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ANTE CE PEÍ ;í'ES DEL IKTEKT0

1* Campo del Invento

E l presente 'invento se re fie re  generalmente a má­

quinas para formar a r tícu lo s  de c r is t a le r ía  a p a r t ir  de ma­

sa s  gutiform.es de v idrio  fundido y, en p a rticu la r , a máquji-

n as de formación de a r tícu lo s  de c r i s t a l  de sección in d iv i-
)

dual controlada electrónicamente.

2. Descripción de la  técn ica an terior

La máquina de formar a r tícu lo s  de c r i s t a l  de sec­

ción individual o IS es bien conocida e incluye una p lura­

lid ad  de secciones, cada una de la s  cuales tiene medios pa­

ra  formar a r tícu lo s  de c r is t a le r ía  en secuencia de operado 

nes o fa se s  sincronizada, predeterminada. Típicamente, la s  

secciones son alimentadas desde un solo manantial de v idrio  

fundido que forma masas gutiformes del v idrio  fundido, cu­

yas masas gutiformes son d istr ib u id as a la s  secciones indi­

v iduales en una secuencia ordenada. Las secciones son ope­

radas en sincronismo a una d iferen cia de fa se s  re la t iv a  de 

t a l  manera que una sección e stá  recibiendo una masa g u tifo r  

me mientras l a  o tra  sección e stá  entregando un articu lo  de 

c r i s t a le r ía  acabado a  un transportador y una o más de o tras 

secciones están realizando v aria s  de la s  operaciones de fo r 

mación intermedias.

Los medios de formación en cada sección son ope­

radas típicamente por motores o actuadores neumáticos. En 

máquinas an teriores de la  técn ica conocida, lo s motores 

neumáticos eran controlados por un bloque de válvulas que, 

a su vez, era controlado por un tambor de temporización pa 

ra  cada sección accionado por un árbol en lin ea  que sin crq  

nizaba todas la s  partes de la  máquina. Una de la s  lim itacio
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-Res del tambor de temporización era l a  d ific u lta d  de a ju s­

ta r  la  temporización durante e l  funcionamiento de la  máqui 

na. Una solución a este  problema era s u s t i tu ir  todos lo s  i 

tambores de temporización con unos medios de control e lec­

trón icos. Los medios de control electrón icos incluían une 

unidad maestra que era sensible a un generador de impulsos 

de re lo j o sincronismo y a un generador de impulsos de''re­

posición accionado por e l árbol en lín ea . La unidad maes­

tr a  generaba señales de reposición para un circu ito  de con 

t r o l  individual para cada una de la s  secciones individua­

l e s ,  para sincronizar e l  funcionamiento de lo s  c ircu ito s 

in d iv iduales. Cada c ircu ito  individual in c lu ía  un contador 

de impulsos sensible a lo s  impulsos de r e lo j y la  unidad 

maestra generaba impulsos de reposición para contar la s  

grados del c ic lo  de sección. Cada c ircu ito  individual in­

c lu ía  cuarenta y ocho conmutadores de rueda de pulgar de 

t r e s  decenas para estab lecer lo s  grados de rotación de l a  

máquina en e l  mismo. A si, cada función p articu lar  del c i ­

clo de formación de articu lo  de v idrio  era controlado por 

uno de lo s conmutadores de rueda de pulgar. Dicho sistem a 

de con tro l'se  describe en la  patente norteamericana número 

3.762.907.

E l sistem a de control electrónico anteriormente 

descrito  u tiliza b a  componentes d iscreto s en su c irc u ite r ia  

de Contador y de puerta. En un aparato de control poste­

r io r  de la  tócnica conocida, se u tiliz a b a  una computadora 

u ordenador d ig ita l  con una memoria y almacenamiento de 

programa asociado. Dicho circu ito  de control no sólo pro­

porcionaba medios para cambiar automáticamente lo s  valores 

de temporización de la s  funciones sin  la  reposición manual

H o j w n ó m .  2
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**de conmutadores de rueda de pulgar, sino que dicho c ircu i­

to proporcionaba también unos medios para programar acon­

tecim ien tos, grupos de funciones relacion adas, de aouerd(j 

con c ie r ta s  temporizaciones de acontecimientos l im ite s . Lá 

computadora generaba señales de control a través de un cj^r 

cu ito  de acoplamiento para accionar bloques de válvulas 

controladas por solenoide. Tal sistem a de control se des­

cribe en la  patente norteamericana ndmero 3*905.793.

RESUIíBN DEL II^EKTO

E l presente invento se re fie re  a un sistem a de 

control electrónico para una máquina de formación de a r t í ­

culos de v idrio  de secciones in d iv iduales. La máquina t i e ­

ne medios para formar masas gutiformes de v idrio  fundido, 

una p luralidad  se secciones individuales para formar a r t í ­

cu los, de c r i s t a le r ía  y medios para alimentar la s  masas gu­

tiform es de v idrio  fundido a la s  secciones individuales. 

Cada una de la s  secciones individuales incluye medios de 

formación para formar lo s a r tícu lo s  de c r is t a le r ía  en una 

se r ie  de fa se s  u operaciones de formación predeterminadas 

en respuesta  a  una pluralidad  de señales de control. La má 

quina incluye también unos medios de control electrón icos 

para generar la s  señales de control.

Los medios de control tienen un computador u or­

denador supervisor de la  máquina, conectado a una p lu ra li­

dad °de ordenadores de secciones in d iv iduales, uno para ca­

da una de la s  secciones individuales de la  máquina. El or­

denador supervisor de l a  máquina e stá  también conectado a 

un d isp ositiv o  de en trad a/salid a  y a un d ispositivo  de a l ­

macenamiento de datos. E l d isp ositivo  de almacenamiento de 

datos almacena programas de control para e l  ordenador su-



10

15

20

25

30

26128

-pervisor/de la  máquina y tanto programas de control como¡ 

h is to r ia le s  de tareas para lo s ordenadores de secciones 

individuales. E l ordenador supervisor de la  máquina carga 

lo s  ordenadores de secciones individuales con lo s  progray 

mas de control e h is to r ia le s  de tareas para formar un ar­

ticu lo  de c r is t a le r ía  p a rticu la r . Cada ordenador de seccio 

nes individuales genera entonces la s  señales de control re 

queridas para accionar lo s medios de formación de la  sec­

ción asociada. Una censóla de operador de sección e stá  pro 

v is ta  en cada sección para hacer posible que e l  operador 

de la  máquina cambie lo s datos de temporización para cual­

quiera de la s  funciones de formación. La consola de opera­

dor de sección e stá  conectada a l  ordenador de secciones in 

d iv iduales, e l  cual lee e l  cambio de temporización y s u s t i  

tuyo lo s correspondientes datos de temporización previos.

A in tervalos predeterminados, e l  ordenador supervisor de. 

la  máquina lee lo s datos de temporización en curso o actúa 

le s  de cada uno de lo s ordenadores de secciones individua­

le s  y almacena estos datos actuales en e l d isp ositivo  de 

almacenamiento de datos. A si, lo s datos de temporización 

'actuales para cada sección individual están siempre dispo­

n ib les para e l  momento siguiente en que la  ta rea  e stá  en 

curso o s i  se produjese un fa l lo  de energía que destruye­

se e l contenido de la  memoria fugaz o v o lá t i l  en e l orde­

nador de secciones individuales. En respuesta a la  r e s ta ­

uración de energía despuós de un fa llo  de energía, e l orde 

nador supervisor de la  máquina recarga automáticamente lo s 

ordenadores de secciones individuales con lo s  datos de tem 

porización procedentes del d isp ositivo  de almacenamiento 

de datos.
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E l ordenador supervisor de la  máquina e sté  tam­

bién conectado a un panel de control de expulsión de bote­

l l a s  y á  un puesto de* expulsión de b o te lla s* A través del 

panel de control e l  operador de l a  máquina puede señalar 

b o te lla s  a  rechazar o expulsar por la  sección y moldear y 

numerar c ic lo s  de máquina. E l ordenador supervisor de la  

máquina responde a la  información venerada en e l  panel de 

control para generar señales de control para e l  puesto de 

expulsión o rechazo cuando l a  máquina alcanza la  posición 

correspondiente en e l  c ic lo  de máquina.

Es un objeto del presente invento aumentar la  

e f ic a c ia  y exactitud  de máquinas de formación de a rtícu lo s  

de v idrio  de secciones individuales.

Es otro objeto del presente invento mantener lo s 

datos-de temporización actu a les para la s  secciones in d iv i­

duales de una máquina de formación de a r tícu lo s  de .c r is­

t a l .  * ' .

Es un objeto más del presente invento f a c i l i t a r
ti

e l  cambio de tarea  a tarea  para una máquina de formación 

de a r tíc u lo s  de v id rio s de secciones individuales.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figu ra  1 es un diagrama de bloques de un s i s ­

tema de control electrónico dedicado, de componentes d is­

cretos o in d iv idu ales, y la  máquina asociada de formación 

de a r tíc u lo s  de v idrio  o c r i s t a l  da secciones individua­

l e s ;

La figu ra  2 es un diagrama de bloques de úna má­

quina de formación de artícu lo s de v idrio  controlada per 

ordenador, de la  técn ica an terio r, de secciones individua­

l e s ;
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La figu ra  3 es un diagrama de bloques sim p lifica
i '
do de una máquina de formación de a r tic u lo s  de v idrio  de 

secciones individuales y un sistem a de control para la  mis 

ma segán e l presente invento;

La figu ra  4 es un diagrama de bloques más deta­

llado  del sistema de control y una de la s  secciones in d i­

viduales de la  figu ra  3;

Las figu ras 5 a 10 son diagramas de f lu jo  sim pli 

ficados que son representativos de una parte de lo s progra 

mas realizados por e l  ordenador supervisor maestro de la  

figu ra  4 ; y

Las figu ras 11 a 13 son diagramas de f lu jo  sin-- 

p lif ic a d o s  que son representativos de una parte de lo s pro 

gramas realizados por e l  ordenador de secciones individua­

le s  de la  figu ra  *4.

