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METODO Y APARATO PARA CONTROLAR LA TEMPERATURA
DEL AIRE DE ENFRIAMIENTO PARA UNA MAQUINA DE
) FABRICACION DE VIDRIO

C DELAIN ION

Esta invencién se rela-ciona con un método y un aparato para
controlar la temperatura del aire de enfriamiento que se usa para enfriar
elementos de contacto con vidrio fundido de una mdquina de formacién
de vi‘drio. Més particularmente, esta invencién se relaciona con uh
método y un aparato para controlar la temperatura del aire que se usa
para enfriar moldes en una maquina de formacion de recipientes de vidrio
del tipo de secciones individu?les @a.s.).

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La Patente de los Estados Unidos cominmente cedida US
5,900,035 (Hoening y otros), cuya divulgaciéln se incorpora aqui a modo
de referencia, describe el enfriamiento de un molde anular, dividido de
una méquina de fabricacién de vidrio causando que aire de enfriamiento
fluya alrededor del molde, mientras el molde estd cerrado y un articulo se
forma alli a partir de vidrio a una temperatura suficientemente alta a ser
moldeable. La Patente US 3,586,491 (Mennitt), cuya divulgacién
también se incorpora aqui a modo de referencia, y 1a cual se cedi6 a un
predecesor del cesionario de la presente invencién, también divulga un

arreglo de enfriamiento por aire de moldes para Ia fabricacién de vidrio..

Cada una de las patentes '035 y '491 describen especificamente la
fabricacién de articulos huecos de vidrio, tales como recipientes para
empaque de bebidas y alimentos, mediante una méquina de formacién de
vidrio del tipo LS., ahora ¢! tipo de méiquina de formacion de recipientes
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de vidrio usado més ampliamente.

El efecto de enfriamiento de corriente de aire usada para enftiar un
miolde de fabricacién de vidrio, para una corriente de aire de una
velocidad de flujo dada, es una funcién de la temperatura del aire que
entra al sistema de enfriamiento. Consecuentemente, cuando se usa aire
del ambiente, a menos que la temperatura del aire de enfriamiento se
controle calentdndola y/o enfridndola para mantener una temperatura
constante, el efecto de enfriamiento de 1a corriente de aire variard, y ésto
puede llevar a indeseadas variaciones en las propiedades de los articulos
de vidrio que se moldean en el molde enfriado por aire y/o indescadas
variaciones en los tiempos del ciclo de fabricacién de vidrio para
acomodar las variaciones en los efectos de enfriamiento de del molde
como resultado de las variaciones en las .temperattuas del aire de

enfriamiento del molde.

Para superar las variaciones de la temperatura del aire de
enfriamiento del molde de formacién de vidrio, se ha conocido
incrementar las temperaturas del aire de enfriamiento mezclando el aire

maés caliente desde una porcién de la planta de fabricacién de vidrio, por -
ejemplo, desde alrededor de un horno de fusién de vidrio, con un -

suministro de aire de enfriamiento desde una localizacién exterior. Se ha
conocido también reducir la temperatura del aire de enfriamiento
inyectando un rocindo de agua dentro de un suministro dc aire de
enfriamiento para enfriar el suministro de aire mediante evaporacion del
rociado de agua. Por svpuesto, esta dltima técnica es capaz inicamente
de enfriar el suministro de aire hasta que se haya alcanzado su nivel de
saturacién de humedad, y puede dar como resultado la contaminacion de
la corriente de aire de enfriamiento a menos que el agua inyectada sea
filtrada apropiadamente smtes de la inyeccién. Es hacia una solucién de
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los problemas asociados con los sistemas de control de la temperatura del
aire de enfriamiento de moldes de fabricacién de vidrio previos que esta
dirigida la presente invencién.

