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DESCRIPCION

Sistema de suministro de aire de accionamiento piloto de interruptor P, método y controlador para una maquina de
secciones individuales

La presente invencién se refiere a una maquina de secciones individuales (IS) para fabricar envases de vidrio.

Mas especificamente, la invencion se refiere a un controlador de suministro de aire de accionamiento piloto de
valvula de interruptor P (interruptor P) en el lado de soplado de la maquina IS.

Los envases de vidrio se fabrican en un procedimiento de fabricacidén que tiene tres operaciones distintas, a saber, la
cabina de lotes, el extremo caliente y el extremo frio. La cabina de lotes es donde las materias primas para el vidrio
(que son generalmente arena, carbonato de sodio, piedra caliza, feldespato, polvo de vidrio (vidrio triturado,
reciclado) y otras materias primas) se preparan y mezclan para dar lotes. El extremo caliente comienza con un
horno, en el cual los materiales por lotes se funden para dar vidrio fundido, y desde el cual fluye una corriente de
vidrio fundido.

El vidrio fundido se corta con una cuchilla de cizalla para dar segmentos uniformes de vidrio llamados gotas, que
caen por gravedad y se guian a través de canales y rampas hasta moldes de pieza en bruto. En los moldes de pieza
en bruto, se forma un envase preliminar denominado parisén, ya sea usando un émbolo de metal para empujar el
vidrio dentro del molde de pieza en bruto, o soplando el vidrio desde abajo hacia el molde de pieza en bruto. El
parisén se invierte y se transfiere a un molde, donde se sopla el parison para dar la forma del envase. Tipicamente,
el procedimiento de fabricacién se realiza en una maquina de conformado de secciones individuales o IS, que
contiene entre la maquina de conformado de secciones o IS, que contiene entre cinco y veintiséis secciones
idénticas, cada una de las cuales puede fabricar uno, dos, tres o cuatro envases simultaneamente.

El extremo caliente también incluye un procedimiento de recocido que evita que los envases tengan vidrio debilitado
provocado por tensiones provocadas por un enfriamiento desigual. El procedimiento de recocido se usa para lograr
un enfriamiento uniforme, usando un horno de recocido o Lehr para calentar los envases, y luego enfriarlos
lentamente durante un periodo de veinte a sesenta minutos.

Se sabe que proporciona una estacion de soplado (también denominado lado de soplado) donde se usa un aparato
para soplar un parison y luego enfriar el parison soplado para formar un envase de vidrio. El parisén se retira de un
molde de pieza en bruto donde se form6é mediante un mecanismo de inversion que invierte el parisbn a una
orientacion hacia arriba, y coloca el parisén en una orientacion hacia arriba y coloca el parisdbn en un molde de
soplado extendiéndose su acabado (la porcién del parisén ubicada por encima de su cuello) desde la parte superior
del molde de soplado. Se coloca un cabezal de soplado en la parte superior del molde de soplado en la estacion de
soplado para engancharse con el acabado del parisén, y el cabezal de soplado proporciona aire a presién
(denominado aire de “soplado final”) a través de un tubo de soplado que se extiende desde la cabezal de soplado
hacia abajo al interior del paris6n en el extremo superior del mismo para soplar el parisén en contacto con el interior
del molde de soplado, creando asi un paris6n soplado con la morfologia del interior del molde de soplado.

Luego, el parison soplado se enfria hasta el punto en el que es lo suficientemente rigido como para agarrarse y
retirarse de la estacion de soplado por un mecanismo de extraccion sin ceder ni deformarse de otro modo. La
superficie exterior del parison soplado se enfria enfriando el molde de soplado y la superficie interior del parisén
soplado se enfria por aire de enfriamiento interno que fluye a través del tubo de soplado hacia el parisén soplado. El
aire de enfriamiento sale del interior de la botella a través de un escape ajustable permanentemente abierto en el
cabezal de soplado.