EXPLICACION DEL SIGNIFICADO DE LOS NUMEROS EXISTENTES EN 

LAS FIGURAS 5 a 13 DE LOS DIBUJOS.

FIGURA 5 -  PR0GRA1IA PRINCIPAL DEL MSC.

36 -  R einiciación.

37 -  In iciación .

38 -  So lic itu d  de programa de teclado.

39 -  No.

40 -  S i .

41 -  E jecutar programa de teclado so lic ita d o .

FIGURA 6 -  RELOJ.

42 -  Interrupción de r e lo j.

43 Incrementar cómputo de posición de máquina.

44 -  V erificar estado de conmutadores de control de expul­

sión por sección.

45 -  Algunos conmutadores de expulsión.

6
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M46 -  No,

4 7 -  S i .

48 -  Máquina = expulsión.

49 -  No.

50 -  S i .

51 -  Expulsar b o te lla (s )  sen alad a(s).

52 -  P rin cipa l.

FIGURA 7 -  REPOSICION.

53 -  Interrupción de reposición,

54 — Reponer cómputo to ta l  de posición de máquina a 359,

55 -  P rin cipa l.

FIGURA 8 -  ALMACENAMIENTO. * -

56 -  Interrupción de actualización  de datos.

57 -  Obtener datos de temporizaciÓn del ISO y poner en d is­

p ositivo  de almacenamiento de datos,

58 -  P rin cip a l.

. FIGURA 9 -  EXPULSION.

59 -  Interrupción de actualización  de expulsión.
O

60 -  Obtener valor de sincronismo de expulsión del ISC y

almacenar.

61 -  P rin cipa l.

FIGURA 10 -  REINIOIACION.

62 -  In ic iac ión .

63 -  R establecer programa de control e h is to r ia l  de tareas

para cada ISO.

64 -  R einiciación.

FIGURA 11 -  PROGRAMA PRINCIPAL DEL ISC.

65 -  In ic iac ión .

66 -  D esh abilitar interrupciones y re a liz a r  in ic ia lizac ió n

de ta re a s .
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-67 -  V erificar 30C para cambios de temporización y almace­

nar cualesquiera valores nuevos.

68 -  H ab ilitar  interrupciones.

69 -  So lic itu d  de comunicación por e l  MSC.

70 -  No.

71 -  S I . j

72 -  Transm itir o re c ib ir  datos.

FIGURA 12 -  RELOJ.

73 -  Interrupción de r e lo j.

74 -  Ignorar interrupción de r e lo j.

75 - S i .

76 -  No.

77 -  P rin cipal.

78 -  Incrementar cómputo de posición de máquina. *

79 -  Sustraer desplazamiento de sección.

80 -  Comprobar conmutadores de cambio de estado del SOC.

81 -  Marcha.

82 -  No.

83 -  In iciación  actuada.

84 -  S I .

85 -  In ic iación .

86 -  S i .

87 -  No.

88 -  Parada actuada.

89 A si.

90 -  No.

91 -  Obtener valor de grado de la  sigu iente funoión desde

la  mesa.

92 - Detener sección.

93 -  Posición = grado.
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-94 -  No. / ;

95 -  S i ./

96 -  R ealizar función. , ¡

97 -  Señalar la  siguiente función en mesa.

98 -  Repetir interrupción de r e lo j.

99 -  S i .  '

100 -  No.

101 -  P rin cipa l.

FIGURA 13 -  REPOSICION.

102 -  Interrumpir reposición .

103 -  Auto -  sincronismo.

104 -  P rin cipal.

DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA 

Se muestra en la  figu ra  1 una máquina de forma­

ción de a r tíc u lo s  de v idrio  de l a  técn ica an terior y e l  

sistem a de control electrónico asociado que se describe 

más detalladamente en l a  patente norteamericana número 

3. 762. 907. La máquina de. formación incluye una p luralidad 

de secciones individuales 11, numeradas de una a N, la s  

cuales son id én ticas. Un d isp ositivo  u órgano de acciona- 

'miento 12 es representativo de uno o más de ta le s  órganos 

de accionamiento que se u tiliz a n  para accionar medios (no 

mostrados) para formar masas gutiformes de v id rio , d i s t r i  

buir la s  masas a la s  secciones individuales y tran sportar 

e l  a rticu lo  de v idrio  formado fuera de l a  máquina, todo 

e llo  a regímenes sincronizados predeterminados. E l órgano 

de accionamiento mecánico 12 e stá  acoplado mecánicamente a 

un generador de impulsos de temporización o sincronismo 13 

que representa un generador de impulsos para generar un im 

pulso de temporización para cada grado de revolución del
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-árbol de .'accionamiento del órgano de accionamiento mecáni­

co 12 y un generador de impulsos de reposición para gene­

rar un ^Lmpulso por cada revolución del árbol de accionamj.ei.
t

to  del órgano de accionamiento mecánico. - ¡

Los impulses de temporización y lo s  impulsos de 

reposición generados por e l generador 13 de impulsos de 

temporización son suministrados a una unidad de control 

maestra 14. La unidad de control maestra 14 incluye un con 

tador maestro (no mostrado) que cuenta lo s  impulsos de tem 

porización para generar un cómputo to ta l  representativo de 

la  posición rotacional de la  máquina en e l  c ic lo  de máqui­

na de 3606. La unidad de control maestra incluye también 

un circu ito  de sincronismo maestro que reponde a lo s  im­

pulsos de reposición para reponer e l  contador maestro des­

pués que han sido contados 360 impulsos que representan un 

c ic lo  completo de la  máquina. E l cómputo d ig ita l  to ta l  del 

contador maestro es aplicado a un c ircu ito  de puerta o pa­

so discriminado que genera señales de cómputo selecciona­

das a'una pluralidad de conmutadores da control de orden 

de disparo de secciones. Por ejemplo, en una máquina de 

's e i s  secciones, e l  tablero de acción de puerta e s ta r la  

preajustado para generar señales de cómputo seleccionadas 

que representaran 606, 1206, 1806, 2403 y 3008 para cada 

conmutador de control de orden de disparo de secciones. Ca 

da conmutador do control de orden da disparo de secciones 

recibe también é l impulso de reposición quq es generado a 

3608 y'cada conmutador es prefijado  para responder a una 

de la s  señales de cómputo o a la  señal de reposición para 

generar una señal de contador da reposición para una uni­

dad de control individual asociada 15.

M o ja  nó im .
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Cada unidad de.control, individual 15 incluye un 

tab lero  de sincronismo* que responde a la  señal de contador 

de reposición  generada por e l  conmutador de control de oij- 

den de disparo de sección asociado para generar una señal 

de reposición  de sección.. Un contador de sección cuenta j 

lo s  impulsos de temporización generados por e l  generador 

de impulsos de temporización 13 y es repuesto por la  señal 

de reposición  de sección después de cada trecien tos sesen­

t a  impulsos. E l contador de sección genera un cómputo to ­

t a l  que representa l a  posición rotacional de una sección 

individual en e l .c ic lo  de máquina, siendo separados dei 

cÓmputo to ta l  del contador maestro todos lo s  to ta le s  de 

cómputo de contador de sección, excepto uno. Cada sección 

individual incluye cuarenta y ocho conmutadores de rueda 

de pulgar que están conectados en parale lo  con la  sa lid a  

d e l contador de sección. Cada conmutador'de rueda de pul­

gar genera una señal de puerta cuando e l  cómputo to ta l  del 

contador de sección alcanza e l  número a l  cual es ajustado 

ese conmutador individual. La señal de puerta procedente 

d e l conmutador de rueda de pulgar se ap lic a  a un tablero 

o panel de control de función que responde generando una 

señ al de sa lid a  para accionar un arrollam iento de ad e n o i­

de para operar una válvula de un bloque de válvu las.

A si, cada sección individual 11 tiene un tiempo 

de e ic lo  igu al a l  tiempo de c ic lo  para la  máquina, pero 

lo s  tiempos de c ic lo  de secciones individuales estén igu al 

mente d istrib u id os en e l  c ic lo  de la  máquina. La temporiza 

ción y e l  orden de la s  funciones para cada sección in d iv i­

dual se establecen en cuarenta y ocho conmutadores de rua­

da de pulgar que responden a un cómputo to ta l  acumulado
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"por un contador de sección que ^es repuesto a l  f in a l  de ca­

da c ic lo  de sección individual por la  unidad de control 

maestra; La unidad de control maestra repone lo s contado­

res de sección a in tervalos predeterminados para .desplazar 

lo s  c ic lo s  de secciones individuales uno con respecto a 

otro.