RESUMEN DE LA INVENCION

De acuerdo con una modalidad de la presente invencion, el aire de
enfriamiento de moldes para una méquina de moldeo de vidrio se calienta
para mantenerlo a una deseada temperatura para introduccion dentro de
una maquina de moldeo de vidrio mediante iin intercambiador de calor
* indirecto que estd colocado corrientes arriba del puerto de entrada al
secador de aire de enfriamiento. En esta' modalidad, el medio de
enfriamiento es agua y el agua se obtiene de una torre de enfriamiento de
agua de un tipo usualmente presente en una planta de fabricacion de
vidrio. El agua puede ya sea obtenerse desde el puerto de entrada a la
torre de enfriamiento de agua, donde estard a aproximadamente 38°C, o
desde el puerto de salida de la torre de enfriamiento de agua, donde estard
_ a aproximadamente 30°C, o, cuando se necésite, el agua del puerto de
entrada de la torre de enfriamiento de agua se mezcla con agua desde el
puerto de salida de la torre de enfriamiento de agua, en cuyo caso se
proporciona una vilvula de mezclado para mezclar el agua del puerto de
entrada de la torre de enfriamiento de agua y el agua del puerto de salida
de 1a torre de enfriamiento de agua en apll'opiadas proporciones para
asegurar que la temperatura del agua que vai al intercambiador de calor
calentard apropiadamente el suministro de au"e de enfriamiento que va al
intercambiador de calor para mantener la temperatm'a del puerto de salida
del aire de enfriamiento sustancialmente constante. Algo de enfriamiento
del aire de enfriamiento’ es también posible de acuerdo con esta
modalidad en los limites exteriores de la temperatura del aire de
enfriamiento, por ejemplo, cuando la temperatura ambiente es elevada



sustancialmente con respecto a la témperatura del aire exterior.

De acuerdo con otra modalidad de la presente invencién, cuando se
desea ser capaz de ya sea calentar o enfriar Ja temperatura del aire de
enfriamiento para mantener una temperatura de aire de enfriamiento
sustancialmente constante, un segundo intercambiador de calor indirecto
se emplea y el segundo intercambiador de calor indirecto se coloca
corrientes abajo del puerto de salida desde el secador de aire de
enfriamiento. De acuerdo con esta modalidad, ¢l agua frfa desde el puerto
de entrada de la torre de enfriamiento de agua se¢ suministra al segundo
intercambiador de calor indirecto y, si y en la extensi6én necesaria, el agua
fria desde el puerto de salida de la torre de enfrismiento de agua se
controla para asegurar que el efecto de enfriamiento del agua que va al
segundo intercambiador es adecuado para apropiado para enfriamiento
apropiado de la corriente de aire de enfriamiento. Con apropiados
elementos de control automético de la laemp:eratura, cuando un par de
intercambiadores de calor indirecto se emiplean de acuerdo con la
scgunda modalidad de la presente invencién, la temperatura del aire de
enfriamiento que va 8 los moldes de una méquina de fabricacién de
vidrio permaneceré sustancialmente, no obstante las amplias variaciones
en la temperatura del aire que entra al sistema de aire de enfriamiento,
por ¢jemplo, las normales variaciones de la temperatura del aire de dia o
de noche o las variaciones de la temperatura del aire de acuerdo con las
estaciones. '

De acuerdo con lo anterior, es un objetivo de la presente invencién
proporcionar un método y un aparato méjomdos para controlar la
temperatura del aire de enfriamiento que va a los mofdes de una méquina
de fabricacién de vidrio. Mas particularmente, es el objetivo de la
presente invencién proporcionar un método y un aparato de acuerdo con
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el caréicter anterior que es capaz de controlar la t;mperatura del aire de (l
enfriamiento empleado en ¢! enfriamiento de lt:)s moldes de una méquina

de fabricacion de vidrio a una velocidad sustgncialmente constante, no
obstante ias amplias variaciones de la temperatura del aire de
enfriamiento en el puerto de entrada al sistema de aire de enfriamiento,

por ejemplo, debido a variaciones de la temperatura del aire de dia o de
noche o las variaciones de la temperatura del nire de acuerdo con las
estaciones.

