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The present invention is directed to glassware forming systems that form articles
of glassware from individual molten giass gobe, and more particularly to a method and epparatus

for cooling the deflectors that direct the molten glass gobs into the blank molds at each section

of en individual section glassware forming machine.

d Summary of the Inventiox

The art of meannfacturing articles of glassware, such as glass containers, is
currently served by the so-called individual section machine. Such a machine includes a plurality
of separate or individual mamxfacturing sections, each of which has a multiplicity of operating
mechanisms for converting one or more charges or gobs of molten glass into articles of glassware
such as hollow glass containers, and for transferring the containers through the successive stages
of the machine section. In general, an individual section glassware forming machine system
includes a glass source with a needle mechanism for controlling one or more streams of molten
giass, & shear mechanism for cutting the molten glass into individual gobs, and s gob distributor
for distributing the individual gobs among the individual machine section. Each machine section
includes one or more blark molds and one or more sssocisted deflectors for receiving the goba
and redirecting the gobs to fall by gravity into the associated blank molds, within which each gob
is initially formed in a blowing or pressing operation. One or more invert arms transfer the
blanks to blow molds in which the articles are blown to final form, tongs remove the formed
articles onto a deadplate, and a sweepout mechaniam transfers molded glass articles from the
deadplate onto & machine conveyor. The conveyor receives containers from all sections of the
individual section machine, and conveys the containers to a loader for transfer 1o an annealing
lebr. Operating mechanisms in each section also provide for closure of mold halves, movement
of baffles and blow nozzles, control of cooling wind, etc. U.S. Patent 4,362,544 provides a
background discussion of the art of both "blow and blow” and "press and blow” glassware
in cither process.
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The loading of molten glrss gobs into the blank molds of the individual machine
sections is a critical stage of system opesation. The gob shear mechanism and gob distributor are
disposed in fixed position above an individual section machine, and the moiten glass gobs are
fed by gravity through chutes and troughs to the individual machine sections. The distance of
travel of the molten glass gobs 1o the individual machine sections varies substantially depending
upon spacing between the machine sections and the gob distributor, Thus, temperature of the
molten glass gobs fed to the blank molds can vary significantly among the machine sections, and
indeed among the blank molds of each machine section. Timing of molten glass delivery can
also be affected by temperatures of the several paths in the gob distribution system. Itisa
general object of the present invention 10 provide a method and apperatus for improving
uniformity of gob loading into the biank molds of the several machine sections, and thereby
improving the quality and productivity of the overall glassware forming system.

A glassware forming machine system in accordance with a presently preferred
embodiment of the invention includes an indivicual section glassware forming machine having
a plurality of sections, each with at least one blank mold, and a gob distributor for distributing
molten glass gobs to the blank molds of sach machine section in sequence. The molten glass
gobs are delivered to the blank molds of each section through channels on which the glazs gobs
slide to cach blank mold. At least one liquid coolant passage is integral with cach charmel, and
the several coolant passages for the entire machine are connected in parallel between source and
return liquid coolant manifolds. Variable flow control valves are individually conrmected between
each liquid coolant passage and the return manifold for controlling flow of liquid coolant through
the passages and thereby balancing temperstures among the parallel gob channels. In this way,
all of the gob flow channels are maintained at the seme temperature, which improves uniformity
of temperature and timing of gob delivery to the blank molds of the several machine sectioms
regardless of distance between the gob distributor and the machine sections.

In the preferred embadiment of the invention, the several gob delivery channels
include gob deflectors disposed in fixed positions adjacent to the blank molds of cach machine
section for deflecting molten glass gobs into the blank molds. Each such deflector bas an

2
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associated integral liquid coolant passage. An automatic or manual flow contro! valve is
comnected between each deflector coolant passage and the coolant return manifold. Temperature
or pressure of liquid coolant is monitored between each deflector coolant passage and the retum
manifold is monitored, and each mutomatic or manua] valve is controlled 80 as to maintain
constast coolant flow and/or temperature among the severl deflectors.

