V siendo mayor que el ancho de la
mayor pequefia masa que pasa a través de la tolva, y el espacio en el
extremo de fondo o cerrado de la V que es mayor que el ancho de Ia
pequefia masa mds pequefia a ser pasada a su través. Esto asegura que
todas las pequefias masas por encima de un amplio rango de tamafio
pueden pasar a través de 1a tolva sin la necesidad de reemplazar la tolva
para acomodar las pequefias masas de varios tamafios dentro del rango,
mientras se asegura ademsis que las pequefias masas no dentro del rango
entrarén en contacto con el fondo de 1a tolva, y, consecuentemente, fuera
de contacto con cualquier enfriador liquido que fluye a través de 1a tolva.
Adicionalmente, una tolva de acuerdo con la presente invencién puede
proporcionarse con un miiltiple de aire de cubierta para introducir aire
comprimido o de ventilacién dentro de la tolva, a través de aberturas en la
tolva, para igualar las temperaturas de tolva a tolva dentro de las varias
tolvas utilizadas en cualquier maquina 1.S. dada, y consecuentemente
proporcionan mas uniformidad en los tiempos de llegada de las pequefias
masas en las varias secciones de la miquina 1.S., a pesar de las inherentes
variaciones en las longitudes de las tolvas de una méquina 1.S.. Este aire
de enfriamiento, si se desea, puede también utilizarse para levitar
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viaje de las pequeiias masas a fravés de 1a tolva.

De acuerdo con lo anterior, es un objetivo de 1a presente invencién
proporcionar una tolva mejorada para transportar pequefias masas de
vidrio fundido desde una cuchara oscilante de pequefias masas hacia un
molde de preforma de una maquina 1.S. de formacién de vidrio. Mis
particularmente, es un objetivo de la presente invencién proporcionar una
tolva del cardcter anterior que es capaz de manejar un amplio rango de
tamafios de pequefias masas, para eliminar la necesidad de frecuente
reemplazo de tolvas de una maiquina 1.S. cuando la miquina se convierte
para la fabricacién de recipientes de vidrio de tamafio diferente, de
pequefias masas de vidrio de un tamafio diferente. Més particularmente, es
un objetivo de Ia presente invencién proporcionar una tolva del cardcter
anterior que estA conformada para asegurar que pequefias masas que pasan
a su través s¢ mantendrin fuera de contacto con cualquier enfriador
liquido que pueda fluir a través de la tolva en su fondo.

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

EN LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en elevacién, parcialmente en seccién
transversal, de un conjunto de tolva de suministro de pequefias masas de
vidrio de acuerdo con una modalidad preferida de la presente invencién;

la Figura 2 es una vista de extremo de la tolva de la Figura 1 tomada
sobre Ia linea 2-2 de la Figura 1;

la Figura 3 es una vista en seccién transversal tomada sobre 1a linea
3-3delaFigura2;y

La Figura 4 es una vista en seccién tomada sobre la linea 4-4 de 1a
Figura 1.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA MODALIDAD PREFERIDA

Un conjunto de tolvas de suministro de pequefias masas de vidri
de acuerdo con la modalidad preferida de la presente invencién se
identifica generalmente mediante el numeral de referencia 10 en los
dibujos, y el conjunto de tolva 10 incluye un miembro de tolva 12 que se
extiende hacia abajo que es generalmente en forma de V en seccién
transversal, con un par opuesto de piernas convergentes 12a, 12b
espaciadas unidas en una caleta 12¢ en un extremo inferior, cerrado del



miembro de tolva 12, el miembro de tolva que estd formado
preferiblemente, en seccion transversal, en una (mica pieza. El espacio
entre las piemas 12a, 12b del miembro de tolva 12, en sus extremos libres,
es mis amplio que la mas ancha pequefia masa de un amplio rango de
formable pequefias masas de vidrio formables a ser pasadas a través del
conjunto de tolva 10, y un radio de la caleta 12¢ en el fondo del miembro
de tolva 12 es menor que 1a menor pequefia masa de las pequefias masas
de vidrio qu¢ van a pasar a través del conjunto de tolva 10.
Consecuentemente, todas las pequefias masas en el rango de pequefias
masas a pasar a través del conjunto de tolva 10 serin soportadas a lo largo
de los lados de las piemas 12a, 12b, sin importar el tamafio de dichas
pequefias masas, y ninguna de las pequefias masas en dicho rango de
tamafios de pequefias masas estari en contacto con la caleta 12c del
miembro de tolva 12. Mantener las pequefias masas fuera del contacto con
la caleta 12¢ del miembro de tolva 12 es importante por razones de
proceso, debido a que el enfriador liquido de un dispositivo de corte de
pequefias masas, el cual se utiliza para enfriar las cuchillas de corte de
dicho dispositivo, puede fluir hacia abajo a través del conjunto de tolva 10
cerca al fondo o caleta 12¢ de su miembro de tolva 12. Tal como se
muestra en la Figura 1, el miembro de tolva 12 puede formarse de
elementos unidos extremo a extremo, por ejemplo, en una unién 12d.