En la  figu ra  2 se muestra una máquina de forma- . 

ción de artícu lo s  de vidrio  de la  técn ica an terior y un 

sistem a de control electrónico asociado que se exp lica más 

detalladamente en la  patente norteamericana 4.007.028. La 

máquina de formación incluye una p luralidad de secciones 

individuales 16, numeradas de uno a K, cuyas secciones son 

id én ticas. Un órgano de accionamiento mecánico 17 es r e - - 

presentativo de uno o más de ta le s  árganos de accionamien­

to  que se u tilizan  para operar medios (no mostrados) para 

formar masas gutiformes de vidrio  fundido, d is tr ib u ir  la s  

masas a la s  secciones individuales y tran sportar lo s  a r t í ­

culos de vidrio formados fuera de la  máquina, todo e llo  a 

regímenes predeterminados, sincronizados. E l árgano de ac­

cionamiento mecánico 17 e stá  acoplado mecánicamente a un 

transductor de posición 18 para generar una señal de s a l i ­

da que representa la  posición del órgano de accionamiento 

mecánico y , por lo tan to , la  posición ro tacion al de la  má­

quina. Por ejemplo, e l  órgano de accionamiento mecánico 17 

y e l transductor de posición 18 se pueden a so c ia r  con lo s  

medios de formación de masas gutiformes o e l  d istrib u id o r 

de masas gutiformes (no mostrado ninguno de e l lo s ) .

Un ordenador 19 es programado para generar seña­

le s  de control a través de un acoplamiento 21 a la s  seccio 

nes individuales para accionar válvulas operadas por so lé -
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1$ almacena un programa que determina la  temporización y

e l  orden de realizac ión  de la s  d iversas funciones de cada
!

sección  in d iv idual. E l ordenador compara entonces la s  se-
í

n ales del transductor de posición con e l  valor de vosiciÓn
i

para la  sigu iente función a r e a liz a r  en e l orden para ge­

nerar la  señal do control apropiada. E stá  previsto un pa­

n el de control de operador (no mostrado) para presentar 

lo s  valores de cada una de la s  funciones para cada una de 

la s  secciones in d iv iduales. E l panel de control tiene tam­

bién medios de conmutación para cambiar cualquiera de lo s  

valores de función a un nuevo v a lo r , cuando se desee.

Ambos sistem as de control de l a  técn ica an terior 

d escrito s en lo  que antecede u t iliz a n  "un control maestro 

u ordenador para determinar la  temporización de la s  seccio 

* nes individuales y e l  desplazamiento entre la s  secciones. 

En la  fig u ra  3 se muestra un diagrama de bloques de una má 

quina de formación de a r tícu lo s  de v idrio  de secciones in­

d iv iduales y control para la  misma según e l  presente inven 

to . Un ordenador 22 supervisor de máquina recibe un tren 

de impulsos de temporización o sincronismo desde un gene­

rador de impulsos de sincronismo 23 para estab lecer e l  sin  

cronismo para e l  c ic lo  de máquina. El generador 23 puede 

se r  típicamente un árbol codificador o generador de impul­

sos" del tip o  d escrito  en la s  so 'licitudes de patente nor­

teamericanas número de Serie  856.387 a  lo s  nombres de 

Daniel S . Farkas y P h ilip  D. Perry y número de Serie  

860.934 a lo s  nombres de Daniel S . Farkas y Erwin M. Pa­

ren czy, ambas cedidas a l  cesionario del presente invento.
E l ordenador 22 supervisor de máquina e stá  coree

] - !tnj« m':m. 13
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-"-tado a una p luralidad de ordenadores de sección individua- 

le s  24, uno a N, cada uno de lo s cuales e stá  conectado a 

una asociada de una pluralidad  de secciones individuales 

25, una a N, de la  máquina de formación d e-artícu lo s de 

v id rio . Inicialm ente, e l ordenador 22 supervisor de máqui­

na carga cada ordenador de sección individual 24 con un. 

programa de control y datos de sincronismo para controlar 

l a  sección individual asociada. A continuación, cada orde­

nador de sección individual 24 genera seríales de control 

en respuesta a l  programa de control y a lo s  impulsos de' 

temporización o sincronismo procedentes del generador de 

impulsos de sincronismo 23 para controlar e l  c ic lo  de fo r­

mación de artícu lo s de v id rio . El-ordenador 22 supervisor 

de máquina recibe periódicamente datos de temporización ac 

tu a le s de cada uno de lo s ordenadores dé sección individua 

le s  24, cuyos datos pueden se r  almacenados para u t i l i z a r  

l a  siguiente vez que se haya de formar ese tipo  p a rticu la r  

de artícu lo  de v idrio  o en e l  caso de que.se pare por cual
O

quier-razón una de la s  secciones in d iv iduales.

La figu ra  4 es un diagrama de bloques más deta­

llado del sistem a de control y una de la s  secciones in d i­

viduales de la  figu ra  3. E l generador de impulsos de sin ­

cronismo 23 genera un tren de impulsos de sincronismo pa­

ra e l ordenador supervisor de máquina (MSC) 22 y e l  orde­

nador de sección individual (ISC) 24.- Un d isp ositivo  de en 

tra d a /sa lid a  26 y un d ispositivo  de almacenamiento de da­

to s  27 están ambos conectados a l  ordenador supervisor 22 

de máquina por un par de lin eas b id ireccion ales. E l orde­

nador supervisor 22 de máquina y e l  ordenador de sección 

individual 24 pueden se r  típicamente ordenadores LSI-11,
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^ .1  d is p e ,i t ív .  de en trsd a/sa lid a  26 puede s , r  t i , Í c e n t e  

-una teleim presora e sc r ito ra  LA36 DEC y e l  d ispositivo  de 

almacenamiento de datos puede ser  típicamente un RXV11 

Floppy Disk D rive, todos e l lo s  fabricados por la  D ig ita l 

Equipment Corporation, de Maynard, M assachusetts.

E l generador de impulsos de sincronismo 23 gene­

ra  una señal de re lo j para e l  HSC 22 y e l  ISO 24, cuya se­

ñal proporcionar una referen cia para sincronizar e l  c ic lo  

de máquina y l a  secuencia de operaciones a r e a liz a r  por e l  

ISC. Típicamente, la  temporización de máquina e s tá  expre­

sada en grados y un c ic lo  de máquina es da 3602 de longi­

tud. A si, 360 impulsos de re lo j o algún múltiplo de e llo s  

comprende un c ic lo  de máquina. E l c ic lo  para cada sección 

in d iv idual e s  también 3602, pero lo s  c ic lo s  para todas la s  

secciones pueden se r  desplazados desde e l  comienzo del c i­

clo de máquina en un número diferente de grados para com­

pensar la  d iferen cia  en e l  tiempo de entrega de masas gu- 

tiform es para cada sección. E l generador de impulsos de
O

sincronismo genera también una señal de reposición después 

de 3602 de impulsos de r e lo j ,  cuya señal d̂e reposición es 

u tiliz a d a  por e l  MSC y e l  ISC para d e fin ir  e l  f in a l  y e l 

comienzo de ciclos- de máquina sucesivos.

E l MSC 22 se u t i l i z a  para cargar lo s  programas 

de control y datos de sincronismo en e l  ISC 24 desde e l  

d isp o sitiv o  de almacenamiento de datos 27. Un operador usa 

e l  d isp ositivo  de en trad a/salid a  26 para seleccionar lo s 

datos de sincronismo p articu lare s que se han de cargar en 

e l  ISC. Se debe hacer observar que cada ISC tiene un juego 

independiente de datos de sincronismo para l a  sección in­

d ividual p a rticu la r  que controla.
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E l 1JC 24 genera sedales de- control para un blo­

que de válvulas 23 a través de una consola de operador de 

sección que se describe más abajo . E l bloque de válvu lasj 

e stá  conectado a una p luralidad  de mecanismos de formación 

de a r tícu lo s  de v idrio  29 para acc ion ar*lo s mecanismos de 

formación en una ^secuencia sincronizada predeterminada de 

operaciones para formar lo s  a r tíc u lo s  de c r i s t a le r ía .  Las 

válvulas del bloque de válvu las 28 son accionadas por so- 

lenoides (no mostrados) que estén controlados por señales 

generadas por e l  ISC 24 de acuerdo con lo s programas de 

control y datos de sincronismo'que están almacenados ac­

tualmente en e l  ISC. El bloque de válvu las 28 y lo s meca­

nismos 29 de formación de a r tícu lo s  de v idrio  comprenden 

conjuntamente la  sección individual 25. .

Hay también en l a  fig u ra  4 un detector 31 de pie^ 

za elemental que genera una señal t r a s  l a  detección de una 

masa gutiforme en e l  molde de una sección in d iv idual. E l 

detector 31 de pieza elemental incluye un c ircu ito  detec­

to r  de pieza elemental (no mostrado) para generar l a  señal 

para e l ISO 24t cuya señal se u t i l iz a  para a ju s ta r  la  tem- 

porización de esa sección individual a la  presencia de la  

masa gutiforme en vez de a un tiempo de d istribución  r e la ­

cionado con la  posición como se hizo en ía  técn ica ante­

r io r . E l detector 31 de pieza elemental y e l  c ircu ito  de­

tecto r de pieza elemental son e l  objeto de -la so lic itu d  de 

patente norteamericana de Serie  856.473 a nombre de Homer 

F. Peters y cedida a l  cesionario del presente invento.

Una consola de operado'r de sección (SOC) 32 e stá  

conectada a l  ISO 24 y a l  bloque de válvu las 28 y os usada 

por e l  operador para efectuar a ju ste s  en e l sincronismo de



5

10

15

20

25

30

26128

^mecanismos. La actuación de uuq válvula p a rticu lar  puede 

's e r  avanzada o retrasada por e l operador con e l uso del 

SOO 32. E l SOC 32 puede se r  u tilizad o  también para v aria r  

e l  desplazamiento dé secciones y e l  valor de sincronismo 

de expulsión o rechazo, como se d escrib irá . E l SOC 32 pue­

de e s ta r  provisto de una presentación (no mostrada) que 

hace posible que e l  operador compruebe e l valor de tempo- 

rización  actu a l para una función p articu la r  de la  máquina.

