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RESUMEN

Suministrar un sistema de méquina de moldeo de cristalerfa incluye una
méquina de moideo de cristaleria de seccién individual que cuenta con una
pluralidad de secciones, cada una con un moide de blancos por lo menos, y
un distribuidor de porciones para distribuir porciones de vidrio fundido a los
moldes de blancos de cada seccién de la maquina en forma secuencial. Las
porcionas de vidrio fundido se alimentan a los moldes de blancos de cada
seccion a través de deflectores sobre los cuales las porcionés de vidrio se
deslizan a cada molde de blancos.
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ENFRIAMIENTO DEL LiQUIDO DE DEFLECTORES EN UN
SISTEMA DE MOLDEADO DE CRISTALERIA

La presente invencién se dirige a sistemas de moldeado de
cristaleria que moldean articulos de cristaleria a partir de porciones
individuales de vidrio fundido y, més particularmente, a un método y a un
aparato para enfriar los deflectores, que conducen las porciones de vidrio
fundido a los moldes de blancos, en cada seccién de una méquina de
moldeado de cristaleria de seccién individual.

12 Invenci

El arte de manufacturar articulos de cristaleria, tal como
envases de vidrio, estd actualmente servido por la miquina denominada de
seccién individual. Dicha miquina incluye una pluralidad de secciones de
manufactura separadas o individuales, cada una de las cuales cuenta con
una multiplicidad de mecanismos operativos para convertir una o mas
cargas o porciones de vidrio fundido en articulos de cristaleria, tales como
envases huecos de vidrio, y para transferir los envases a través de etapas
sucesivas de Ia seccién de la miquina. En general, un sistema de méiquina
de moldeo de cristaleria de seccién individual incluye una fuente de vidrio
equipada con un mecanismo de aguja para controlar una o més corrientes de
vidrio fundido, un mecanismo de corte para cortar el vidrio fundido en
porciones individuales y un distribvidor de porciones para distribuir las
porciones entre la seccién individual de la méquina. Cada seccion de la
méiquina incluye uno o mas moldes de blancos y uno o méds deflectores
asociados para recibir las porciones y reorientar las porciones para que
caigan por gravedad en los moldes asociados de blancos, dentro de los
cuales cada porcién se moldea inicialmente en una operacién de prensado o
soplado. Uno o mis brazos de inversién transfieren los blancos a los
moldes de soplado en los cuales los articulos son soplados a su forma final,
unas lengiietas retiran los articulos moldeados sobre una placa muerta y un
mecanismo de barrido transfiere los articulos de vidrio moldeados de la
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placa muerta a un transportador de la maquina. El transportador recibe los
envases de todas las secciones de la méquina de seccidn individual y
transporta los envases a un cargador para transferencia al homo de recocido.
Mecanismos operativos en cada seccion garantizan también el cierre de las
mitades del molde, el movimiento de los deflectores y boquillas de soplado,
el control del aire de enfriamiento, etc. La Patente de los Estados Unidos
No. 4,362,544 suministra una discusién de antecedentes del arte de los
procesos de moldeado de cristaleria “soplado y soplado™ y “prensado y
soplado”, y revela una miquina electro-neumsdtica de seccién individual
adaptada para uso en cualquiera de los dos procesos.

La carga de las porciones de vidrio fundido en los moldes de
blancos de las secciones individuales de la miquina es una etapa critica de
la operacién del sistema. El mecanismo de corte de las porciones y el
distribuidor de las porciones se disponen en posicién fija encima de una
miquina de seccién individual, y las porciones de vidrio fundido se
alimentan por gravedad a través de tolvas y canalones a las secciones
individuales de la mdquina. La distancia de recorrido de las porciones de
vidrio fundido a las secciones individuales de la méquina varia
sustancialmente, dependiendo del espaciado entre las secciones de la
méquina y el distribuidor de porciones. Por lo tanto, la temperatura de las
porciones de vidrio fundido alimentadas a los moldes de blancos puede
variar significativamente entre las secciones de la miquina y, ciertamente,
entre los moldes de blancos de cada seccién de méquina. De igual modo la
sincronizacién de la entrega del vidrio fundido puede verse afectada por las
temperaturas de las distintas rutas en el sistema de distribucion de
porciones. Es un objeto general de la presente invencién proveer un
método y un aparato para mejorar la uniformidad de la carga de las
porciones en los moldes de blancos de las diferentes secciones de la
miquina y, con cllo, mejorar Ia calidad y la productividad del sistema
general de moldeado de cristaleria.