A veces, un envase puede tener que retirarse del lado de soplado de la maquina IS debido a una deformidad o
aplastamiento. Tal aplastamiento puede provocarse por una temperatura inadecuada del molde. En tales
circunstancias, el operador activa las valvulas de interruptor P (también denominadas véalvulas de accién rapida P)
para abrir el molde de soplado y mover el cabezal de soplado hacia arriba, permitiendo que el operador retire el
envase defectuoso. Debido a la alta temperatura de la maquinaria y el envase de vidrio, un operador puede
lesionarse si la maquina IS arranca inesperadamente durante la operacion de retirada.

La Unién Europea instituy6é regulaciones especificas para exigir medidas para impedir el arranque o movimiento
inesperado del lado de soplado de una maquina IS en la norma europea EN 13042-3, 2007, especificamente la
seccién 5.4 de la versién en inglés.

El aparato que implementa la presente invencién también debe ser capaz de una construccion que sea tanto
resistente como duradera, y también debe requerir poco o ningin mantenimiento por parte del usuario durante toda
su vida util de funcionamiento. Con el fin de mejorar el atractivo de mercado del aparato que implementa la presente
invencion, también debe ser capaz de una construccién econdémica para permitirle el mercado mas amplio posible.
Finalmente, también es deseable que las ventajas mencionadas se logren sin incurrir en ninguna desventaja relativa
sustancial.

No se debe suponer que el contenido discutido en los antecedentes anteriores es una técnica anterior simplemente
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como resultado de su mencién en los antecedentes. Del mismo modo, no debe suponerse que un problema
mencionado en los antecedentes o asociado con el contenido de los antecedentes haya sido reconocido
previamente en la técnica anterior. El contenido en los antecedentes representa simplemente diferentes enfoques,
que en si mismos también pueden ser invenciones.

Las desventajas y limitaciones de la técnica anterior comentada anteriormente se superan o palian con eficacia por
el sistema y método que implementa la presente invencion.

Se proporciona un sistema de una maquina de secciones individuales (IS) que tiene un lado de soplado con un
molde y un cabezal de soplado, y un lado de pieza en bruto, el sistema incluye una valvula de interruptor P en
comunicacién de fluido con un bloque de valvulas electroneumaticas (EPVB) de la maquina IS y estando configurada
la vélvula de interruptor P para controlar un suministro de aire piloto de valvula a una valvula piloto predeterminada.
Cuando se activa la valvula de interruptor P, el molde del lado de soplado se establece en una posicién de
APERTURA vy el cabezal de soplado asociado se establece en una posicion HACIA ARRIBA. Con la vélvula de
interruptor P del sistema activada, la maquinaria del lado de soplado no puede anularse desde el lado de pieza en
bruto de la maquina IS.

Se proporciona un sistema para controlar el funcionamiento de un cabezal de soplado y un molde de soplado en al
menos una seccidn en el lado de soplado de una maquina IS. El sistema de control se utiliza cuando debe retirarse
un envase defectuoso en un molde. La maquina IS incluye un lado de pieza en bruto con un suministro de aire piloto
de lado de pieza en bruto y un EPVB que tiene una valvula de accionamiento y una vélvula piloto acopladas a uno
del cabezal de soplado y el molde de soplado. El sistema incluye una valvula de interruptor P montada en el lado de
soplado de la maquina IS, acoplandose la valvula de interruptor P al EPVB y al suministro de aire piloto de lado de
pieza en bruto. Una red de tuberias acopla la valvula de interruptor P a la valvula piloto y al suministro de aire piloto
de lado de pieza en bruto. La valvula del interruptor P y la red de tuberias estan configuradas para impedir el
funcionamiento del molde del lado de soplado y el cabezal de soplado desde el lado de pieza en bruto de la maquina
IS hasta que se retire el envase defectuoso.