In accordance with another aspect of the present invention, amethod of equalizing
tempernatures among molien giazs gobs fed through deflectors to the blank molds at each section
of an individual section glassware forming machine contemplates providing a liquid coolant flow
passage integral with each deflector, directing liquid coolant through the passages in paraliel to
draw heat from the deflectors, and controlling coolant flow to maintain the deflectors at identical
temperatures. The last step prefernbly is carried out by measuring pressure or temperature of
liquid coolant flowing out of each deflector coolant passage, and controlling flow of coolant
through the passages such that the measured pressures or temperatures are the same. .
Brief Description of the Drawinga

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

FIG. 1 isaschematic diagram of an individual section machine glessware forming
system in accordance with a presently preferred embodiment of the invention;

FIG. 2 is a schematic diagram that illustrates coolant delivery in the system of
FIG. 1;

FIG. 3 in a fragmentary schematic diagram that iltustrates a modification to the
embodiment of FIG. 2; and

FIQ. 4 is a sectional view taken substantially along the line 4-4 in FIG. 1..

» "
McrIption of Freigxyeidl Lmbotinent

The disclosure of above-noted U.S. Patent 4,362,544 is incorporated herein by
reference for purposes of background.

2
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FIQ. 1 illustrates a portion of an individual section machine glassware forming
system 10, in which molten glass gobs are fed by a gob distributor and associated chutes 12
tiwough deflectors 14, 16, 18 to associated blank molds 20, 22, 24 of one section of an individual
section glassware forming machine. The mechine hay N sections (FIG. 2) that operate in
synchronism with and out of phase with each other to produce glassware. In each machine
section, deflectors 14, 16, 18 are disposed in fixed position adjecent to and vertically above
associated blank molds 20, 22, 24 for receiving molten glass gobs from the gob distributor and
chutes, reorienting the molten glass gobs to vertical orientation, and directing the molten glass
gobe to fall by gravity into the associated blank molds. FIG 1 thus iliustrates a so-called triple
gob machine, in which each machine section includes three blank molds 20, 22, 24, three blow
molds, etc. The principles of the present invention apply equally as well in so-called single,
double and quad machines.

Each defiector 14, 16, 18 comprises an elongated curved chennel-shaped body
(FIG. 4) having a liquid coolant passage 26, 28, 30 coupled to the body for heat-transfer
communication with the body. In FIG. 4, coolant passage 26 is illustrated es an clongated
conduit or tube externally centrally secured to the chanpel-gshaped body of deflector 14. Tube
26 may be secured to body 14 by any suitable technique for obteinmg efficient heat transfer, such
a3 by welding, brazing or clamping tube 26 onto body 14. Alternatively, the body of deflector
14 and coolant passage 26 may be integrally formed in an extruding opemation or the like. Thus,
os a molten glass gob travels along the undersurface 32 of deflector 14, heat transferred to the
body of deflectar 14 is withdrewn by coolant directed through passage 26. The same is true for
deflectors 16, 18 and associated coolant passages 28, 30 (FIG. 1). In general, coolant passages
26, 28, 30 are connected in paralle] to source and retum ports of a source 34 of liquid coolant
under pressure.

FIG. 2 is a schematic diagram that illustrates coolant flow control in system 10
of FIG. 1. The output of coolant source 34 is connected to a coolant source manifold 36, and the
return port of coolant source 34 is connected to a coolant return manifold 38. Between source
manifold 36 and retum manifold 38, the coolant passages of the several deflectors of each

4
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machine section are connected in paralle]l. That is, each coolant passage 26, 28, 30 of each
deflector 14, 16, 18 at each machine section has an inlet end connected to source manifold 36.
and has en outiet end connected to return manifold 38 through em associated manual valve 40.
A pressure gauge 42 is connected between the outlet end of each deflector coolant passage and
its associated manual valve 40. Thus, a machine operator may observe the several pressure
ganges 42 and adjust associated manual valves 40 so that the back pressures of coolant fowing
through all deflector coolant passages of all machine sections are the same or substantially the
same. In this way, flows of coolant through the several deflector coolant passages are controlled
in paralle] so that such coolant flows are the same or substantially the same, and deflector
temperutures are the same or substantially the same, regardless of the distance between the
deflectors and the gob distributor or the distance between the deflector coolant passages and the
manifolds. Deflector temperatures are thus maintained substantially uniform and at greatly
reduced level (€.g., over 100° F less than) conventional air cooled gob deflectors.