Una multitud de conjuntos de tolva 10 deben utilizarse en cada
méquina I.S. de formacién de recipientes de vidrio, uno de dichos
conjuntos de tolva 10 para cada seccién de la maquina de formacién, y
tipicamente hay ocho, diez o doce secciones en cada maquina de
formacién. Los conjuntos de tolva 10 para cada maquina, los cuales
pueden de ofra forma ser iguales en construccién, deben variar en longitud
debido a que cada conjunto de tolva 10 suministra pequefias masas de
vidrio formable hacia la méiquina de formacién desde puntos en un arco
circular comiin hacia las secciones de la miquina que varian en distancia
desde un arco circular comim. Consecuentemente, las pequefias masas que
van a una seccién mas distante tienden a llegar a la seccion en alguna
medida més tarde que las pequefias masas que llegan a una seccidn mis
cercana, y esto es una desventaja en la temporizacién de la miquna
debido a que los sistemas de temporizacién de la miquina estin basados
en la presuncion de que todas las pequefias masas han llegado a sus
secciones designadas antes de que comiencen los adicionales pasos de
procesamiento. Para hacer mads uniformes los tiempos de llegada de las
pequefias masas, cada miembro de tolva 12 es enfriado por aire mediante
aire comprimido o aire de ventilador introducido dentro del comjunto de
tolva 10 asociado desde un miltiple 14 que cubre el miembro de tolva 12,
el miltiple 14 que estd configurado como una U enfrentada hacia arriba
con ¢l miembro de tolva 12 extendiéndose hacia abajo dentro del multiple
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14 parcialmente a su fondo. El aire comprimido o aire de ventilador es
introducido dentro del miltiple 14 a través de un puerto de entrada 14a 'y
fluye a través del miltiple 14 hacia un puerto de salida 14b, algo del aire
fluye dentro del miembro de tolva 12 a través de las aberturas 12e.

El aire que fluye dentro del miltiple, ya sea permanece en el
muiiltiple hasta que alcanza el puerto de salida 14b o fluye dentro del
miembro de tolva 12 a través de las aberturas 12e, tiende a enfriar el
miembro de tolva 12 y las pequefias masas que fluyen a su través, y esto
reduce el coeficiente de friccién entre las pequefias masas y el miembro de
tolva 12, y consecuentemente agiliza el pasaje de las pequefias masas a
través del conjunto de tolva 10 asociado. El aire introducido dentro de un
miembro de tolva 12 desde un miiltiple 14, a través de the aberturas 12¢
en el miembro de tolva 12, también tiende a levitar las pequefias masas
pasando a través del miembro de tolva 12, lo cual reduce adicionalmente
el coeficiente de friccién entre las pequefias masas y el miembro de tolva
12. Consecuentemente, regulando el flujo de aire comprimido o aire de
ventilador a través de los conjuntos de tolva 10 de una méquina dada de
formacién de recipientes de vidrio, en un conjunto de tolva 10 mediante
una base del conjunto de tolva 10, es posible igunalar sustancialmente los
tiempos de llegada de las pequefias masas en las varias secciones de la
méquina, a pesar de las variaciones en longitudes de las trayectorias que
tienen las pequefias masas en alcanzar sus secciones designadas de la
maquina, y este factor ayuda a mejorar la productividad de una maquina
dada de formacién de recipientes de vidrio. Mas alin, el uso de un
miembro de tolva 12 con una seccién transversal que es capaz de
suministrar un amplio rango de tamafios de pequefias masas, como €s un
miembro de tolva 12 como se describié anteriormente, mejora la
productividad de la méquina reduciendo la frecuencia con la cual los
conjuntos de tolva 10 necesitan ser reemplazados para acomodar
pequefias masas de diferentes tamafios a medida que la miquina de
formacién cambia para producir recipientes de diferentes tamafios.

Aunque se ha mostrado y descrito la mejor forma contemplada por
los inventores para llevar a cabo la presente invencién en el momento de
su fecha de presentacitn, tal como seré evidente para aquellos expertos en
el arte que adecuadas modificaciones, variaciones y equivalentes pueden
hacerse sin apartarse del alcance de Ia invencién, dicho alcance limitado
imicamente por los términos de las siguientes reivindicaciones y sus
equivalentes legales.