El sistema para controlar el funcionamiento de una maquina IS puede incluir ademas una valvula de interruptor P
adicional acoplada a la red de tuberias y al EPVB de la al menos una seccién. Una valvula de interruptor P se acopla
al cabezal de soplado y una valvula de interruptor P se acopla al molde de soplado. Cada valvula de interruptor P
respectiva esta configurada para establecer el cabezal de soplado en una posicion HACIA ARRIBA y establecer el
molde de soplado en una posicién de APERTURA. En una realizacién, el suministro de aire piloto de lado de pieza
en bruto de las maquinas IS conectado directamente a cada valvula de interruptor P a través de la red de tuberias.

Ademas, se proporciona un método para controlar una maquina IS cuando debe retirarse un envase defectuoso en
un molde. La maquina IS incluye al menos una seccién que tiene un lado de soplado y un lado de pieza en bruto e
incluyendo la maquina IS un EPVB para controlar el funcionamiento de un cabezal de soplado y un molde de
soplado selectivos. EI método incluye retirar una valvula de accionamiento de lado de soplado, un colector de baja
presién de lado de soplado y un colector de escape de lado de soplado que para cada uno esta acoplado al cabezal
de soplado y al molde de soplado. Incluye ademas la instalacién de una red de tuberias en la maquina IS. La red de
tuberias esta en comunicacion de fluido con una valvula de interruptor P de lado de soplado, el EPVB y un
suministro de aire piloto de lado de pieza en bruto. La red de tuberias y la valvula de interruptor P del lado de
soplado estan configuradas para impedir el funcionamiento del molde de soplado y el cabezal de soplado desde el
lado de pieza en bruto de la maquina IS hasta que se retire el envase defectuoso.

Otra realizacion del método para controlar una maquina IS incluye acoplar una valvula de interruptor P adicional a la
red de tuberias y al EPVB de la al menos una seccion. Una valvula de interruptor P se acopla al molde de soplado y
una valvula de interruptor P se acopla al cabezal de soplado. Cada una de las véalvulas de interruptor P respectivas
esta configurada para establecer el molde de soplado en una posicion de APERTURA y el cabezal de soplado en
una posicion HACIA ARRIBA. En otra realizacion, el suministro de aire piloto de lado de pieza en bruto de las
maquinas IS se acopla directamente a cada vélvula de interruptor P a través de la red de tuberias.

El aparato que implementa la presente invenciéon es capaz de una construccién que es tanto resistente como
duradera, y que requerird poco 0 ningln mantenimiento por parte del usuario durante toda su vida util de
funcionamiento. Finalmente, las ventajas mencionadas pueden lograrse sin incurrir en ninguna desventaja relativa
sustancial.

Ahora se describiran diversas realizaciones de la presente invencién con referencia a los dibujos adjuntos, en los
que:

la Figura 1 es un diagrama esquematico de una maquina IS que tiene al menos una seccién que incluye un cabezal
de soplado y un molde de soplado, controlandose el cabezal de soplado y el molde de soplado con una valvula de
accionamiento de lado de soplado acoplada a un suministro de aire de accionamiento de baja presién de lado de
pieza en bruto a través de un colector de aire de baja presion de lado de soplado, acoplandose una valvula de
interruptor P a la valvula de accionamiento de lado de soplado y proporcionando una sefal piloto de accionamiento
desde un EPVB;
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la Figura 2 es un diagrama esquematico de una maquina IS ilustrada en la Figura 1, estando acoplada la valvula del
interruptor P en el lado de soplado de la maquina IS al EPVB que controla el cabezal de soplado y el molde de
soplado, suministrandose aire piloto de lado de pieza en bruto a través de la valvula del interruptor P; y

la Figura 3 es una seccion transversal parcial de un EPVB en la maquina IS ilustrada en la Figura 2 configurado para
impedir el funcionamiento del cabezal de soplado y el molde de soplado desde el lado de pieza en bruto de la
maquina IS cuando se activan las dos valvulas de interruptor P.