FIG. 3 illustrates a modification to the coolant flow control system of FIG. 2, in
which manual valves 40 are replaced by electronics flow control valves 40a, such as solenoid-
operated flow control valves, which receive control signals from en electronic controller 44.
Controller 44 receives inputs from sensors 42a responsive to pressure or temperature of the
coolant flowing through the associated coolant lines. Controller 44 also receives input from an
operator panel 46, for example, by means of which a machine operator can set the temperature
or pressure desired in the several coolant lines. Thus, controller 44 is responsive to such operator
imput, and to the temperature or pressure signals from sensors 42a, for controlling operation of
valves 40a and thereby maintaining desired pressure or temperature in coolant flowing through
the several parallel deflector coolant passages. Although it is presently envisioned that the

. pressures and/or temperatures of coolant flowing through the several deflector coolant passages

would be mainteined substantially the same, it is also possible with the system and method of the
presexnt invention to maintain one or more deflectors at higher or lower temperature than the other
deflectors, and thereby perhaps © .npensate for other anomalies in the gob delivery system so as

'3 3\
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10 obtain the desired uniformity of gob loading into the blank molds, which is the result
ultimately desired.

There have thus been disclosed an apparatus and method for controlled cooling
of gob deflectors in an individual section glassware forming machine system that fully satisfy
lllofﬂ\eobjmmdnimsptwiomlﬁetforﬂl. A number of modifications and variations have
been disclosed.. Other modifications and variations will readily suggest themselves to persons
of ordinary sidll in the art. The invention is intended to embrace all such modifications and
variations as fall within the spirit and broad scope of the appended claims,
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1.

A glassware forming machine system that includes:

an individual section glassware forming machine having a plurality of sections,
cach with at least ope blank mold,

means for distributing molten glass gobs to the blank molds of each machine
section in sequence, including means forming a plurality of chanmels within which molten glass
goba slide to each blank mold, and

means coupled to said channel-forming means for cooling said channels,

comprising:

a first manifold for coupling to a source of liquid coolant under pressure,

at least one coolant passage in each said channel-forming meana, )
) first means individually connecting said first manifold to each said channel
passage,

a second manifold for returning liquid coolant to the coolant source, and
second means individually connecting cach said chennel passage to said second

-manifold such that said channel passages are connected in paraliel between said first and second

manifolds,

said second means including a variable flow valve for individually controlling
flow of liquid coolant through said passages to balance tempematures among said chaonel-
forming mesas. |

i 2.

The system set forth in claim 1 wherein said channel-forming means include
deflectors disposed in fixed position adjacent to the blank molds, and wherein each said deflector
includes an associated coolant passage integral with such deflector.
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3.
The system et forth in claim 2 further comprising means for measuring pressure
of liquid coolant flowing through each said deflector.

4,

The system set forth in claim 3 wherein said second means includes a manual fiow
control valve connecting each said passage to said second manifold for mapually adjusting
mofeoohmﬂoﬁﬁgth:mhnchnidm.

5.
The system set forth in claim 4 wherein said measuring means comprises a
pressure gauge coupled to each said passage.

6.

The system set forthin cleim 3 whesein ssid second meany includes an dlectronic
flow control valve counecting each s2id passage to said second magifold and an electronic
controller coupled to each said valve for adjusting pressure of coolant flowing through each said
passege.

7.
The system set forth in claim 6 wherein said measuring means comprises a
pressure sensor coupled to each said passage for providing to said controller a signal indicative
of liquid coolant-pressure in said passage.
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8.

The system set forth in claim 2 wherein seid second means includes an electronic
flow control valve connecting each said passage to said second manifold, a temperature sensor
operatively coupled to each said deflector, and an electronic controller responsive to temperature
signals from said sensors for adjusting flow of coolant through said valves 3o as to maintain
equal temperatures at said deflectors. '

9.
The system set forth in claim 8 whezein said temperature sensors are responsive
to temperature of coolant flowing out of said passages at said deflectors.

10.

A method of equalizing temperatures among molten glass gobs fed through
deflectors to blank molds at each section of an individual section glassware forming machine,
which comprises the steps of:

(®) providing a liquid coolant flow passage integral with each deflector,

(b) directingliquid coolant through said passages in parallel to draw heat from
said deflectors, and :

(c) controlling said step (b) to maintain said deflectors at idemtical
temperatures.