Lo que se reivindica es:



1. Un conjunto de tolva para transportar pequefias masas de
formable a lo largo de una trayectoria inclinada hacia abajo desde un
distribuidor oscilante de una m#quina 1.S. de formacién de recipientes de
vidrio, dicho conjunto de tolva que comprende:

un miembro de tolva que tiene una configuracién, en seccién
transversal, que corresponde generalmente a la de una V enfrentada hacia
arriba con un par de piernas opuestas unidas, en sus extremos inferiores,
en una caleta redondeada, las piemas que estdn espaciadas, en sus
extremos libres superiores, una mayor distancia que un ancho de una
mayor pequefia masa en un amplio rango de tamafios de pequefias masas a
pasar a través del conjunto de tolva, Ia caleta que tiene un radio menor que
un tamafio méds pequefio de las pequefias masas en el rango de tamafios de
pequefias masa;

un miltiple que cubre el miembro de tolva y se extiende una
distancia sustancial a lo largo del miembro de tolva, el miltiple que tiene
una configuraciéon, en seccién transversal, de una U enfrentada hacia
arriba, el miembro de tolva que estd insertado en el miltiple parcialmente
a su parte inferior; y

un medio para causar que aire comprimido o iare de
ventilador fluya dentro del miltiple para enfriar el miembro de tolva.

2. Un conjunto de tolva de acuerdo con la Reivindicacién 1
donde el miembro de tolva tiene una pluralidad de aberturas que se
extienden a su través, las aberfuras que sirven para permitir que aire
comprimido o aire de ventilador desde el mmiltiple fluya dentro del
miembro de tolva para enfriar adicionaimente el miembro de tolva y levitar
por lo menos parcialmente las pequefias masas de vidrio que fluyen a su
través.

3. Un conjunto de tolva de acuerdo con la Reivindicacién 1

donde el miembro de tolva comprende:

un elemento de puerto de entrada para recibir pequeiias
masas de vidrio desde el distribuidor oscilante; y

un elemento de puerto de salida unido removiblemente a
dicho elemento de puerto de entrada para recibir pequefias masas de vidrio
desde dicho elemento de puerto de entrada;

dicho elemento de Puerto de entrada y dicho elemento de
puerto de salida que estén unidos extremo a extremo en una unién;

dicho miltiple que cubre por lo menos parcialmente cada uno
de dicho elemento de puerto de entrada y dicho elemento de puerto de
salida.

4. Un método de gravedad de tramsportar pequefias masas de
vidrio formable de un tamafio en un amplio rango de tamafios a partir de



una fuente de dichas pequefias masas a una secciéon de una maquina de
formacion de recipientes de vidrio, el método que comprende:

proporcionar un conjunto de tolva inclinado hacia abajo que
tiene un extremo superior de puerto de entrada y un extremo inferior de
puerto de salida de pequefias masas, el conjunto de tolva que tiene una
configuracién que comresponde generalmente a una V enfrentada hacia
arriba, el conjunto de tolva que tiene adicionalmente un miiltiple que cubre
por lo menos parcialmente un miembro de tolva del conjunto de tolva, el
miiltiple que tiene una configuracién que corresponde a vna U enfrentada
hacia arriba con el miembro de tolva que estd insertado en el miiltiple
parcialmente a su parte inferior, ¢l miembro de tolva que tiene un par
opuesto de piemas unidas a extremos inferiores de las piernas en una
caleta, las piernas que estin separadas en sus extremos superiores libres
una distancia mayor que un ancho de las pequefias masas en un mayor
tamafio de pequefias masas en el rango para pasar a través del conjunto de
tolva, la caleta que tiene un radio menor de un ancho de pequefias masas
en un tamafio menor de pequefias masas en el rango para pasar a través
del conjunto de tolva, por lo cual cualquier pequefia masa que pasa el
enfriador liquido fluye a través del conjunto de tolva manteniéndose fuera
de contacto con cualquier enfriador liquido que fluye a través del miembro
de tolva para todas las pequefias masas de todos los tamafios en el rango
que se transportan a través del conjunto de tolva; e

introducir aire comprimido o aire de ventilador dentro del
miltiple para enfriar por lo menos parcialmente el miembro de tolva para
asf reducir el coeficiente de friccién entre el miembro de tolva y las
pequefias masas que estdn siendo transportadas a su través..