E l SOC 32 se u t i l iz a  también para controlar e l 

estado de funcionamiento de la  sección individual. Cuando 

e s tá  conectada la  sección in d iv idual, e stá  disenada para 

e s ta r  en la  condición "marcha" y, cuando la  soooión e stá  

desconectada, e stá  disecada para e s ta r  en la  condición 

"segu ra". S i  la  sección e s tá  en la  condición segara , e l  . 

operador puede conmutar a un modo manual en e l  que e l  so- 

lenoide del bloque de válvulas 28 puede ser  controlado in­

dividualmente por una pluralidad  de conmutadores (no mos­

trad os) que están dispuestos en e l  SOC 32.
O

Aunque e l  SOC 32 e stá  provisto de controles de 

arranque y parada, e l  SOC 32 e s tá  situado a un lado de la  

máquina y es sólo accesib le  fácilmente para e l  operador 

cuando e l  operador e s tá  en ese lado. Se prevé un puesto 

d istan te  de arranque y parada 33 y e s tá  montado: típicamen­

te  en e l  lado opuesto a l  correspondiente SOC. A sí, lo s con 

tro le s  de arranque y parada son fácilmente accesib le s para; 

e l  operador desde ambos lados de la  máquina.

Un panel de control de expulsión 34 de b o te lla s 

incluye una p luralidad  de conmutadores (no mostrados), ca­

da uno de lo s  cuales corresponde a una cavidad p articu lar  

del molde en cada sección individual. S i  un operador desea
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-joxpulsar o rechazar un articu lo  p articu lar  do c r i s t a le r ía ,  

actúa e l  correspondiente conmutador del panal 34. E l ¿ISO 

22 explora periódicamente e l  panel 34 para ver s i  ha sido 

actuado cualquier conmutador. Cuando e l  MSC 22 detecta un 

conmutador actuado, e l MSC comparará e l valor de sincronía 

mo de expulsión correspondiente a la  sección del a rticu lo  

de c r i s t a l  rechazado con la  posición de máquina ac tu a l. - 

S i .e s to s  dos valores son ira n íe s , será  sum inistrada una se 

nal de control de expulsión a un*puesto de expulsión debo  

t e l l a s  35 de t a l  manera que será expulsada la  b o te lla (s )  

aprop iada(s).

Como se ha explicado anteriormente con respectó' 

a la  temporización de válvu las, e l  operador puede' u t i l iz a r  

e l  SOC 32 para a ju sta r  e l  valor de sincronismo de expul.- * 

sión para la  sección individual de t a l  manera que un a r t i ­

culo de vidrio  procedente de una cavidad elegida del mol­

de es rechazado o expulsado cuando lle g a  a l  puesto de ex­

pulsión 35. E l valor de sincronismo de expulsión es alma­

cenado en e l  ISC como una posición del c ic lo  de máquina.- 

A un intervalo predeterminado,.típicamente cada minuto, e l 

MSC lee lo s  valores de sincronismo de expulsión del ISO y 

lo s  almacena. Cada, vez que hay un cambio de un grado en la  

posición de la  máquina, e l  MSC compara la  nueva posición 

de máquina con lo s  valores de sincronismo de expulsión y 

genera la  señal de expulsión cuando se corresponden.

Se pueden conseguir comunicaciones entre e l  ISC 

24 y e l  MSC 22 y entre e l  MSC 22 y e l  d isp ositivo  de en- 

tra d a /sa lid a  25 u tilizando tab leros de acoplamiento de en- 

tra d a /sa lid a  en se r ie , modelo DLV11, (no m ostrados). E l 

control de entrada y sa lid a  para e l  ISC 24 a l  SOC 32 y e l



Hojtt nám. 3-9

5

10

15

20

25

30

-^bloque de válvu las 28 y para e l  LHO 22' a l  panel de control 

- 34 y e l  puesto de expulsión 35 *<U3da e sta r  previsto  u t i l i ­

zando tab lero s o paneles (no mostrados) da acoplamiento de 

en trad a/sa lid a  p a ra le lo s , modelo DRV11, S i  se u t i l iz a  un 

órgano de accionamiento de disco oscilante^o de sacudida 

como d isp ositiv o  de almacenamiento de datos 27% se puede 

u t i l iz a r  un control"dor (no mostrado) de accionamiento de 

sacudida, modelo RXV11 para controlar tran sferen cias do 

datos entre e l  mSC y e l  Órgano de accionamiento del disco 

de sacudida. E l DLVU, e l  DRV11 y e l  RñVll son todos fa ­

bricados por D ig ita l  Equipment Corporation, de Haynard, 

H assachusetts.

Como se ha mencionado anteriormente, e l  ordena­

dor 22 supervisor de máquina y e l  ordenador de secciones 

individuales 24 pueden ser  ordenadores LSI-11. Este tipo 

p a rt ic u la r  de ordenador tiene c a ra c te r ís t ic a s  de interrup­

ciones de equipo f í s ic o .  Como se exp licará , o tras oara.cte- 

r i s t ic a s  de este  ordenador son nueva puesta en marcha au-
O '

tomática en fa l lo s  de energía y control de usuario de pro­

gramación de tareas externas.

En la s  figu ras 3 a 9 están mostrados diagramas 

de f lu jo  sim plificados'de programas u tilizad o s en e l.fu n ­

cionamiento del ordenador supervisor de máquina-(MSC) 22. 

Como se muestra en l a  figu ra  4, o l MSC e stá  conectado a 

un d isp ositivo  de en trad a/salid a  26 que puede ser.una, te ­

leim presora que tenga una entrada de teclado y una sa lid a  

de impresora y a un d isp ositivo  de almacenamiento de da­

to s  27 que puede se r  e l  órgano de accionamiento de disco 

o sc ilan te  o de sacudida. E l d isp ositivo  de almacenamiento 

almacena en lo s  d iscos de sacudida tanto datos del sistem a

26128
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'ta le s  como programas de control, como h is to r ia le s  de t a ­

reas que incluyen dos datos de temporizaoión para formar 

cada tino de artícu los de v id rio . E l USO 22 puede se r  ca:d- 

gado con vario s programas de "teclado" procedentes del a is  

p ositivo  de almacenamiento de datos 27, cuyos programas 

permiten a l  operario de la  máquina in s ta la r ,  cambiar¿ l i s  

t a r  o suprimir un h is to r ia l  de tarea  en e l  d isp ositivo  de

almacenamiento o l i s t a r  una guia de todos lo s h is to r ia le s  

almacenados o tra n sfe r ir  un h i s t o r i a l e s ) de ta reas de un 

disco de sacudida a otro ; estab lecer lo s parámetros de la  

máquina para una nueva ta re a ; cargar un h is to r ia l  de t a ­

rea  en e l  ISC desde e l  d ispositivo  de almacenamiento; aho 

r ra r  un h is to r ia l  de tarea  activo cargándolo de un ISO .a l 

d isp ositivo  de almacenamiento; recargar un ISC con un*pro­

grama de control y datos de temporizaoión procedentes 

cualquier otro ISO o con una pauta de ensayo; presentar 

ritmo o régimen de cavidades y velocidad de máquina; y pre 

sentar o cambiar e l  número de c ic lo s en lo s cuales se ex­

pulsan a rtícu lo s de vidrio  o c r is t a le r ía .

El-programa prin cipal para e l  USO 22 se muestra 

en e l  diagrama de flu jo  de la  figu ra  5. E l programa se 

in ic ia  en un circulo "START" ("INICIACION 0 PUESTA EN MAR­

CHA") y entra inmediatamente un punto de decisión "PETI­

CION DE PROGRAMA DE TECLADO" para 'comprobar cualquier pe­

tic ió n  o so lic itu d  para cursar un programa de teclado .que 

haya sido introducido por e l operador de l a  máquina. S i  

ex iste  dicha so lic itu d , e l  programa b ifu rca  en "YES" ("S I"! 

a un punto de tratamiento. E l punto de tratamiento "EJECU­

TAR PROGRAMA DE TECLADO SOLICITADO" representa un juego de 

instrucciones que dirigen e l  MSC para e jecu tar e l  programa
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-requerido. E l programa regresa entonces a l  condenso dol 

programa p rin c ip a l. S i  no hay petición  de programe, de te ­

clado y e l  programa prin cipal se b ifurca desde e l  punto do 

decisión  en "NO"'y retorna a l  comienzo del programa. Se 

debe hacer observar que todos lo s programas do teclado e s­

tán  en curso en la  prioridad más bo.ja y pueden sor in te­

rrumpidos por cualquiera de lo s programas que están mostra 

dos en la s  fig u ra s 6 a 10.