Para un adicional entendimiento de la presente invencién y sus
‘objetivos, se dirige la atencién hacia los dibujos y su siguiente breve
descripcién, a la descripcion detallada de la invencién y 2 las
reivindicaciones del apéndice.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUIJOS -

La Figura 1 es una vista esquematica de:un sistema de control de la
temperatura del aire de enfriamiento de una méquina de moldeo de vidrio
de acuerdo con una modalidad de la presente invencidn; y

la Figura 2 es una vista similar a Ia Figura 1 de una modalidad
alternativa de un sistema de control de la temperatura del aire de
enfriamiento de una méquina de moldeo d¢ vidrio de acuerdo con la
presente invencién,

DE ION DE ADELA CION

Un sistema de control de la temperatura del aire de enfriamiento
del molde de fabricacién de vidrio de acuerdo con la modalidad de la
Figura 1 se identifica generalmente mediante el numeral de referencia 10



alli. En el sistema de control de 1a temperatura 10, aire de enfriamiento es
suministrado a un méltiple 12 de aire de enfriamiento de una méquina de
fabricacién de vidrio desde un secador 14, el cual recibe aire de
enfriamiento adecuadamente tratado (usualmente caliente) desde un
pleno de aire 16. el pleno de aire 16 recibe aire de enfriamiento tratado
desde un intercambiador de calor indirecto 18, y el aire no tratado o
tratado no adecuadamente fluye dentro del intercambiador de calor 18
desde el exterior de la planta de fabricacién de vidrio o desde una
localizacién dentro de la planta. El aire que pasa a través del
intercambiador de calor 18 es calentado (o enfriado) por el agua que
fluye a través del intercambiador de calor 18, ¢l que se aisla del aire que
pasa a través del intercambiador de calor 18 pasando el agua a través de
un devanado sinuoso 20 que esté encajado dentro del intercambiador de
calor

El agua que pasa a través del devanado 20 en el intercambiador de
calor 18 es bombeada'a través de un circuito cerrado por una bomba 22, y
la bomba 22 recibe agua desde una torre de enfriamiento de agua 24, la
cual tiene un suministro de agua de enfriamiento 24-1 y un retorno de
agua de enfriamiento 24-2, ya sea desde un: puerto de entrada 24a al
suministro de agua de enfrismiento 24-1 dé Ia torre de agua 24 (la
trayectoria de flujo de la linca interrumpida), donde la temperatura del
agua seré de aproximadamente 30°C, o desde un puerto de salida 24b
desde el retorno de agua de enfriamiento 24-? (lg trayectoria de flujo de
Ia linea solida) donde el agua estarf a aproximadamente 38°C, o
parcialmente desde cada uno. A este respecto, una divisor de 3 vias de
temperatura controlada o vélvula de mezcla;io 26 se proporciona para
mezclar agua del puerto de entrada 24a con él agua del puerto de salida
24b para introducir agua a una temperatura contmlada desde la bomba 22
al intercambiador de calor 18, y se proporciona un -regulndor de presion
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28 en la linea desde el puerto de entrada 24a para igualar la presion allf )<é\