11,
The method set forth in claim 10 wherein said step (c) is camied out by
individually controlling flow of liquid coolant through said passages.
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12.
The method set forth in claim 11 wherein said step (c) is carried out by:
(c1) measuring pressure or temperature of liquid coolant flowing out of each
said pagsage, and
' (c2) controlling flow of coolant through said passages such that said messured
pressures or temperatures are the same,

10
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Abatract of the Disclosurs

A glassware forming machine system includes an individua! section glassware
forming machine having a plurality of sections, each with at least onc blank mold, and a gob
distributor for distributing molten glass gobs to the blank molds of each machine section in
sequence. The molten glass gobs are delivered to the blank molds of each section through
deflectors on which the glass gobs alide to cach blank mold. At least one liquid coolant passage
is integral with each deflector, and the several coolant passages for the entire machine are
comected in parallel between source and return liquid coolant manifolds. Variable flow control
valves are individually connected between each liquid coolant passage and the retxrn manifold
for controlling flow of liquid coolant through the passages and thereby balance temperatures
among the paralle] gob deflectors. In this way, all of the gob deflectors are maintained at the
same temperature, which improves uniformity of tempersture and timing of gob delivery to the
blank molds of the several machine sections. '

11
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TRADUCCION DEL INGLES AL CASTELLANO de la Solicitud de
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P. R. GRANT

Funcionario de Certificactones
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ENFRIAMIENTO LIQUIDO DE DEFLECTORES EN UN SISTEMA
DE FORMACION DE ARTICULOS DE VIDRIO



La presente invencién estd dirigida hacia sistemas de formacién de
articulos de vidrio que moldean artfculos de articulos de vidrio a partir de
porciones individuales de vidrio fundido y, mas particularmente, hacia un
método y a un aparato para enfriar los deflectores, que conducen las
porciones de vidrio fundido a los moldes de preformas, en cada seccién
de una miquina de formacion de articulos de vidrio de seccion
individual.

El arte de fabricar articulos de vidrio, tal como envases de vidrio,
se sirve actualmente mediante ]a maquina denominada de seccién
individual. Dicha méquina incluye una pluralidad de secciones de
fabricacién separadas o individuales, cade una de las cuales cuenta con
una multiplicidad de mecanismos operativos para convertir una o mas
cargas o porciones de vidrio fimdido en articulos de articulos de vidrio,
tales como envases huecos de vidrio, y para transferir los envases a través
de ctapas sucesivas de Ia seccién de la mAquina. En general, un sistera
de méquina de formacién de articulos de vidrio de seccién individual
incluye una fuente de vidrio equipada con un mecanismo de aguja para
controlar una o mis corrientes de vidrio fundido, un mecanismo de corte
para cortar el vidrio fundido en porciones individuales y un distribuidor
de porciones para distribuir las porciones entre la seccion individual de 1a
méquina. Cada seccion de Ia méiquina incluye uno o mis moldes de
preformas y uno o més deflectores asociados para recibir las porciones y
reorientar las porciones pars que caigan por gravedad en los moldes
asociados de preformas, dentro de los cuales cada porcion se moldea
inicialmente en una operacién de prensado o soplado. Uno o0 mas brazos
de inversitn transfieren las preformas a los moldes de soplado donde los
articuios son soplados a su forma final, unas lengletas retiran los
articulos moldeados sobre una placa muerta y un mecanismo de barrido
transfiere los articulos de vidrio moldeados de la placa muerta a un
transportador de la miquina. El transportador recibe los envases de todas
las secciones de la méquina de seccién individual y transporta los
envases & un cargador para transferencia al homo de recocido.
Mecanismos operativos en cada seccién garantizan también el cierre de
las mitades del molde, el movimiento de los deflectores y boquillas de
soplado, el control del aire de enfriamiento, etc. La Patente US No.
4,362,544 suministra una discusion de antecedentes del arte de los
procesos de moldeado de articulos de vidrio “soplado y soplado” y
“prensado y soplado”, y revela una miquina electro-neumitica de seccién
individual adaptada para uso en cualquiera de los dos procesos.