Una maquina 110 IS incluye un lado 118 de pieza en bruto y un lado 112 de soplado que constituyen una seccion
120. Una maquina 110 IS tipica puede incluir 26 secciones que funcionan al mismo tiempo.

En una maquina 110 IS hay valvulas 108 de interruptor P instaladas en el lado 112 de soplado de la maquina 110 IS
como parte del sistema de control para un cabezal 114 de soplado y un molde 116 de soplado para una seccién 120
dada. Tales valvulas 108 de interruptor P se acoplan a un suministro de aire de accionamiento de baja presion en el
lado 118 de pieza en bruto de la maquina 110 IS a través de un colector 122 de baja presién en el lado 112 de
soplado de la maquina 110 IS. El cabezal 114 de soplado y el molde 116 de soplado en una seccién 120 de la IS
114 y el molde 116 de soplado en una seccion 120 de la maquina 110 IS también se acoplan al colector 122 de
suministro de aire de baja presién a través de las valvulas 128 acopladas a la valvula 108 de interruptor P.

Si el operador de la maquina detecta o se le informa de que un envase 136 de vidrio en uno de los moldes de una
seccion especifica se ha aplastado, el operador activara las valvulas 108 del interruptor P para detener el
funcionamiento de una seccion 120 especifica de la maquina 110 IS de modo que el cabezal 114 de soplado se
mueva a una posicién HACIA ARRIBA y el molde 116 de soplado se mueve a una posicion de APERTURA. Luego,
el operador, tipicamente usando pinzas, retira el envase 136 aplastado del molde 116 de soplado. Un envase
aplastado puede producirse debido a temperaturas de molde inadecuadas, por ejemplo, no se ha alcanzado la
condicion del procedimiento de estado estable, o se ha detectado otro defecto en el procedimiento de molde de
soplado.

En la situacion descrita anteriormente, a pesar de que la maquinaria para una seccion dada se ha detenido y el
molde de soplado esta abierto y el cabezal de soplado esta en la posicion hacia arriba, existe la posibilidad de que
se produzca una reactivacion accidental de la seccion de la maquina IS exponiendo al operador de la maquina a
lesiones.

En un esfuerzo por evitar lesiones a los operadores de dicha maquinaria, la Unién Europea ha instituido una norma
europea EN13042-3: 2007, que también es una norma sueca. La version oficial en inglés de la norma EN13042-3:
2007 se establece en la Seccion 5.4 titulada “Prevention of Unexpected Movement of Individual Mechanisms”. Esa
disposicion estipula que en el lado apropiado de cada seccién de fabricacién deben estar presentes medidas contra
el arranque y los movimientos inesperados que puedan impedir un movimiento provocado de manera accidental o
errbnea de cada uno de los mecanismos individuales designados en el lado de molde de pieza en bruto de una
maquina IS y en el lado de molde de soplado de una maquina IS.

En respuesta al requisito anterior, la presente invencion presenta un sistema 100 disefiado para cortar el suministro
132 de aire piloto, individualmente, a funciones especificas de valvula piloto en el bloque 102 de valvulas
electroneumaticas (EPVB) de una maquina 110 IS, por ejemplo a las funciones de las valvulas 106 piloto conectadas
a las vélvulas 104 de accionamiento. El sistema 100 se bloqueara, en la “posicién normal” para una valvula
especifica. Por ejemplo, la funciéon de cierre de molde de soplado y del cabezal de soplado se bloquearia,
neumaticamente, desde el lado 112 de soplado de la maquina 110 IS. Cuando se activa la valvula de interruptor P
108, los moldes 116 de soplado se establecen en APERTURA y el cabezal 114 de soplado se establece en su
posicion HACIA ARRIBA. El sistema 100 permite que, cuando se activa la valvula 108 de interruptor P, el
movimiento de la maquina 110 IS, es decir, cerrar el molde de soplado y/o mover el cabezal de soplado hacia abajo,
no puede anularse desde el lado 118 de pieza en bruto de la maquina 110 IS. El sistema 100 permite ademas que,
aunque existan anulaciones para los moldes 116 de soplado y el cabezal 114 de soplado que puedan activarse en el
EPVB 102 de la maquina 110 IS, los moldes 116 de soplado y el cabezal 114 de soplado pueden accionarse sélo
activando o desactivando la valvula 108 de interruptor P segun sea el caso.