con la presién en las lineas desde el puerio de salida 24b. El agua desde B
el intercambiador de calor 18 se retorna emtonces a la torre de
enfriamiento de agua 24 para mezclarse con a:gua que entra a la torre de
enfriamiento de agua 24, y varios indicadores de presién TI ¢ indicadores
de presién PI son colocados en el circuito de;agua que pasa a través del
.intercambiador de calor 18 para asegurar que existen alli apropiadas
condiciones de temperatura y presién. El agua que circula a través del
intercambiador de calor 18 tiene vélvulas de bola 30,32 enel puerto de
entrada de hacia alli, y el puerto de sahda de agua desde alli,
respectivamente, una véilvula de bola 34 en una linea de drenaje desde el
intercambiador de calor 18 y una vélvula de bola 36 en una linea de
ventilacién desde el intercambiador de calor 18. El agua que circula a
través del intercambiador de calor 18 tiene una vilvula de cheque 38 en
una localizacién corrientes arriba del intercambiador de calor 18 para
prevenir el flujo reverso al intercambiador de calor 18, y un filtro 40
inmediatamente corrientes arriba del. intercambiador de calor 18 para
prevenir que cualesquiera particulas en el agua que fluye a través del
sistema tapone el devanado 20, Las vilvulas de bola 42, 44, 46 también
se proporcionan en el puerto de salida dél suministro de agua de
enfriamiento 24-2 de la torre de enfriamiento de agua 24, el puerto de
entrada al retorno de agua de enfriamiento 24-2 de Ia torre de agua de
enfriamiento 24 y en el puerto de nllda del retorno de agua de
enfriamiento 24-1 de la torre de agua de enfriamiento 24,
respectivamente.

En la modalidad de la Figura 2, los ele;mentos que corresponden a
los elementos de 1a modalidad de la Figura 1 se identifican mediante
niimeros de referencia en series de cien donde los Gltimos dos digitos son
los dos digitos de 1a modalidad de la Figura 1.
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Un sistema de control de la temperatura del aire de enfriamiento de
moldes de miquinas de vidrio de acuerdo con la modalidad de la Figura 2
se identifica generalmente mediante el numeral de referencia 110 alli. En
el sistema de control de la temperatura 110, el aire de enfriamiento es
suministrado a8 un maltiple 112 de aire de enfriainiento de una maquina
de moldeo de vidrio desde un secador 114, el cual recibe apropiadamente
el aire de enfriamiento calentado desde un pleno de aire 116. el pleno de
aire 116 recibe aire de enfriamiento tratado desde un intercambiador de
calor indirecto 118, y el aire no tratado o no tratado adecuadamente fluye
dentro del intercambiador de calor 118 desde el exterior de la planta de
fabricacién de vidrio o desde una localizacién dentro de la planta. El aire
que pasa a través del intercambiador de calor 118 es calentado por el
agua que fluye a través del intercambiador de calor 118, el agua que estd
aislada del aire que pasa a través del intercambiador de calor 118 pasando
el agua a través de un devanado sinuoso 120 que estd encajado dentro del
intercambiador de calor 118. ’

El agua que pasa a través del devanado 120 en el intercambiador
de calor 118 es bombeada a través de un circuito cerrado mediante una
bomba 122, y la bomba 122 recibe agua desde una torre de enfriamiento
" de agua 124, la cual tiene un suministro de enfriamiento de agua 124-1 y
un retorno de agua de enfriamiento 124-2.°El fiujo de agua hacia la
bomba 122 es desde un puerto de salida 124b del retorno de agua de
enfriamiento 124-2 de la torre de enfriamiento 124, y esta agua estard a
una temperatura de aproximadameqte 38°C. E{l agua desde 1a bomba 122
fluye a través de una vilvula 126 dividida en 3 vias a temperatura
controlada, desde la cual pasa ya sea al devanador 120 del intercambiador
de calor 118, o retornz al lado de baja presién de la bomba 122, o fluye
parcialmente al devanado 120 y parcialmente al lado de baja presién de Ia
bomba 122, dependiendo de los requerimientos del intercambiador de
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calor 118 para calentar apropiadamente el suministro de aire de
enfriamiento que pasa alli dentro.

Cuando se desea enfriar el aire de enfriamiento que fluye al
miltiple 112, un segundo intercambiador de calor indirecto 160 se
proporciona en una localizacién corrientes abajo del secador 114, El
intercambiador de calor 160 tiene un devanado sinuoso 162 alli, y agua a
una temperatura aproximada de 30°C se deja fluir a través del devanado
162 para enfriar el aire desde el secador 114 antes de que pase-al multiple
112.