La carga de las porciones de vidrio fundido en los moldes de
preformas de las secciones individuales de la méiquina es una etapa
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critica de la operacion del sistema. El mecanismo de corte de las
porciones y el distribuidor de las porciones se disponen en posicién fija
encima de una miquina de seccién individual, y las porciones de vidrio
fundido se alimentan por gravedad a través de tolvas y canalones a las
secciones individuales de 1a méiquina. La distancia de recorrido de las
porciones de vidrio fundido a las secciones individuales de la méquina
varia sustancialmente, dependiendo del espaciado entre las secciones de
la miquina y el distribuidor de porciones. Consecuentemente, ia
temperatura de las porciones de vidrio fundido alimentadas a los moldes
de preformas puede variar significativamente entre las secciones de la
maquina y, ciertamente, entre los moldes de preformas de cada seccién
de méiquina. De igual modo la sincronizacién de la entrega del vidrio
fundido puede verse afectada por las temperaturas de las distintas rutas
en el sistema de distribucion de porciones. Un objetivo general de la
presente invencién es proporcionar un método y un aparato para mejorar
la uniformidad de la carga de las porciones en los moldes de preformas
de las diferentes secciones de la mAquina y, con ello, mejorar 1a calidad y
la productividad del sistema general de moldeado de articulos de vidrio.

Un sistema de méquina de moldeo de articulos de vidrio de
acuerdo con una modalidad actualmente preferida de la invencién incluye
una méquina de moldeo de articulos de vidrio de seccion individual con
una pluralidad de secciones, cada una con por lo menos un molde de
preformas, y un distribuidor de porciones para distribuir las porciones de
vidrio fundido a los moldes de preformas de cada seccién de la maquina
en forma secuencial. Las porciones de vidrio fundido se entregan a los
moldes de preformas de cada seccion a través de canales en los cuales se
deslizan las porciones de vidrio hacia cada molde de preformas. Por lo
menos un pasaje del enfriador liquido es integral con cada canal, y los
distintos pasajes del enfriador para toda la miquina estén conectados en
paralelo entre la fuente y los miltiples de retorno del enfriador lHquido.
Vélvulas de control de flujo variable se encuentran conectadas
individualmente entre cada pasaje del enfriador liquido y el miltiple de
retorno para controlar el flujo del enfriador Mquido a través de los pasajes
y, con ello, equilibrar las temperaturas entre los canales paralelos de las
porciones. De este modo, la totalidad de los canales de flujo de las
porciones se¢ mantienen a la misma temperatura, lo cual mejora la
uniformidad de la temperatura y la sincronizacion de la entrega de las
porciones a los moldes de preformas de las distintas secciones de la
méquina, independientemente de la distancia entre el distribuidor de
porciones y las secciones de ]a maquina.

Ea 1a modalidad preferida de la invencién, los diferentes canales de
entrega de las porciones incluyen deflectores de 1as porciones dispuestos
en posiciones fijas adyacentes a los moldes de preformas de cada seccién
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de 1a maquina, para desviar las porciones de vidrio fundido hacia los
moldes de preformas. Cada uno de dichos deflectores tiene un pasaje
integral asociado del enfriador liquido. Una vélvula de conirol de flujo,
automética o manual, esth conectada entre cada pasaje del enfriador del
deflector y el miltiple de retorno del enfriador. La temperatura o la
presi6én del enfriador liquido se vigilan entre cada pasaje del enfriador del
deflector y el miiltiple de retorno, y cada vilvula automstica o manual se
controla de tal modo que mantenga constante el flujo del enfriador y/o la
temperatura entre los diferentes deflectores.

Deacuerdoconotroaspectodelapresentemvenmbn,unmétodo
de equilibrar las temperaturas entre las porciones de vidrio fundido,
alimentadas & través de los deflectores hacia los moldes de preformas en
cada seccidn de una miquina de moldeo de articulos de vidrio de seccién
individual, contempla proporcionar un pasaje de flujo del enfriador
Hquido integral con cada deflector, que dirige el enfriador liquido a través
de los pasajes en paralelo para extraer calor de los deflectores, y controlar
¢l flujo del enfriador para mantener los deflectores a temperaturas
idénticas. El dltimo paso se lleva a cabo preferiblemente midiendo la
presion y la temperatura del enfriador liguido que fluye de cada pasaje
del enfriador del deflectar, y controlando el flujo del enfriador a través de
los pasajes de manera que las presiones o temperaturas medidas sean
iguales.