Un sistema de maquina de moldeo de cristaleria de acuerdo con
una incorporacién actualmente preferida de la invencién incluye una
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méaquina de moldeo de cristaleria de seccién individual con una pluralidad
de secciones, cada una con por lo menos un molde de blancos, y un
distribuidor de porciones para distribuir las porciones de vidrio fundido a
los moldes de blancos de cada seccién de la méquina en forma secuencial.
Las porciones de vidrio fundido se entregan a los moldes de blancos de
cada seccién a través de canales en los cuales se deslizan las porciones de
vidrio hacia cada molde de blancos. Por lo menos un pasaje del enfriador
liquido es integral con cada canal, y los distintos pasajes del enfriador para
toda Ia méquina estin conectados en paralelo entre la fuente y los miltiples
de retorno del enfriador liquido. Vélvulas de control de flujo variable se
encuentran conectadas individualmente entre cada pasaje del enfriador
liquido y el miiltiple de retorno para controlar el flujo del enfriador liquido
a través de los pasajes y, con ello, equilibrar las temperaturas entre los
canales paralelos de las porciones. De este modo, la totalidad de los canales
de flujo de las porciones se mantienen a la misma temperatura, lo cual
mejora la uniformidad de 1a temperatura y 1a sincronizacion de la entrega de
las porciones a los moldes de blancos de las distintas secciones de la
méiquina, independientemente de la distancia entre el distribuidor de
porciones y las secciones de la maquina.

En la incorporacién preferida de la invenci6n, los diferentes
canales de entrega de las porciones incluyen deflectores de las porciones
dispuestos en posiciones fijas adyacentes a los moldes de blancos de cada
seccién de la maquina, para desviar las porciones de vidrio fundido hacia
los moldes de blancos. Cada uno de dichos deflectores tiene un pasaje
integral asociado del enfriador liquido. Una vélvula de control de flujo,
automstica 0 manual, se encuentra conectada entre cada pasaje del enfriador
del deflector y el miiltiple de retomo del enfriador. La temperatura o la
presién del enfriador liquido se monitorean entre cada pasaje del enfriador
del deflector y el miltiple de retomo, y cada vélvula automédtica o manual
se controla de tal modo que mantenga constante el flujo del enfriador y/o la
temperatura entre los diferentes deflectores.
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De acuerdo con otro aspecto de la presente invencién, un
método de equilibrar las temperaturas entre las porciones de vidrio fundido,
alimentadas a través de los deflectores hacia los moldes de blancos en cada
seccién de una miquina de moldeo de cristaleria de seccion individual,
contempla proveer un pasaje de flujo del enfriador liquido integral con cada
deflector, que dirige el enfriador liquido a través de los pasajes en paralelo
para extraer calor de los deflectores, y controlar el flujo del enfriador para
mantener los deflectores a temperaturas idénticas. El Gitimo paso se lleva a
cabo preferiblemente midiendo la presién y la temperatura del enfriador
liquido que fluye de cada pasaje del enfriador del deflector, y controlando el
flujo del enfriador a través de los pasajes de manera que las presiones o
temperaturas medidas sean las mismas.

Breve Descripcién de los Dibujos

La invencion, junto con los objetos individuales, caracteristicas
y ventajas de la misma, se entenderdi mejor a partir de la siguiente
descripcion, las reivindicaciones anexas y los dibujos acompafiantes en los
cuales:

FIG. 1 es un diagrama esquemitico de un sistema de moldeo de
cristalerfa de la miAquina de seccién individual, de acuerdo con una
incorporacién actualmente preferida de la invencion;

FIG. 2 es un diagrama esquemitico que ilustra el sistema de
suministro del enfriador en el sistema de FIG. 1;

FIG. 3 es un diagrama esquemético fragmentario que ilustra
una modificacién a la incorporacién de FIG. 2; y

FIG. 4 es una vista seccional tomada sustancialmente a lo largo
de la linea 44 en FIG. 1.

allada de Incorporaciones Preferidas
FIG. 1 ilustra una porcién de un sistema de moldeo de
cristaleria de maquina de seccién individual, en Ia cual las porciones de
vidrio findido se alimentan a un distribuidor de porciones y tolvas
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asociadas 12 a través de los deflectores 14, 16, 18 hacia moldes de blancos
20, 22, 24 de una seccién de una méquina de moldeo de cristaleria de
seccidn individual. La msquina tiene N secciones (FIG. 2) que operan en
sincronismo con y fuera de fase con cada uno para producir cristaleria. En
cada seccion de la miquina, los deflectores 14, 16, 18 se encuentran
dispuestos en posicién fija adyacentes a, y verticalmente encima de, moldes
de blancos 20, 22, 24 asociados para recibir las porciones de vidrio fundido
provenientes del distribuidor de las porciones y las tolvas, reorientar las
porciones de vidrio fundido a una orientacion vertical, y dirigir las
porciones de vidrio fundido para que caigan por gravedad en los moldes de
blancos asociados. FIG. 1 ilustra por lo tanto una méquina denominada de
triple porcién, en la cual cada seccion de la miquina incluye tres moldes de
blancos 20, 22, 24, tres moldes de soplado, etc. Los principios de la
presente invencién se aplican igualmente bien en las demominadas
maquinas simples, dobles y cuddruples.