Además de lo s  programas de teclado in iciados con 

e l  d isp ositivo  de en trad a/salid a  26, e l  MSC 22 es tambián 

responsable de la  marcha da otros programas, todos lo s cua 

le s  tienen una prioridad mayor que lo s  programas de te c la ­

do. Un programa de interrupción de re lo j o sincronismo tie  

ne la  máxima prioridad  y e s tá  mostrado en e l  diagrama-de 

flu jo .,de la  fig u ra  6. Una interrupción de re lo j es genera­

da cada vez que un impulso de sincronismo es recibido por 

e l  MSC 22 desde e l  generador 23 de impulsos de sin cron is­

mo. S i  e l  MSC está , cursando un programa de teclado cuando 

es generado e l  impulso de interrupción de r e lo j,  e l  progra 

ma de teclado es interrumpido y e l impulso de interrupción 

de re lo j es servido antes de regresar a l  programa, de tecla, 

do. E l programa de interrupción de re lo j es iniciado en un 

circu lo  señalado por "INTERRUPCION DE RELOJ" y despuós in­

troduce un punto de tratamiento "INCREMENTAR COMPUTO DE 

POSICION DE MAQUINA" para ac tu a lizar  un cómputo to ta l  que 

representa l a  posición de l a  máquina en e l  c ic lo  de máqui­

na. A continuación, e l  programa introduce un punto de t r a ­

tamiento "COMPROBAR ESTADO DE CONMUTADORES DE CONTROL DE 

BSPULSION POR SECCION" que incluye instrucciones para com­

probar e l  estado de lo s conmutadores de control de expul-
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-sión en e l  panel Je control de expulsión 34 Je la  figu ra  

4 por sección. E l programa introduce un punto de decisión 

"ALGUNOS CONMUTADORES DE EXPULSION" para determinar s i  a l ­

gunas b o te lla s  han sido designadas para expulsión. S i  es 

accionado cualquier conmutador de control de expulsión, e l  

programa bifurcaren "SI" a un punto de decisión "MAQUINA = 

-  EXPULSION", en e l que a l M3C 22 compara e l cómputo to ta l  

de posiciones de máquina actual con e l  valor de sin cron is­

mo de expulsión para cada sección individual. Sin son igua 

l e s ,  e l  programa b ifurca en "SI" a un punto de tratamiento 

"BOTELLA(S) DESIGKADA(S) PARA EXPULSION" que incluye in s­

trucciones para generar una señal de expulsión o rechazo 

a l  puesto 35 de expulsión de b o te lla s  de la  figu ra  4 , de 

t a l  manera que la  b o te lla  designada será  expulsada o recha 

zada. E l programa de interrupción de r e lo j retom a enton­

ces a l  programa prin cipal en e l punto en que e l  programa 

prin cipal fue interrumpido como sucede cuando e l programa 

b ifu rca  en "NO"' desde e l  punto de decisión "ALGUNOS CONMU­

TADORES DE EXPULSION" cuando no son actuados conmutadores 

o cuando e l  programa b ifu rca  en "NO" desde e l  puntp de de­

cisión  "MAQUINA = EXPULSION" cuando e l  cómputo to ta l  de po 

sic ion es de máquina no es igual a l  valor de sincronismo de 

expulsión.

Un programa de interrupción de reposición tiene 

la  Segunda prioridad más a l ta  y e stá  mostrado en la  fig u -  

ra  7. Cada vez que es generado un impulso de reposición po: 

e l  generador de impulsos de sincronismo 23, es in iciado e l  

programa de reposición en un circulo "INTERRUMPIR REPOSI­

CION". E l programa introduce una función de tratamiento 

"COMPUTO TOTAL DE POSICIONES DE MAQUINA DE REPOSICION A
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y359" que.incluye in stru ccion es,para restab lecer e l  cómpu- 

* to  to ta l, del contador de posiciones de máquina a l  f i lia l  

de cada' c ic lo  'de le, máquina. E l programa de interrupción 

de reposición  retorna entonces e l programa p rin c ip a l en 

e l  punto en que fue .interrumpido. Entonces e l  siguiente 

impulso de sincronismo repondrá e l  contador a cero y serón 

contados 359 impulsos de sincronismo más para completar e l  

c ic lo  de máquina. Cuando e l  contador acumula e l  último im 

pulso de sincronismo, es generado de nuevo e l  impulso de 

reposición para corregir cualquier error que pueda h alar 

ocurrido en e l  cómputo to ta l  de posiciones de máquina.,

Como se ha explicado anteriormente, e l  operador 

puede cambiar lo s  datos de temporización de sección que 

u t i l i z a  e l  SOC. Aproximadamente cada cinco minutos, e l  ISO 

e jecu ta  un programa de almacenamiento mostrado en la  fig u ­

ra  8 para ac tu a liz ar  lo s datos de temporización de sección 

en curso para cada sección individual que se almacenan en 

un disco de sacudida en e l  d isp ositivo  27 de almacenamien- 

to  de datos. A si, s i  e l operador ha cambiado e l  dato de 

temporización para una sección avanzando o retrasando la  

actuación de una válvu la , ese cambio de temporización se rá  

almacenado en e l  d isp ositivo  27 de almacenamiento de datos 

en no más de cinco minutos. E l ordenador LSI-11 e stá  pro­

v isto  de un control sobre l a  programación de tareas exter­

n as. Por ejemplo, e l  op'erador puede preparar un programa 

para cu rsar, en un tiempo -absoluto del d ia , un tiempo des 

de una sincronización de unidad de re lo j o cada tan tas uní 

dades de tiempo, t a l  como cinco minutos. A si, cada cinco 

minutos, es in iciado e l  programa de almacenamiento en un 

circulo  "INTERRUPCION DE ACTUALIZACION DE DATOS" e in tro-
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yduce una función de tratamientq "OBTENER D .TOE DE TEMPORI- 

ZACION A PARTIR DEL 13C Y PONERLOS EN EL DISPOSITIVO DE 

ALMACENAMIENTO". Despuós de haber sido almacenado e l  dato 

de temporización en' curso, e l programa regresa a l  progra­

ma p rin cipal.

En la  figu ra  9 se muestra un programa de expul­

sión que es ejecutado por e l  USO aproximadamente cada mi­

nuto para ac tu a liza r  lo s valores de sincronismo de expul­

sión . A si, s i  e l  operador ha cambiado cualquiera de e sto s 

valores para conseguir una expulsión.más e:a3.cta, e l  cambio 

será  almacenado por e l  USO en no más de un minuto. E l pro­

grama de expulsión es iniciado en un circulo "INTERRUPCION 

DE ACTUALIZACION DE EXPULSION" e introduce una función de 

tratamiento "OBTENER VALOR DE SINCRONIZACION DE EXPULSION 

DEL ISO Y ALMACENAR" que incluye instrucciones para le e r  

y almacenar lo s valores de sincronización de expulsión en 

curso para cada ISC. Entonces e l  programa de expulsión re­

gresa a l  programa p rin cip al. Los valores almacenados son 

u tilizad o s en la  comparación con la  posición de máquina 

realizada en e l punto de d ic isión  "MAQUINA = EXPULSION" 

de la  figu ra  6.

S i  ocurre un fa l lo  de energía? e l  contenido, del 

reg istro  vc-látil del M3C y del ISC se perderán. En la  f i ­

gura 10 s*e muestra un diagrama de f lu jo  que indica la s  ope 

raciones tomadas por e l HSC despuós dé una recuperación de 

fa llo  de energía. S i  e l MSC es un LSI-11, puede se r  progra 

mado para e jecu tar un pro .grama de re in ic iac ión  que es in i­

ciado en un círculo "STA3T". A continuación una función de 

proceso o tratamiento "RESTABLECER PROGRAMA DE CONTROL E 

HISTORIAL DE .TAREA PARA CADA ISC". restab lece la  memoria
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"ISC con lo s programas de control y datos de temporización 

con lo s que fueron cargados antes del fa l lo  de energía. 

Aquí e l  programa de rein iciación  regresa a l  programa prin­

c ip a l.

En la s  figu ras 11 a 13 se muestran diagramas d 3 

, f lu jo  representativos del funcionamiento de un ISC. E l pro 

grama p rin c ip a l e s tá  mostrado en la  f ig u ra  11. Después que 

ha sido restaurada la  memoria ISC por e l  LISO, e l  ISC rea­

l i z a  v aria s ta reas de in ic ia liza c ió n  de programa de con­

t r o l ,  t a le s  como estab lecer o a ju sta r  e l  contador de posi­

ción de máquina a  359.

, E l programa prin cipal es in iciado en un circulo 

"START" e introduce una función de tratamiento "DESHABILI­

TAR INTERRUPCIONES Y REALIZAR TAREAS DE'INICIALIZACION".

A continuación, e l  programa introduce o ingresa una fun­

ción de tratamiento "COMPROBAR SOC PARA CAMBIOS DE TEMPO- 

RIZACION Y ALMACENAR CUALESQUIERA NUEVOS VALORES", la  cual 

incluye instrucciones para comprobar e l  SOC 32 para deter­

minar s i  e l operador ha requerido un cambio en lo s datos 

de temp&rización, e l  valor de desplazamiento de secciones 

o e l  valor de sincronismo de expulsión. Cualesquiera cam­

b io s requeridos son almacenados en l a  memoria del ISC pa­

ra  se r  enviados a travós del MSC a l  d isp ositivo  de alma­

cenamiento de datos cuando es ejecutado e l  programa de a l ­

macenamiento de la  figu ra  8 por e l  MSC.