El sistema 100 logra dicho blogueo al desviar el aire piloto de la funcién neumatica individual en la valvula de lado de
pieza en bruto a un interruptor P 108 que habilita o deshabilita la funcién neumatica de la seccion 120 particular. Con
referencia a las Figuras 1-3, una ilustracion esquematica de tal enrutamiento de una red 130 de tuberias desde el
suministro 132 de aire piloto a las vélvulas 108 de interruptor P en un panel de soplado acoplado a la porcion EPVB
102 de una maquina 110 IS se ilustra en la Figura 2. El desvio del aire piloto para las dos funciones a un interruptor
de habilitamiento o deshabilitamiento de lado de soplado simplifica las tuberias y el funcionamiento de la maquina
110 IS y cumple las normas apropiadas de la Unién Europea. Como resultado adicional del desvio del aire piloto con
el sistema dado a conocer, no hay necesidad de valvulas 128 de accionamiento costosas en el lado 112 de soplado,
un colector 122 de aire de baja presién de lado de soplado, el colector 124 de escape y unas tuberias 126 de
seccién complicada tal como es tipico en una maquina IS.

En una realizacion, el sistema se agrega al suministro de aire piloto en el bloque 102 de valvulas electroneumaticas
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(EPVB) en el lado 112 de soplado de la maquina 110 IS. En otra realizacion, la linea piloto se desvia a través de un
interruptor 108 neumatico antes de que llegue al bloque 102 de valvulas garantizado asi que la valvula no pueda
accionarse y que el funcionamiento manual esté deshabilitado. Dicho sistema 100 impide el funcionamiento
accidental de una seccién 120 especifica de la maquina 110 IS, permitiendo asi que el operador de la maquina
corrija cualquier defecto en el funcionamiento de esa seccién de la maquina 110 IS.

El sistema 100, cuando estd instalado, elimina la necesidad de las vélvulas 128 de accionamiento de lado de
soplado, también conocidas como costes de las valvulas ISO (apertura y cierre de molde, y cabezal de soplado) y
los costes asociados de tales valvulas y tuberias 126. El desvio del suministro 132 de aire piloto del presente
sistema elimina la necesidad de colectores 122, 124 de lado de soplado, ahorrando asi costes adicionales para el
fabricante y el operador. También se determina que las tuberias 130 de aire son menos complicadas debido al
desvio establecido en el sistema descrito (véase la Figura 2). Con el sistema de la maquina IS bloqueado y evitando
la anulaciéon manual, un operador puede reparar, es decir, retirar un envase 136 defectuoso de un molde 116, sin
preocuparse de que la seccion 120 de la maquina IS funcione accidentalmente antes de que se realice la reparacion
requerida.

Para los fines de esta divulgacion, el término “acoplado” significa la unién de dos componentes (eléctricos o
mecanicos) directa o indirectamente entre si. Dicha unién puede ser de naturaleza estacionaria o de naturaleza
moévil. Dicha unién se puede lograr con los dos componentes (eléctrico 0 mecéanico) y cualquier elemento intermedio
adicional que se forme de manera solidaria como un solo cuerpo unitario entre si o0 con los dos componentes y
cualquier elemento adicional que se una a otro. Dicha unién puede ser de naturaleza permanente o, como
alternativa, de naturaleza retirable o liberable.