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

5
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FIG. 2 es un diagrama esquemético que ilustra el control de
flujo del enfriador en el sistema 10 de FIG. 1. La salida de la fuente del
enfriador 34 se conecta a un muiltiple de la fuente del enfriador 36, y el
puerto de retorno de la fuente del enfriador 34 se conecta a un miultiple de
retono del enfriador 38. Entre el miltiple de la fuente 36 y el miiltiple de
retorno 38, los pasajes del enfriador de los distintos deflectores de cada
seccion de 1a méiquina se conectan en paralelo. Es decir, cada pasaje del
enfriador 26, 28, 30 de cada deflector 14, 16, 18 en cada seccién de la
méquina tiene un extremo de entrada conectado al miltiple de la fuente 36,
y tiene un extremo de salida conectado al miiltiple de retomo 38 a través de
una vélvula manual asociada 40. Un manémetro 42 se encuentra conectado
entre el extremo de salida de cada pasaje del enfriador del deflector y su
véilvula manual asociada 40. Por consiguiente, un operario de la miquina
puede observar los diferentes mandmetros 42 y ajustar las vélvulas
manuales asociadas 40, de modo que las contrapresiones del enfriador que -
fluye a través de todos los pasajes del enfriador del deflector de todas las
secciones de la miquina sean las mismas o sustancialmente las mismas, y
las temperaturas del deflector seam las mismas o sustancialmente las
mismas, independientemente de la distancia entre los deflectores y el
distribuidor de porciones o la distancia entre los pasajes del enfriador del
deflector y los miltiples. Por lo tanto, las temperaturas del deflector se
mantienen sustancialmente uniformes y a un nivel altamente reducido (por
ciemplo, mis de 100° F menos que) los deflectores convencionales de
porciones enfriados por aire.

FIG. 3 ilustra una modificacién al sistema de control de flujo
del enfriador de FIG. 2, en el cual las vilvulas manuales se reemplazan por
vilvulas electronicas de control de flujo 40a, tales vilvulas de coantrol de
flujo operadas por solenoide, las cuales reciben sefiales de control de un
controlador electrénico 44. El controlador 44 recibe impulsos de los
sensores 42a sensibles a presién o temperatura del enfriador, que fluye a
través de las lineas del enfriador asociadas. El comtrolador 44 recibe
también impulsos de un panel de operario 46, por ejemplo, por medio del

6
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cual un operario de la méquina puede ajustar la temperatura o presién
deseadas en las diferentes lineas del enfriador. Por consiguiente, el
controlador 44 es sensible a dicho impulso del operador, y a las sefiales de
temperatura o presién provenientes de los sensores 42a, para controlar la
operacién de las vélvulas 42a y, con ello, mantener la presién o temperatura
deseadas en un enfriador que fluye a través de los distintos pasajes paralelos
del enfriador de deflector. Aunque actualmente se prevé que las presiones o
las tempersturas del enfriador, que fluye a través de los diferentes pasajes
de enfriador de deflector, se mantendrén sustancialmente las mismas, es
también posible con el sistema y con el método de la presente invencién
mantener uno o mis deflectores a una temperatura mayor o menor que los
demis deflectores y, con ello, compensar tal vez otras anomalias en el
sistema de entrega de las porciones, a fin de obtener la uniformidad deseada
de la carga de porciones a los moldes de blancos, lo cual es el resultado que
se desea en definitiva.

Se han revelado por consiguiente un aparato y un método para
¢l enfriamiento controlado de los deflectores de porciones en un sistema de
médquina de moldeo de cristalerfa de seccién individual que satisfacen
completamente la totalidad de los objetos y propdsitos previamente
expuestos. Se han revelado un mtmero de modificaciones y variaciones.
Otras modificaciones y variaciones se sugeririn fécilmente a personas con
habilidades ordinarias en el arte. La invencion pretende incorporar la
totalidad de tales modificaciones y variaciones que caigan dentro del
espiritu y orbita amplia de las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1.
Un sistema de méquina de moldeo de cristalerfa que incluye:
una maquina de moldeo de cristaleria de seccién individual que