Breve Descripeién de los Dibu

La invencién, junto con sus objetivos individuales, caracteristicas y
ventajas, se entenderd mejor a partir de la siguiente descripciém, las
reivindicaciones anexas y los dibujos acompafiantes en los cuales:

La Figura 1 es un diagrama esquemético de un sistema de moldeo
de articulos de vidrio de la miquina de seccién individual, de acuerdo
con una modalidad actualmente preferida de la invencion;

La Figura 2 es un diagrama esquemstico que ilustra el sistema de
suministro del enfriador en el sistema de 1a Figura 1,

La Figura 3 es un diagrama esquemitico fragmentario que ilustra
una modificacién a la modalidad de la Figura 2; y

La Figura 4 es una vista en seccion tomada sustancialmente 2 lo
largo de la linea 4-4 en la Figura 1.




La Figura 1 ilustra una porcién de un sistema de moldeo de
articulos de vidrio de méquina de seccién individual, en la cual las
porciones de vidrio fundido se alimentan a un distribuidor de porciones y
tolvas asociadas 12 a través de los deflectores 14, 16, 18 hacia moldes de
preformas 20, 22, 24 de una seccién de una miquina de moldeo de
articulos de vidrio de seccién individual. La méquina tiene N secciones
(FIG. 2) que operan en sincronismo con y fuera de fase con cada uno
para producir articulos de vidrio. En cada seccién de la méquina, los
deflectores 14, 16, 18 se encuentran dispuestos en posicion fija
adyacentes a, y verticalmente encima de, moldes de preformas 20, 22, 24
asociados para recibir las porciones de vidrio fundido provenientes del
distribuidor de las porciones y las tolvas, reorientar las porciones de
vidrio fundido a una orientacion vertical, y dirigir las porciones de vidrio
fundido para que caigan por gravedad en los moldes de preformas
asociados. La Figura 1 ilustra por lo tanto una méquina denominada de
triple porcidn, en la cual cada seccién de la méquina incluye tres moldes
de preformas 20, 22, 24, tres moldes de soplado, etc. Los principios de la
presente iuvencion se aplican igualmente bien en las denominadas

maquinas simples, dobles y cuddruples.

Cada deflector 14, 16, 18 comprende un cuerpo curvo alargado, en
forma de canal (Figura 4) con un pasaje del enfriador liquido 26, 28, 30
acoplado al cuerpo para comunicacién de transferencia de calor con el
cuerpo. En la Figura 4, el pasaje del enfriador 26 se ilustra como un
conducto o tubo alargado asegurado central y externamente al cuerpo en
forma de canal del deflector 14. El tubo 26 puede asegurarse al cuerpo 14
mediante cualquier técnica apropiada para obtemer una transferencia
eficiente de calor, tal como soldando, apuntalando o asegurando
mediante abrazadera el tubo 26 al cuerpo 14. Alternativamente, el cuerpo
del deflector 14 y el pasaje del enfriador 26 puede formarse integramente
en una operacién extrusora o similar. Consecuentemente, a medida que
una porcién de vidrio fundido se desplaza a lo largo de la superficie
inferior 32 del deflector 14, el calor transferido al cuerpo del deflector 14
es extraido por el enfriador conducido a través del pasaje 26. Lo mismo
es cierto para los deflectores 16, 18 y los pasajes asociados del enfriador
28, 30 (Figura 1). En general, los pasajes del enfriador 26, 28, 30 estdn
conectados en paralelo a los puertos de la fuente y de retorno 34 del
enfriador liguido bajo presién.

La Figura 2 es un diagrama esquemsdtico que ilustra el control de
flujo del enfriador en el sistema 10 de Ia Figura 1. La salida de 1a fuente
del enfriador 34 se conecta a un miltiple de la fuente del enfriador 36, y
el puerto de retorno de 1a fuente del enfriador 34 se conecta a un mdltiple
de retorno del enfriador 38. Entre el miltiple de la fuente 36 y el miltiple
de retorno 38, los pasajes del enfriador de los distintos deflectores de
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cada seccién de la méquina se conectan en paralelo. Es decir, cada pasaje
del enfriador 26, 28, 30 de cada deflector 14, 16, 18 en cada seccién de la
méquina tiene un extremo de entrada conectado al miltiple de la fuente
36, y tiene un extremo de salida conectado al miiltiple de retorno 38 a
través de una wilvula manual asociada 40. Un mandémetro 42 se
encuentra conectado entre el extremo de salida de cada pasaje del
enfriador del deflector y su vilvula manual asociada 40. Por
consiguiente, un operario de la maquina puede observar los diferentes
manOmetros 42 y ajustar las vilvulas manuales asociadas 40, de modo
que las contrapresiones del enfriador que fluye a través de todos los
pasajes del enfriador del deflector de todas las secciones de 1a méquina
sean las mismas o sustancialmente las mismas, y las temperaturas del
deflector sean iguales o sustancialmente iguales, independientemente de
lIa distancia entre los deflectores y el distribuidor de porciones o la
distancia entre los pasajes del enfriador del deflector y los multiples. Por
lo tanto, las temperaturas del deflector se mantienen sustancialmente
uniformes y a un nivel altamente redmldo(porejemplo,mésdeIOO’F
menos que) los deflectores convencionales de porciones enfriados por
aire.