Aunque la descripcién anterior de la presente invencién se ha mostrado y descrito con referencia a realizaciones y
aplicaciones particulares de la misma, se ha presentado con fines ilustrativos y descriptivos y no pretende ser
exhaustiva o limitar la invencion a las realizaciones y aplicaciones particulares dadas a conocer. Sera evidente para
los expertos en la técnica que pueden realizarse una serie de cambios, modificaciones, variaciones o alteraciones en
el aparato tal como se describe en el presente documento, ninguno de los cuales se aparta del espiritu 0 alcance de
la presente invencion. Las realizaciones y aplicaciones particulares se eligieron y describieron para proporcionar la
mejor ilustracién de los principios de la invencion y su aplicacién practica para permitir de ese modo que un experto
en la técnica utilice la invencién en diversas realizaciones y con diversas modificaciones que sean adecuadas para
el uso particular contemplado. Por lo tanto, todos estos cambios, modificaciones, variaciones y alteraciones deben
considerarse dentro del alcance de la presente invencion segun lo determinado por las reivindicaciones adjuntas
cuando se interpretan de acuerdo con la amplitud a la que tienen derecho de manera justa, legal y equitativa.

Aunque la solicitud actual menciona combinaciones particulares de caracteristicas en las reivindicaciones adjuntas a
la presente, diversas realizaciones de la invencién se refieren a cualquier combinacion de cualquiera de las
caracteristicas descritas en este documento, independientemente de si dicha combinacion se reivindica actualmente,
y cualquier combinacion de caracteristicas de este tipo puede reivindicarse en esta o futuras aplicaciones.
Cualquiera de las caracteristicas, elementos o componentes de cualquiera de las realizaciones a modo de ejemplo
comentadas anteriormente puede reivindicarse sola o en combinaciéon con cualquiera de las caracteristicas,
elementos o componentes de cualquiera de las demas realizaciones comentadas anteriormente.
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REIVINDICACIONES

1.  Sistema para controlar el funcionamiento de un cabezal (114) de soplado y un molde (116) de soplado en al
menos una seccién en el lado (112) de soplado de una maquina (110) de secciones individuales cuando debe
retirarse un envase (136) defectuoso en un molde, incluyendo la maquina de secciones individuales un lado (118) de
pieza en bruto con un suministro (132) de aire piloto de lado de pieza en bruto y un bloque (102) de valvulas
electroneumaticas, EPVB, que tiene una valvula de accionamiento y una valvula piloto acopladas a uno del cabezal
de soplado y el molde de soplado, comprendiendo el sistema:

una valvula (108) de cierre neumatica montada en el lado de soplado de la maquina de secciones individuales,
acoplandose la valvula de cierre neumatica al EPVB y el suministro de aire piloto de lado de pieza en bruto; y

una red (130) de tuberias que acoplan la valvula de cierre neumatica a la valvula piloto y al suministro de aire piloto
de lado de pieza en bruto, estando configuradas la valvula de cierre neumatica y la red de tuberias para impedir el
funcionamiento del molde de soplado y el cabezal de soplado desde el lado de pieza en bruto de la maquina de
secciones individuales hasta que se retira el envase defectuoso,

en el que la activacién de la valvula de cierre neumatica para impedir el funcionamiento del molde de soplado vy el
cabezal de soplado corta el suministro de aire piloto a la valvula piloto.

2. Sistema segun la reivindicacién 1, en el que el suministro de aire piloto de lado de pieza en bruto de la maquina
de secciones individuales se conecta directamente a la valvula de cierre neumaética a través de la red de tuberias,
luego se acopla a la EPVB.

3. Sistema segun la reivindicacion 1 6 2, que comprende ademas una vélvula de cierre neumatica adicional
acoplada a la red de tuberias y al EPVB de la al menos una seccion, acoplandose una valvula de cierre neumatica al
cabezal de soplado y acoplandose una valvula de interruptor P al molde de soplado, estando configurada cada
valvula de cierre neumatica respectiva para establecer el cabezal de soplado en una posicion HACIA ARRIBA y
establecer el molde de soplado en una posicion de APERTURA.

4. Sistema segun la reivindicacién 3, en el que el suministro de aire piloto de lado de pieza en bruto de la maquina
de secciones individuales se conecta directamente a la 0 a cada valvula de cierre neumatica a través de la red de
tuberias.