cuenta con una pluralidad de secciones, cada una con un molde de blancos
(20, 22, 24) por lo menos,

medios (12, 14, 16, 18) para distribuir porciones de vidrio

fundido a los moldes de blancos de cada seccién de la mAquina en forma
secuencial, incluyendo medios que forman una pluratidad de canales en los
cuales las porciones de vidrio fundido se deslizan a cada molde de blancos,

y

medios acoplados a dichos medios formadores de canales para
enfriar dichos canales, incluyendo:

un primer miiltiple (36) para acoplarse a una fuente (34) del
enfriador liquido bajo presién, por lo menos un pasaje del
enfriador (26, 28, 30) en cada umo de dichos medios
formadores de canales,

primeros medios que conectan individualmente el primer dicho
miiltiple a cada dicho pasaje de canal,

un segundo muiltiple (38) para devolver el enfriador liquido a
la fuente del enfriador, y segundos medios que conectan
individualmente cada dicho pasaje de canal a dicho segundo
miltiple de modo que dichos pasajes de canal se conecten en
paralelo entre dichos multiples primero y segundo,

incluyendo dichos segundos medios una vilvula de flujo

variable (40 6 40a) para controlar individualmente el flujo del enfriador
liquido a través de dichos pasajes para equilibrar las temperaturas entre
dichos medios formadores de canales.
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El sistema expuesto en la reivindicaciéon 1, en donde dichos
medios formadores de canales (14, 16, 18) incluyen deflectores dispuestos
posicion fija adyacentes a los moldes de blancos (20, 22, 24), y en donde
cada dicho deflector incluye un pasaje asociado del enfriador (26, 28, 30)
integral con tal deflector.

3.
El sistema expuesto en la reivindicacién 2, que incluye ademés
medios (42 6 42a) para medir 1a presién del enfriador liquido que fluye a
través de cada dicho deflector.

4,

El sistema expuesto en la reivindicacion 3, en donde dichos
segundos medios incluyen una vilvula de control manual (40) que conecta
cada dicho pasaje al segundo dicho miiltiple para ajustar manualmente la
presién del enfriador que fluye a través de cada dicho pasaje.

5.
El sistema expuesto en la reivindicacion 4, en donde dichos
medios de medicién comprenden un manémetro (42) acoplado a cada dicho
pasaje.

6.

El sistema expuesto en la reivindicacién 3, en donde dichos
segundos medios incluyen una vilvula electrénica de control de flujo (40a)
que conecta cada dicho pasaje a cada dicho mmiltiple, un controlador
electrénico (44) acoplado a cada dicha vilvula para ajustar el flujo del
enfriador a través de cada dicho pasaje, y un sensor de temperatura o un
sensor de presion (42a) acoplado a cada dicho pasaje para entregar a dicho
controlador una sefial indicativa de presion o temperatura del enfriador
liquido en dicho pasaje.
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El sistema expuesto en la reivindicacién 6, en donde dichos
sensores (42a) son sensores de temperatura sensibles a la temperatura del
enfriador que fluye de dichos pasajes en dichos deflectores.

8.

Un método para equilibrar temperaturas entre porciones de
vidrio fundido alimentadas a través de deflectores (14, 16, 18) a moldes de
blancos (20, 22, 24) en cada una de las secciones plurales de una méquina
de moldeo de cristaleria de seccién individual, que incluye los pasos de:

(a) proveer un pasaje de flujo del enfriador liquido (26, 28,
30) integral con cada deflector,

(b) conectar dichos pasajes de flujo del enfriador liquido de
dichos deflectores plurales y dichas secciones plurales entre los miiltiples
del enfriador primero y segundo (36, 38) de modo que dichos pasajes se
conecten paralelos entre dichos miltiples,

(c) dirigir el enfriador liquido a través de dicho primer
muiltiple a dichos pasajes en paralelo y, de alli, a dicho segundo miiltiple, y

(d) controlar dicho paso (c) para mantener dichos deflectores
a temperaturas que sean iguales entre sf.

9.
El método expuesto en la reivindicacion 8, en donde dicho
paso (d) se lleva a cabo controlando el flujo del enfriador liquido a través de
dichos pasajes individualmente para cada dicho pasaje.

10.

El método expuesto en la reivindicacién 9, en donde dicho
paso (b) incluye conectar dichos pasajes a través de vilvulas asociadas de
control (42 6 42a) entre dichos miltiples, y dicho paso (d) incluye controlar
dichas vilvulas para mantener dichos deflectores a temperaturas iguales.

10
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El método expuesto en la reivindicacién 10, en donde dicho
paso (d) se realiza manualmente.
12.
El método expuesto en la reivindicacién 10, en donde dicho
paso (d) se realiza electrénicamente.