A continuación, e l  programa p rin cip al del ISC 

introduce una función de tratamiento "HABILITAR INTERRUP­

CIONES" que incluye instrucciones para h a b ilita r  e l  ISC 

para responder a lo s  impulsos de temporización y reposi­

ción generados por e l  generador 23 de impulsos de tempori-

¡$128
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-zaoión o sincronismo. E l programa introduce entonces un 

punto de decisión "COMPLICACION REQUERIDA POR .̂ISC'. S i  e l  

MSC ha reouerido o bien tran sm itir  datos a o re c ib ir  datos

del ISC, e l  programa b ifurca en "SI" a  una función de tila 

tamiento "TRANSMITIR O RECIBIR DATOS" que incluye la s  ins 

trucciones requeridas para comunicación entre e l  MSC y e l  

ISC. E l programa regresa entonces a la  función de t r a ta ­

miento "COMPROBAR SOC PARA CAMBIOS DE TEMPORIZACION Y.AL­

MACENAR CU/0L3S QUIERA VALORES IUJEVOS", y continúa a l  bucle

S i  e l MSC no ha requerido comunicación, e l  programa b lfu r  

ca desde e l punto de decisión "SOLICITUD DE 'COMUNICACION 

POR MSC" en "NO" para regresar a la  función de tratamien­

to  "COMPROBAR SOC.. . . " .

En la  figu ra  12 se muestra un diagrama de f lu jo  

del programa de interrupción de re lo j para e l  ISC. Cada 

vez que es recibido un impulso do temporización del gene­

rador 23 de impulsos de temporización y e l  programa prin­

c ip a l ha habilitado la s  interrupciones de re lo j y reposi­

ción, e l  ISC in ic ia  una interrupción de r e lo j ,  ya que e l  

programa de interrupción de re lo j tiene una prioridad  ma­

yor. E l programa de interrupción de r e lo j es in iciado en 

un circulo  "INTERRUPCION DE RELOJ" e introduce un punto de 

decisión "IGNORAR INTERRUPCION" que comprueba una dirección 

- para ignorar la  interrupción de r& lo j. Como se exp licará 

má^ abajo , un impulso de reposición que ocurra más tarde 

requerirá que sea ignorada a l  menos una interrupción do 

r e lo j ,  de t a l  manera que e l  programa b ifu rca  en "SI" y re­

gresa  a l programa prin cipal. S i  l a  interrupción de reloj*, 

no tiene que ser ignorada, e l  programa b ifu rca en "NO" e 
introduce una función de tratamiento "INCREMENTAR COMPUTO
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"DE POSICIONES DE MAQUINA" que incluye instrucciones pura 

ac tu a liz a r  un cómputo tonal que representa la  posición de 

l a  máquina en e l  c ic lo  de máquina. Como se ha explicado ¡an 

teriorm ente, este  cómputo to ta l  es convenientemente de ce" 

no a 359? que representa 360 grados en un c ic lo  de máqui­

na. Esto correspondo a une. rotación del tambor de tempori- 

zación de la  técn ica an terior que u tiliz a b a  levas para ac­

cionar la s  válvulas que actuaban lo s  medios de formación 

de a r tícu lo s  de c r i s t a le r ía ,  estando; definida la  posición 

de la s  levas en grados. A continuación e l programa intro­

duce una función de tratamiento "SUSTRAER DESPLAZAMIENTO 

DE SECCIONES", que incluye instrucciones para su strae r  e l 

valor de desplazamiento de secciones, s i  e x is te , del cóm­

puto to t a l  de posiciones de máquina para obtener un cómpu 

to to ta l  que representa la  posición instantánea de la  sec­

ción individual en e l  c ic lo  de máquina cuyo cómputo to ta l  

es almacenado.

A continuación, e l  programa, introduce una función 

de tratamiento "COMPROBAR CONMUTADORES DE CAMBIO DE ESTADO 

DE SOC", que incluye instrucciones para v e r if ic a r  e l  e sta ­

do de lo s conmutadores de arranque y parada en e l  SOC 32 

y e l  panel d istan te  33 para determinar s i  e l  operador ha 

requerido un cambio en e l  estado de la  máquina. E l progra 

ma ingresa un punto de decisión "MARCHA" para v e r if ic a r  

s i  l a  sección e s tá  en e l  estado de carcha formando a r t í ­

culos de v id rio . S i  l a  sección no e s tá  en marcha, e l  pro­

grama b ifu rca  en "NO" a un punto de decisión "PUESTA EN 

MARCHA ACTUADA" para comprobar s i  cualquiera de lo s conmu­

tadores de puesta en marcha ha sido accionado oegán lo de­

terminado por la  función de tratamiento "COMPROBAR C0N1.IU-30
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DADORES DE CANSIO DE 3STAD0 DE BCC". S i  no ha sido actuado 

ningún conmutador de arranque o puesta'en marcha; e l pro­

grama de interrupción de re lo j b ifu rca  en "NO" a un punte 

de decisión "REPETIR INTERRUPCION DE RELOJ". Como se exp li 

oará más abajo , un impulso que haya ocurrido anteriormente

requerirá a l  menos una interrupción do re lo j ad icion al t a l
!

que e l programa b ifurca en "SI" de nuevo a la  función da - 

tratamiento "INCREMENTAR COMPUTO DE POSICIONES DE MAQUINA".

S i  la  interrupción de re lo j no se ha de re p e t ir , e l  progra 

ma b ifurca en "NO" para regresar a l  programa prin cipal na*; 

ra  esperar a l  siguiente impulso' de temporización. S i  lia 

sido accionado algún conmutador de arranque, e l  programa, 

b ifu rca  en "SI" de nuevo a l  c ic lo  "STARI" del programa pfin 

c ip a l para poner en marcha-la sección. .- ^-

S i  la  sección e stá  en marcha, e l  programa b ifu r­

ca desde "MARCHA" en "SI" a un punto de decisión "PARADA 

ACCIONADA" para comprobar s i  ha sico  actuado cualquiera de 

lo s  conmutadores de parada según lo determinado por la  fun 

ción de tratamiento "COMPROBAR CONMUTADORES DE CAMBIO DE 

ESTADO DE SOC". S i  lia sido actuado algún conmutador, e l  pro 

grama b ifurca en "SI" a una función de tratamiento "DETE­

NER SECCION", que incluye instrucciones para detener e l 

funcionamiento de la  sección. E l programa de interrupción 

de re lo j introduce entonces e l  punto de decisión  "REPETIR 

INTERRUPCION DE RELOJ". S i  no ha sido actuado ningún con­

mutador de parada, e l  programa b ifurca en "NO" a una fun­

ción de tratamiento "OBTENER VALOR DE GRADO DE LA SIGUIEN­

TE FUNCION DESDE LA MESA", que incluye instrucciones para 

mirar e l  valor de grado de la  sigu iente función de forma­

ción de articu lo  de v idrio  a re a liz a r  en una mesa en la  que
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- la s  funciones de fo rjac ión  están l is ta d a s  en e l  orden en 

que han de se r  rea lizad as en e l  c ic lo  de formación. Enton­

ces e l  prograna introduce un punto de decisión "POSICIONj=

= ORADO", en e l  que e l  cómputo to ta l  de posición in stan tá­

nea para l a  sección es comparado con e l  valor de grado d  ̂

l a  sigu iente función a re a liz a r . S i  lo s valores no son 

ig u a le s , e l  programa b ifu rca  en "NO" para introducir e l 

punto de función "REPETIR INTERRUPCION DE RELOJ". S i- lo s  

valores son ig u a le s , e l  programa b ifu rca  en "SI" e in tro­

duce una función de tratamiento "REALIZAR PUNCION", que 

incluye instrucciones para generar una señ al de control pa. 

ra  e l  solenoide para accionar l a  válvula apropiada en e l  

bloque de válvu las 28. A continuación, e l programa ingre­

sa  una función de tratamiento "DIRIGIR A LA SIGUIENTE-TUI­

CION EN LA MESA", la  cual incluye instrucciones para deo- 

- p lazar a la  sigu iente función l is ta d a  en la  mesa de t a l  ma 

ñera que e l  valor de grado para e s ta  función se obtenga 

cuando e l  programa retom a a la  función de tratamiento "OB 

TENER VALOR DE GRADO DE LA SIGUIENTE BUNCION DESDE LA I.ÍBSA'\ 

A si, e l  programa re a liz a rá  todas la s  funciones que tienen 

e l  mismo valor de grado antes de regresar a l  programa prin 

c ip a l.