5.  Sistema segun cualquier reivindicacion anterior, en el que la red de tuberias esta configurada sin un colector de
lado de soplado acoplado a la o a cada valvula de cierre neumatica en el lado de soplado de la maquina de
secciones individuales.

6. Sistema segun cualquier reivindicaciéon anterior, en el que la o cada valvula de cierre neumdtica y la red de
tuberias estan configuradas para impedir el funcionamiento manual de la maquina de secciones individuales hasta
que se retire el envase defectuoso.

7.  Sistema segun cualquier reivindicacion anterior, que comprende ademas una valvula de interruptor P y una red
de tuberias configuradas para impedir el funcionamiento del molde de soplado y el cabezal de soplado desde el lado
de pieza en bruto de la maquina de secciones individuales en al menos una seccién adicional de la maquina de
secciones individuales.

8. Método para controlar una maquina (110) de secciones individuales cuando se debe retirar un envase (136)
defectuoso en un molde, incluyendo la maquina de secciones individuales al menos una seccién que tiene un lado
(112) de soplado y un lado (118) de pieza en bruto incluyendo la maquina de secciones individuales un bloque (102)
de vélvulas electroneumaticas EPVB, para controlar el funcionamiento de un cabezal (114) de soplado y un molde
(116) de soplado seleccionados, comprendiendo el método:

retirar una valvula (128) de accionamiento de lado de soplado, un colector (122) de baja presiéon de lado de soplado
y un colector (124) de escape de lado de soplado acoplados cada uno al cabezal de soplado y al molde de soplado;
e

instalar una red (130) de tuberias en la maquina de secciones individuales, con la red de tuberias en comunicacién
de fluido con una vélvula (108) de cierre neumatica de lado de soplado, el EPVB y un suministro (132) de aire piloto
de lado de pieza en bruto, estando configuradas la red de tuberias y la valvula (108) de cierre neumatica de lado de
soplado para impedir el funcionamiento del molde de soplado y el cabezal de soplado desde el lado de pieza en
bruto de la maquina de secciones individuales hasta que se retire el envase defectuoso,

en el que la activacién de la valvula de cierre neumatica para impedir el funcionamiento del molde de soplado vy el
cabezal de soplado corta el suministro de aire piloto a la valvula piloto.

9. Método segun la reivindicacién 8, que incluye conectar el suministro de aire piloto de lado de pieza en bruto de
la maquina de secciones individuales directamente a la valvula de cierre neumatica a través de la red de tuberias,
luego acoplarlo al EPVB.
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10. Meétodo segun la reivindicaciéon 8 6 9, que comprende ademas acoplar una véalvula de interruptor P adicional a
la red de tuberias y al EPVB de al menos una seccion, acoplandose una valvula de cierre neumatica al molde de
soplado y acoplandose una valvula de cierre neumatica al cabezal de soplado, estando configurada cada valvula de
cierre neumatica respectiva para establecer el molde de soplado en una posicién de APERTURA y el cabezal de
soplado en una posicion HACIA ARRIBA.

11. Método segun la reivindicacién 8, 9 6 10, que incluye conectar el suministro de aire piloto de lado de pieza en
bruto de la maquina de secciones individuales directamente a la o a cada valvula de interruptor P a través de la red
de tuberias.

12. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11, que comprende ademas retirar un colector de lado de
soplado de la maquina de secciones individuales.

13. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 12, en el que la red de tuberias y la o cada vélvula de
cierre neumatica estan configuradas para impedir el funcionamiento manual de la maquina de secciones individuales
hasta que se retire el envase defectuoso.

14. Meétodo segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 13, que comprende ademas configurar al menos una
seccién adicional de la maquina de secciones individuales para impedir el funcionamiento del molde de soplado y el
cabezal de soplado desde el lado de pieza en bruto de la maquina de secciones individuales.
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