13.
El método expuesto en una cualquiera de las reivindicaciones 8
a 12, en donde dicho paso de controlar el flujo del enfriador liquido a través
de dichos pasajes se lleva a cabo en respuesta a sensores de temperatura o a
medios medidores de presién (42 6 42a) acoplados operativamente a cada
dicho .pasaje y sensibles a la presién o la temperatura del enfriador que
fluye a través de dichos pasajes.

11
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Extracto de la Revelacién

Un sistema de méquina de moldeo de cristalerfa incluye una
" méquina de moldeo de cristaleria de seccién individual que cuenta con una
pluralidad de secciones, cada una con un molde de blancos (20, 22, 24) por
lo menos, y un distribuidor de porciones (12) para distribuir porciones de
vidrio fundido a los moldes de blancos de cada seccién de la miquina
forma secuencial. Las porciones de vidrio fundido se alimentan a los
moldes de blancos de cada seccién a través de deflectores (14, 16, 18) sobre
los cuales las porciones de vidrio se deslizan a cada molde de biancos. Por
lo menos un pasaje del enfriador liquido es integral con cada deflector, y los
diferentes pasajes del enfriador para toda la miquina estdn conectados en
paralelo entre miiltiples del enfriador liquido de fuente y retorno (36, 38).
Vélvulas de control de flujo variable (40 6 40a) se conectan
individualmente entre cada pasaje del enfriador liquido y el miiltiple de
retorno para controlar el flujo del enfriador liquido a través de los pasajes v,
con ello, equilibrar las temperaturas entre los deflectores paralelos de las
porciones. De esta manera, 1a totalidad de los deflectores de porciones se
mantienen a la misma temperatura, lo cual mejora la uniformidad de Ia
temperatura y la sincronizacion de la entrega de las porciones a los moldes
de blancos de las distintas secciones de la miquina.

12
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INFORME DE PROTOCOLO
Expediente 01-107873
Fecha: 20 de febrero de 2002
Se informa que:
Desde fecha 6 de septiembre de 1991 ’
del folio 65.204 al folio 65.211 del
libro de Protocolo N® 216 . obra el poder
N 13.516 conferido por OWENS - BROCKWAY
GLASS CONTAINER INC.
domiciliado(a) en Toledo - Ohio. E.U.A.
al doctor _RAMIRO CASTRO DUQUE y/o BEATRIZ
JARBRMILLC DE LLOREDA
Representante en Santafé de Bogotd D.C. lLos
mismos .
Facultad para desistir si .
Revisado 202027
Carrara 13 N* 27-00 Piscs 5"y 10°
Commutadar 334 1221-2-3-4

Fax 281 3125
Santafé de Bogoté, D.C. - Colombia



SUPERINTENDENCIA
DE INDUSTRIA
Y COMERCIO

Folio 22

2020

Bogotd, D. C.

Doctor(a)

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado(a)

oficioNo. 08943

REFERENCIA: Radicacién 01-107873
Trémite 002
Evento 001
Actuacidn 430
Folios 001

Como résultado &el examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la
Decision 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica que:

- Indicar el lugar de constitucién de la sociedad solicitante (Art 27-c, D 486/00).

- Debe allegar copia del documento en que consta la cesién del derecho a la patents
otorgado por el inventor al solicitante o a su causante (art 28-k, Dec 486/2000).

- Los letreros de las figuras deben ser en espafol, enviar el arte final de la figura
caracteristica en tamafio 12 x 12 por duplicado

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 488, en concordancia con el articulo 85 de
la misma decision, se le requiere para que dentro del término de dos (2) meses siguientas
a la fecha de noftificacion del presente oficio, compieie los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficio
15 de enero del 2001.

@ a lo dispuesto en el articulo 8 de la Resolucién 210 del

ALIX CARMEN CESPEDE§ DE VERGEL
Jefe de la Divigidon de Nuevas Creacionss

El anteriof fequerimianto fue notificado por facién en lista de fecha_2 8 FEB. 2002

S4 recusrda of interesado que debe presentar, dantro de los diecisédia meses sigulentes coniados a partir de la fecha de
prasentacién de la solichud cuya pricridad se invoca, copia de la miama certificacn por la eutorided que In expidid y, an los
casos &n que hays luger, la treducciin simpie del capitulo relvindicsiorio. El incumpiimiento de éste plaxo, acameani la
pérdida de Ia prioridad invocads,

Carrema 13 N° 27-00 Plscs 5° y 10°
Conmuindor 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Santaté de Bogoté, D.C. - Colombia