En la  figu ra  13 se muestra un programa de in te­

rrupción de reposición . Cada w ez que e l  generador 23 de 

impulsos de temporización genera un impulso de reposición 

y e l  programa p rin c ip a l ha habilitado la s  interrupciones 

de re lo j y reposición , e l ISO in ic ia  un programa de in te­

rrupción de reposición que es in iciado en un circulo "RE­

PONER INTERRUPCION". E l programa introduce entonces una 

función de-tratamiento "AUTOSINCROEIZACION" que incluye.
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-instrucciones para comprobar s i  e l  impulso de reposición, 

ocurrió entre 359  ̂ y 03 del c ic lo  de sección y, s i  ocurrió, 

no so requiere acción ad icion al. S i  e l  impulso de reposi+ 

ción ocurrió dentro de un intervalo y por ejemplo de 3573 í 

a 2s ,  son ejecutadas instrucciones para m odificar e l  cóm­

puto de lo s impulsos de r e lo j.  S i  e l  impulso de reposición 

fue an terio r, en la  siguiente interrupción de re lo j eá pues 

to en c ic lo  e l programa de interrupción de re lo j tantán ve 

ces como sea necesario para incrementar e l  cómputo to ta l  

de impulsos de re lo j para poner la .secc ió n  en sincronismo. 

S i  e l  impulso de reposición fue p o sterio r , la  interrupción 

de re lo j es ignorada tan tas veces como sea necesario.- para 

mantener e l  cómputo to ta l  de impulsos de re lo j para poner 

l a  sección en sincronismo. En cualquiera de esto s caso s, 

e l programa de interrupción de reposición regresa entonces 

a l  programa p rin cipal. S i  e l  impulso de reposición ocurre 

fuera del in tervalo , se in ic ia  una parada de emergencia.

La interrupción de reposición es menor que la  interrupción 

de re lo j en prioridad.

Hay tambión un programa de interrupción de fre ­

cuencia de lin ea  que es sim ilar a l  programa de interrupción 

de reposición de la  figu ra  13. Una interrupción es genera­

da por cada ciclo  3el manantial de energía de corriente a l  

tem a para e l  ISO. Cada número-de c ic lo s  predeterminado, 

e l  programa de interrupción de frecuencia de lin ea  comprue. 

ba e l cómputo to ta l  de impulsos de re lo j para determinar 

s i  ha sido incrementado.desde la  última de dichas compro­

baciones. S i  e l  cómputo to ta l  de impulsos de re lo j no ha 

sido incrementado para un número de comprobaciones-prede­

terminado, se in ic ia  una parada de emergencia.
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En resudan, a l  presente invento ce re fie re  a nna

máquina &e formación de a r tícu lo s  de c r is t a le r ía  que tiene 

medios para formar masas gutiformes de v idrio  fundido, una 

p luralidad  de secciones individuales de formación de a r t í ­

culos -de c r i s t a le r ía ,  medios para alimentar la s  masas de

v idrio  fundido a la s
i

mación de artícu lo s

secciones in d iv idu ales, medios de fo r  

de v idrio  on cada una de la s  secciones
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individuales para formar a r tícu lo s  de v idrio  a p a r t ir  de 

masas de v idrio  fundido en una se r ie  -de etapas o fa se s  de 

formación predeterminadas en respuesta a  una p luralidad de 

señ ales de control y medios de control para generar la s  se 

n ales de control. Los medios de control incluyen unos me­

d io s , ta le s  como un disco de sacudida, para almacenar un 

programa de control que define l a  se r ie  de etapas de fo r­

mación predeterminadas y datos de temporización de sección 

para l a s  etapas u operaciones de formación de cada sección 

in d iv idu al; una p luralidad  de medios de control de seccio­

n es, ta le s  como ordenadores d ig ita le s  LSI-11, individua­

le s  pa-a cada una de la s  secciones in d iv iduales, para ge­

nerar la s  señales de control para lo s  medios de formación 

de a r tícu lo s  de c r i s t a le r ía  de acuerdo con e l  programa de 

control y lo s  datos de temporización'o sincronismo; y unos 

medios de control supervisores de la  máquina, ta le s  como 

un ordenador d ig ita l  LDI-11, conectados entre lo s medios 

de Almacenamiento y cada uno de lo s  medios de control de 

sección para cargar e l  programa, de control y lo s datos de 

temporización de sección en lo s medios de control de sec­

ción y para le e r  e l  valor en curso o actu a les de lo s datos 

de temporización de sección de lo s medios de control de 

sección a in tervalos predeterminados y almacenar lo s  datos
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-de temporización de sección actuales en lo s medios do a l ­

macenamiento.

La máquina de formación de a r tíc u lo s  de c r is ta  

r ía  incluye temblón unos medios para generar un tren de

impulsos de sincronismo a una frecuencia proporcional a l  

régimen de formación de artícu lo s de v id rio , de t a l  manera 

que un námero predeterminado de impulsos de temporización 

o sincronismo representa un c ic lo  de formación do a r tíc u ­

lo s  de v idrio  de la  máquina. Cada uno de lo s medios de con

tr o l  de sección responde a l  tren de impulsos de sin cron is­

mo para acumular un cómputo to ta l  de lo s impulsos de sin ­

cronismo que representa la  posición instantánea de la  sec­

ción individual del c ic lo  de máquina, comparando lo s  medioü 

de control de sección e l  cómputo to ta l  de impulsos d e*sin - 

cronismo con lo s datos de temporización para l a  siguiente 

operación de formación de la  se rie  y generando una de la  

p luralidad  de señales de control cuando e l  cómputo to ta l  

de impulsos de sincronismo y lo s datos de temporización 

concuerdan. Los c ic lo s  de formación de a r tícu lo s  de v idrio  

de la s  secciones individuales están desplazados entre s í .  

Cada uno de lo s medios de control do sección su strae un 

cómputo de desplazamiento predeterminado diferente del oóm 

puto to ta l  áe impulsos de tempadLsaoión para obtener e l  cóm 

puto que representa la  posición instantánea de la  sección 

individual en e l  c ic lo  de máquina, comparando lo s medios 

de control de sección e l  cómputo de posición instantánea 

con los datos de temporización de la  sigu iente fa se  de fo r  

rnación en la  se r ie .

E l invento descrito  se re fie re  tambión a un s i s ­

tema de control para una máquina operada cíclicamente que

26128
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-jtiene a l  cienos primero y segarlo puestos,

' cuales responde a  scíiales de control para

cada uno 

operar en

de lo s 

c ic lo s

regu larás que incluyen se r ie s  análogas de operaciones pre

determinadas y en lo s  que operaciones correspondientes para

lo s  puestos primero y segundo están desplazadas en tiempo 

una con respecto a  o tra . Los medios de control incluyen 

unos medios para almacenar un programa de control que de 

fine la  se r ie  de operaciones predeterminadas y para alma­

cenar datos de temporización para la s  operaciones, unos 

medios de control primeros y se ¿fundos in d iv iduales, re s­

pectivamente para cada una de la s  estaciones o puestos p r i

mero y segundo para generar la s  señales de control para 

l a s  operaciones rea lizad as por lo s puestos respectivos p r i

mero y segundo de acuerdo con e l programa de control y lo s 

datos., de temporización y unos medios de control superviso­

re s de máquina conectados entre lo s  medios de almacenamien 

to y cada uno de lo s  medios de control primeros y segundos 

para cargar e l  programa de control y lo s  datos de tempori-
O

zacián en lo s  medios de control primeros y segundos.

Los medios de almacenamiento pueden se r  e l  d is­

positivo  de almacenamiento de datos 27, e l  cual tiene un 

par de d iscos de sacudida. E l disco de sacudida del s i s ­

tema almacena programas para lo s medios de control super­

v iso res de l a  máquina u ordeñador 22, e l  programa de con­

t r o l  para lo s  medios de control primeros y segundos u or­

denadores de sección individuales y e l  valor en curso de 

lo s  datos de temporización que se actualizan .cada cinco mi 

ñutos. E l disco de sacudida de h is to r ia l  de tarea  ha alma­

cenado en e l  mismo lo s datos de temporización para una plu 

ra lid ad  de ta re a s . Unos medios de extracción o medios de30
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re lo j predeterminados de lo s medios de control superviso­

res de máquina in ic ian  e l  programa de almacenamiento de la  

fig u ra  8 de t a l  manera que e l valor actu a l de lo s datos de 

temporización s s !le íd o  de lo s medios de control primeros 

y segundos y es cargado en la  memoria v o lá t i l  de lo s medLo: 

de control supervisores de máquina, a s í  como en e l  disco 

de sacudida del sistem a. E l valor ac tu a l del dato de 'tem­

porización puede ser cargado tambión en e l disco de sacu­

dida de h is to r ia l  de tareas para s u s t i tu ir  e l  dato de tem 

porización cue fue almacenado y fue cargado en lo s medios 

de control primeros y segundos inicialm ente en respuesta 

a una señal de ahorro que in ic ia  un programa de teclado 

de medios de control supervisores de máquina.