La Figura 3 ilustra una modificacién al sistema de control de flujo
del enfriador de 1a Figura 2, donde las vilvulas manuales se reemplazan
por vélvulas electrénicas de control de flujo 40a, tales vilvulas de control
de flujo operadas por solenoide, las cuales reciben sefiales de control de
un controlador electrénico 44. El controlador 44 recibe impulsos de los
sensores 42a sensibles a presitn o temperatura del enfriador, que fluye a
través de las lineas del enfriador asociadas. El controlador 44 recibe
también impulsos de un panel de operario 46, por ejemplo, por medio del
cual un operario de la miquina puede ajustar la temperatura o presién
deseadas en las diferentes lineas del enfriador. Consecuentemente, el
controlador 44 es sensible a dicho impulso del operador, y a Ias sefiales
de temperatura o presién provenientes de los sensores 42a, para controlar
la operaci6n de las vdlvulas 42a y, con ello, mantener la presién o
temperatura deseadas en un enfriador que fluye a través de los distintos
pasajes paralelos del enfriador de deflector. Aunque actualmente se prevé
que las presiones o las temperaturas del enfriador, que fluye a través de
los diferentes pasajes de enfriador de deflector, se mantendrén iguales
sustancialmente, es también posible con el sistema y con el método de la
presente invencién mantener uno o mas deflectores a una temperatura
mayor 0 menor que los demés deflectores y, con ello, compensar tal vez
otras anomalfas en el sistema de entrega de las porciones, a fin de obtener
la uniformidad deseada de la carga de porciones a los moldes de
preformas, lo cual es el resultado que se desea en definitiva.
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Se han divulgado consecuentemente un aparato y un método para
el enfriamiento controlado de los deflectores de porciones en un sistema
de miquina de moldeo de articulos de vidrio de seccién individual que
satisfacen completamente 1a totalidad de los objetivos y propésitos
previamente expuestos. Se han revelado un niimero de modificaciones y
variaciones. Otras modificaciones y variaciones se sugerinin ficilmente a
personas con habilidades ordinarias en el arte. La invencién pretende
incorporar 1a totalidad de tales modificaciones y variaciones que caigan
dentro del espiritu y alcance amplio de las reivindicaciones anexas.

REIVINDICACIONES

1. Un sistema de miquina de formacién de articulos de vidri

que incluye:

una méiquina de formacién de articulos de vidrio de seccién
individual que cuenta con una pluralidad de secciones, cada una con por
lo menos un molde de preformas,

un medio para distribuir porciones de vidrio fundido a los
moldes de preformas de cada seccién de la méquina en forma secuencial,
incluyendo medios que forman una pluralidad de canales en los cuales las
porciones de vidrio fundido se deslizan a cada molde de preformas, y

un medio acoplado a dichos medios formadores de canales
para enfriar dichos canales, que comprende:

un primer miltiple para acoplarse a una fuente del enfriador
liguido bajo presion,

por lo menos un pasaje del enfriador en cada uno de dichos
medios formadores de canales,

un primer medio que conectan individualmente el primer
dicho miltiple a cada dicho pasaje de canal,

un segundo miltiple para devolver el enfriador liquido a la
fuente del enfriador, y

un segundo medio que conecta individualmente cada dicho
pasaje de canal a dicho segundo miiltiple de modo que dichos pasajes de
canal se conecten en paralelo entre dichos miiltiples primero y segundo,

dicho segundo medio que incluye una vélvula de flujo
variable para controlar individualmente el flujo del enfriador liquido a
través de dichos pasajes para equilibrar las temperaturas entre dichos
medios de formacién de canales.