5. El método de acuerdo con la Reivindicacion 4 donde el
miembro de tolva tiene adicionalmente una pluralidad de aberturas que se
extienden a su través para permitir que aire comprimido o aire de
ventilacién fluya a través del miltiple para fluir dentro del miembro de
tolva, para consecuentemente enfriar adicionalmente ¢l miembro de tolva
y levitar por lo menos parcialmente las pequefias masas que pasan a través
del conjunto de tolva para adicionalmente reducir las fuerza de friccién
que actian sobre las pequefias masas a medida que pasan a través del
co_n.lemtodetolva.

EXTRACTO DE LA DIVULGACION

Un conjunto de tolva (10) inclinado para transportar, por gravedad,
pequefias masas formables de vidrio 2 una temperatura clevada hacia una

seccion de una miquina de formacién de recipientes de vidrio del tipo LS.,
el conjunto de tolva que tiene un miembro de tolva (12) configurado, en
seccién transversal, que corresponde generalmente a la de una V
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enfrentada hacia amriba y un miltiple (14) que cubre por lo menos
parcialmente ¢l miembro de tolva y que tiene una configuracién, en
seccién transversal, que cormesponde generalmente a la de una U
enfrentada hacia arriba. El miembro de tolva 12 estd insertado dentro del
multiple parcialmente a su parte inferior, y el miiltiple tiene un Puerto de
entrada de aire comprimido (14a) para recibir aire comprimido o aire de
ventilador 10 para fluir a lo largo del miiltiple en contacto de enfriamiento
con el miembro de tolva para enfriar ¢l miembro de tolva y reducir
consecuentemente el coeficiente de friccion entre las pequefias masas de
vidrio que fluyen a través del conjunto de tolva y su miembro de tolva. El
miembro de tolva tiene un par opuesto de piernas (12a, 12b) unidas en sus
partes inferiores en una caleta (12¢), los extremos libres superiores de las
piernas que estdn espaciados una mayor distancia que el ancho de las
pequefias masas del mayor tamafio en un amplio rango de tamafios de las
pequefias masas a pasar a través del conjunto de tolva, la caleta que tiene
un radio mayor que el ancho de las pequefias masas del menor tamafio en
el rango de tamafios. El miembro de tolva tiene una pluralidad de
aberturas (12e) que se extienden a su través, para permitir que el aire
comprimido o aire de ventilador que fluye en el miiltiple fluya dentro del
miembro de tolva, para consecuentemente enfriar adicionalmente el
miembro de tolva y levitar por lo menos parcialmente las pequefias masas
en el miembro de tolva para adicionalmente reducir las fuerzas de friccién
que actiian sobre las pequefias masas a medida que fluyen a través del
conjunto de tolva.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 16 DE AGOSTO, 2001.
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SUPERINTENDENCIA
1.‘,‘
2 DE INDUSTRIA
Sl N2 Y COMERCIO @,

INFORME DE PROTOCOLO 5[

Expediente

Fecha: 11 de diciembre de 2001

Se certifica que:

Desde fecha 6 de septiembre de 1991 ’

del folio 65204 al folio 65211

del libro de Protocolo N®* 216 , obra el poder

N® 13516 conferido por OWENS-

BROCKWAY GLASS CONTAINER INC

domiciliado({a) en Toledo, Estado de Ohio,

Estados Unidos de América

al doctor _ RAMIRO CASTRO DUQUE Y/O BEATRIZ

JARAMILLO DE LLOREDA

Representante Bogota: los mismos

Facultad para desistir SI

Revisado .

Carrura 13 N° 27-00 Plsos 5° y 10*
Conmunadnr 334 1221-2-34
Fax 281 3125
Saniafé da Boguoté, D.C. - Colombia



T SUIEHINTENDENCIA \ 1"
SICEE"
Foio "

2020

Bogot4, D. C.

Doctor

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado

REFERENCIA: Radicacién  01-67083
Trédmite 002
Evento 001

Actuacién 430
Oficio No. 3123
Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la
Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica que:

- Debe allegar copia del documento en que consta la cesidén del derecho a la patente
otorgado por el inventor al solicitante o a su causante (art 26-k,Dec 488/2000).

- Aportar la figura caracteristica en tamaiio 12 x 12 por duplicado.

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 488, en concordancia con el articulo 85 de
la misma decisitn, se le requiere para que dentro del tdrmino de dos (2) meses siguientes
a la fecha de nofificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerara abandonada y perderd su prelacion.

Notifiquese el presentie oficio conforme a lo dispuesto en el articulo B de la Resolucién 210 del
15 de enero del 2001.

/

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de lg Divisién de Nuevas Creaciones

4 . . o 13 DiIcC. 2091

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha

Carrern 13 N° 27-00 Piaos 5° y 10°
Conmador 334 1221-2-3-4
Fen 281 3125
Santafé de Bogoté, D.C. - Colombia