De acuerdo con lo que preván lo s  esta tu to s de 

paten tes, e l  principio y modo de funcionamiento del inven­

to han sido explicados e ilu strad o s en su realizac ión  pre­

fe r id a . Sin  embargo, se debe entender que e l  invento puede 

se r  puesto en p ráctica  de otra manera que la  concretamente 

ilu strad a  y d escrita  sin  apartarse de su e sp ír itu  o alcan­

ce.
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Los puntos de invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean objeto de esta  so lic itu d  de laten ­

te  de Invención en España, por VEIKTB alíos, son lo s  que se 

recogen en la s  reivindicaciones sigu ientes:

l a . -  D ispositivo de control para una máquina de 

forsaación de artícu lo s de vidrio que tiene medios para for­

mar nasas de vidrio fundido, una pluralidad de secciones 

individuales de formación de artícu lo s de v idrio , medios 

para alimentar l a s  masas de vidrio fundido a la s  secciones 

individuales,- medios de formación de artícu lo s de vidrio 

en cada una de la s  secciones individuales para formar ar­

tícu lo s de c r is t a le r ía  a p a r t ir  de la s  masas do vidrio fun 

dido en una serie  de operaciones o fa se s do fon ación  pre­

determinadas en respuesta a"una pluralidad de sedales de 

control, y medios de control para generar la s  sedales de 

control, comprendiendo lo s  medios de control: medios pera 

alia acenar un programa de control que define l a  serie  de 

fa se s de formación predeterminadas y para almacenar datos 

de temporisación o sincronismo de sección para la s  fa se s  

.de formación de cada sección individual; una pluralidad de 

medios de control de sección individuales para cada una de 

la s  secciones individuales para generar la s  selalor: de con­

tr o l  para lo s  medios de formación de artícu lo s de vidrio - 

de acuerdo con e l citado programa de control y  dichos- da­

to s de temporización de sección; y unos medios de control
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supervisores de l a  máquina, conectados entre dichos medios 

"Be almacenamiento y cada uno de.dichos medios de control 

de sección para cargar dicho programa de ccntrol y dichos 

datos de tcmporización de sección en dichos medios de con­

tro l de sección y para le e r  e l valor actual o en curso de 

dichos datos de temporización de sección de dichos medios 

de control de sección a intervalos predeterminados y alma­

cenar dichos datos de temporización de sección actuales en 

dichos medios de almacenamiento.

23.- Dispositivo según l a  reivindicación 13, en 

el que dichos medios de almacenamiento incluyen un disco de 

sacudida u oscilan te para almacenar dicho programa de con­

tro l y dichos datos do temporización de sección.

33.- Dispositivo según l a  reivindicación 13, en 

el que dichos medios de control supervisores de l a  máquina 

y cada uno de dichos medios de control de sección son orde­

nadores d ig ita le s .

4^.- Dispositivo según l a  reivindicación 13, en 

el que cada uno de dichos medios de control de sección a l­

macenan lo s  valores actuales de dichos datos de temporiza­

ción de sección para l a  sección individual de fon ación  de 

artícu lo s de vidrio que e stá  siendo controlada por dichos 

medios de control de sección, dichos medios de control su­

pervisores de máquina generan señales de mando para cada uno 

de dichos medios de control de sección en dichos intervalos 

predeterminados, y cada uno de dichos medios de control de 

sección general dichos datos de temporización de sección 

actuales o en curso para dichos medios de control supervi­

sores de máquina en respuesta a dichas señales de mando.

53.- D ispositivo según l a  reivindicación 43, en
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el que dichos in tervalos prede terminado s está; 

apro nir^adem ente cinco minuto s .

sooarados

lepo 3 Í t i  ve según l a  rcivindi-cación L que

incluye un suministro de energía, para generar energía para, 

e l menos unos de dichos medios de control de sección y en 

e l que dichos medios de control supervisores ce l a  máquina 

responden a l a  restonración de energía después de un f i l io  

de dicho suministro de energía para cargar dicho programa 

de control y dichos datos de teaporisación de sección en cur 

so en dichos primeries medios de contiol de sección.

7S .- D ispositivo según l a  reivindicación 31, en 

el que l a  máquina de formación de artícu lo s de vidrio in­

cluye medios para generar un tren de impulsos de tempo risa.-

ción a una frecuencia proporcional al régimen de forjación

de lo s  artícu lo s de v id rio , de ta l  manera que un número orc- 

¿eterminado de dichos impulsos de tenporización rcorescuta. 

un ciclo  de formación de artícu lo s de vidrio de l a  máquina,

y en el que cada uno de dichos medios de control de sección 

respondo a dicho tren de impulsos de temporioación para 

acumular un cómputo to ta l  de dichos impulsos de tempo r ía  ar­

ción que representa l a  posición instantánea de l a  sección 

individual en e l ciclo  de máquina, comparando dichos medios

de control, de sección e l citado cómputo to ta l  de impulsos 

de tenporización con lo s  datos de tcmporización para l a  s i ­

guiente fa se  de forjación  de l a  serie  y generando una de

una p luralidad  de señales de control cuando dicho cómouto 

to ta l  de impulsos de tenporización y lo s  Ratos de tenpori­

zación se corresponden.

8 a .-  Dispositivo según l a  reivindicación 73, en

POOR
QUAUTY
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el que lo s medios de generación de impulsos de temporiza- 

"ción generan unimpulso de reposición despuós de generar 

el número predeterminado de impulsos de temporización y cu 

el que cada uno de dichos medios de control de sección res­

ponde a dicho impulso de reposición para a ju sta r  dicho cóm­

puto to ta l de impulsos de temporización para sincronizar di­

cho ciclo  de máquina con l a  generación de dicho impulso de 

reposición.

9 - .-  D ispositivo según l a  reivindicación 83, en 

el que cada uno de dichos medios de control de sección res­

ponde a l a  generación de dicho impulso de reposición fuera 

de un intervalo predeterminado de dicho cómputo to ta l de 

impulsos de temporización para detener l a  generación de la s  

señales de control.

IOS.- D ispositivo.según l a  reivindicación 8s, en 

el que cada uno de dichos medios de control de sección res­

ponde a l a  no recepción de un número predeterminado de di­

chos impulsos de reposición para detener l a  generación de 

la s  señales de control.

l i s . -  Dispositivo según l a  reivindicación 7&, que 

incluye un manantial de energía de corriente alterna para 

lo s  medios de control y en e l que cada uno de dichos medios 

de control responde a l a  frecuencia de dicho manantial de 

energía para v e r if ic a r  periódicamente dicho computo to ta l 

de impulsos de temporización y para detener l a  generación 

de la s  señales de control cuando dicho cómputo to ta l de im­

pulsos de temporización no ha cambiado para un número pre­

determinado de dichas verificacion es.

123.- Dispositivo según l a  reivindicación l i s ,  en ' 

el que lo s  cic los de formación de artícu lo s de vidrio de

1<*t
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l a s  secciones individuales están desplazados entre s i  y en 

n i  que cada uno de dichos medios de control'de' sección sus­

traen un cómputo de desplazamiento 'predeterminado diferente 

de dicho cómputo to ta l  de impulsos de temporización para, ob 

tener dicho cómputo que representa l a  posición instantánea 

de l a  sección individual en su ciclo de fon ación  de artícu­

lo s  de v id rio , comparando dichos medios de control do m-csió: 

dicho cómputo de posición instantánea con lo s  autor, do tamo 

rización  de l a  siguiente fa se  de formación en la. serie  para 

generar una de. una pluralidad de señales de control.

13-.-  D ispositivo según l a  reivindicación i r c a  

e l que cada uno de dichos medios de control de sección in­

cluyen medios para cambiar lo s valores de cualquiera de di­

chos datos de temporización de sección.

14S.- D ispositivo según l a  reivindicación m  que 

incluye medios para generar un tren de impulsos do tompori­

zación a tina frecuencia proporcional a l ritmo de forjación 

¿e artícu lo s de v id rio , de t a l  manera que un número prede­

terminado de lo s impulsos de temporización representa un c i 

cío de formación de artícu lo s do vidrio de la  máquina, me­

dios para enpulsar o rechazar unos seleccionados de lo s a r ­

ticu lo  a de vidrio en respuesta a una señal de expulsión v. 

medios incluidos en dicho control supervisor do l a  aáauinr 

que responden a l tren de impulsos ce temporización pare, acu­

mular un cómputo to ta l de lo s  impulsos de temporización rué 

representa l a  posición instantánea do l a  máquina en el c i­

clo de máquina, comparando dichos medios de control su.'er- 

v iso re s de l a  máquina dicho cómputo to ta l  de impulsos do 

temporización con un valor de sincronismo de expulsión a l­

macenado que representa l a  posición en el ciclo de mácui:.-

POOR
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en el que han de ser  expulsados lo s a rtícu lo s de vidrio se­

leccionados y que genera l a  señal de expyíoiún para lo s  me­

dios de expulsión cuando dicho cómputo to ta l  de impulsos de 

temporización y e l valor de sincronismo se corresponden.

15-.- Dispositivo según l a  reivindicación 14&, que 

incluye una pluralidad de medios de control de sección indi­

viduales para cada una de la s  secciones individuales para 

generar la s  señales de control para lo s  medios de formación 

de artícu lo s de vidrio y para almacenar un valor de sincro­

nismo de expulsión para l a  sección individual aso ciada, y 

en el que dichos medios de control supervisores de l a  máqui­

na leeen y almacenan dichos valores de sincronismo de expul­

sión a in tervalos predeterminados para comparación con di­

cho cómputo to ta l  de impulsos de temporización.

16a.- D ispositivo según l a  reivindicación 15a, en 

e l que dichos medios de control supervisores de l a  máquina 

comparan dichos valores de sincronismo de expulsión con di­

cho cómputo to ta l de impulsos de temporización después de 

ser acumulado cada impulso de temporización.

17a.- Dispositivo de control para una máquina de 

formación de artícu lo s de v id rio .

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y para 

lo s  fin es que.se han especificado.

¿*.o
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1 . Esta Memoria consta de CUARS'ÍTA Y UNA hojas e scri­

ta s  a  máquina por una s^Aa cara. " . - *.
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