2.  El sistema establecido en la reivindicacién 1, donde dichos
medios formadores de canales incluyen deflectores dispuestos en
posicién fija adyacentes a los moldes de preformas, y donde cada dicho
deflector incluye un pasaje asociado del enfriador integral con tal
deflector.
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3. El sistema establecido en la reivindicacion 2, que incluye
ademis un medio para medir la presién del enfriador liquido que fluye a
través de cada dicho deflector.

4. El sistema establecido en la reivindicacién 3, donde dicho
segundo medio incluye una vélvula de control manual que conecta cada
dicho pasaje al segundo dicho muiltiple para ajustar manualmente la
presién del enfriador que fluye a través de cada dicho pasaje.

5. El sistema establecido en la reivindicacién 4, donde dicho
medio de medicién comprende un manémetro acoplado a cada dicho
pasaje.

6. El sistema establecido en la reivindicacion 3, donde dicho
segundo medio incluye una véivula electrénica de control de flujo que
conecta cada dicho pasaje a cada dicho segundo miltiple, y un
controlador electrénico acoplado a cada dicha vélvula para sjustar la
presién del flujo del enfriador a través de cada dicho pasaje.

7.  El sistema establecido en la reivindicacién 6, donde dicho
medio de medicién comprende un sensor de presién acoplado a cada
dicho pasaje para proporcionar a dicho controlador una sefial indicativa
de 1a presién del enfriador liquido en dicho pasaje.

8. El sistema establecido en la reivindicacién 2, donde dicho
segundo medio incluye una vilvula electrénica de control de flujo que
conecta cada dicho pasaje a cada dicho segundo miiltiple, un sensor de
temperatura acoplado operativamente a cada dicho deflector, y un
controlador electrénico que responde a las sefiales de temperatura desde
dichos sensores para ajustar el flujo del enfriador a través de dichas
vilvulas en forma tal de mantener temperaturas iguales en dichos
deflectores.

9.  El sistema establecido en la reivindicacién 8, donde dichos
sensores responden a la temperatura del enfriador que fluye fuera de
dichos pasajes en dichos deflectores.

10. Un método para equilibrar temperaturas enfre porciones de
vidrio fundido alimentadas a través de deflectores a moldes de preformas
en cada una de las secciones plurales de una miquina de moldeo de
articulos de vidrio de seccién individual, que comprende los pasos de:

(a) proporcionar un pasaje de flujo de enfriador liquido
integral con cada deflector,

(b) dirigir enfriador liquido a través de dichos pasajes en
paralelo para dirigir calor desde dichos deflectores, y
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(c) controlar dicho paso (b) para mantener dichos
deflectores a temperaturas idénticas.

11. El método establecido en la reivindicacién 10, donde dicho
paso (c) se lleva a cabo controlando individualmente el flujo del
enfriador liquido a través de dichos pasajes.

12. El método establecido en la reivindicacion 11, donde dicho
paso (c) se lleva a cabo mediante:
(c1) medir Ia presién o temperatura del enfriador liquido
que fluye fuera de cada uno de dichos pasajes, y
(c2) controlar el flujo del enfrindor a través de dichos
pasajes en forma tal que dichas presiones o temperaturas medidas son
iguales.

Extracto de la Divulgacion

Un sistema de maAquina de moldeo de articulos de vidrio incluye
una miquina de moldeo de articulos de vidrio de seccién individual que
cuenta con una pluralidad de secciones, cada una con un molde de
preformas por lo menos, y un distribuidor de porciones para distribuir
porciones de vidrio fundido a los moldes de preformas de cada seccién de
la maquina en forma secuencial. Las porciones de vidrio fundido se
alimentan a los moldes de preformas de cada seccién a través de
deflectores sobre los cuales las porciones de vidrio se deslizan a cada
molde de preformas. Por lo menos un pasaje del enfriador liquido es
integral con cada deflector, y los diferentes pasajes del enfriador para
toda la maquina estin conectados en paralelo entre mdltiples del
enfriador liquido de fuente y retormo. Vélvulas de control de flujo
varisble se conectan individualmente entre cada pasaje del enfriador
liquido y el multiple de retorno para controlar el flujo del enfriador
liquido a través de los pasajes y, con ello, equilibrar las temperaturas
entre los deflectores paralelos de las porciones. Asf, la totalidad de los
deflectores de porciones se mantienen a la misma temperatura, lo cual
mejora la uniformidad de 1a tempematura y la sincronizacion de la entrega
de las porciones a los moldes de preformas de varias secciones de la
miquina.

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