A este respecto, el aire del secador 114 seré en alguna medida més
caliente que el aire del pleno de aire 116 que entra al secador 114 debido
al calor impartido al aire debido a su compresién en el secador 114 y las
pérdidas de friccion en el secador 114. En écualquier caso, cuando la
deseada temperatura del aire de enfriamiento en el miitiple 112 es de
38°C, esto puede lograrse fiicilmente enfriando el aire en el segundo
intercambiador de calor 160 con un suministro de agua de enfriamiento
de 30°C. Dicho suministro de agua de enh‘iamientu en el segundo
intercambiador de calor 160 se obtiene desde un puerto de salida 124a del
suministro de agua de enfriamiento 124-1 de la torre de enfriamiento de
agua 124, y la velocidad de flujo en el segundo intercambiador de calor
160 se controla mediante una vélvula 164 de control de flujo de control
de la temperatura. En el sistema de la Figura 2 entonces, el calentamiento
de un suministro de aire de enfriamiento para mantenerlo a una
temperatura aceptable para uso, cuando se requiere, se hace mediante el
intercambiador de calor indirecto 118, y enfriando dicho suministro de
aire, para mantenerlo a una aceptable temperatu}a para uso, cuando se
requiere, se¢ hace mediante el segundo intercambiador de calor 160.
Cuando la operacion de las vélvulas de conh:ol de flujo 126, 164 estin



coordinadas apropiadamente, por ejemplo, mediante un algoritmo comtin
de control de temperatura, la temperatura del aire de enfriamiento en el
miltiple 112 puede ser més/menos 1°C de la deseada temperatura
establecida, tipicamente 39°C, durante las variaciones tipicas de la
temperatura del aire en el puerto de entrada en el dia o la noche que
pueden ocurrir en las localizaciones del Norte durante los meses de
invierno. En cualquier caso, aiin con control ‘manual de las valvulas de
control de flujo 126, 164, la temperatura del aire de enfriamiento en el
miltiple 112 puede mantenerse dentro de limites mucho més estrechos
que hasta la fecha con sistemas conocidos de control de temperatura de

aire de enfriamiento.

El circuito de agua a través del interca;nbiador de calor 118 tiene
vilvulas de bola 130, 132 en el puerto de entrada de agua hacia alli, y el
puerto de salida de agua desde allf, respectivamente. Una vélvula de bola
134 en una linea de drenaje desde el intercanllbiador de calor 118 y una
vilvula de bola 136 en una linea de ventilacién desde el intercambiador
de calor 118. ’

Ei circuito de agua a través del intercambiador de calor 118 tiene
también un filtro 140 en una localizacién comientes arriba del
intercambiador de calor 118 para prevenir que cualesquiera particulas en
el agua que fluyan a través del sistema taponen el devanado 120. Las
vilvulas de bola 142, 144, 146 también se proporcionan en el puerto de
salida desde el retorno de agua de enfriamiento 124-2 de la torre de
enfriamiento de agua 124, en el puerto de entrada al retomo de agus de
enfriamiento 124-2 de la torre de enfriamiento de agua 124, y el puerto
de entrada 146 del suministro de agua de enfriamiento 124-1 de la torre
de enfriamiento de agua 124, respectivamente. Un indicador de
temperatura TI y varios indicadores de presion PI también se
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proporcionan en la linea de agua que llega al devanado 120 del
intercambiador de calor 118. el circuitoi de agua a través del
intercambiador de calor 118 tiene también una vilvula de cheque 136 en
una localizacién corrientes abajo desde el intercambiador de calor 118
éra prevenir el flujo en reversa a través del inte'_mambiador de calor 118.

El circuito de agua a través del devanado 162 del intercambiador
de calor 160 tiene vélvulas de bola 166, 168 en el puerto de entrada de
agua hacia alli y el puerto de salida de agua desde allf, respectivamente,
una vélvula de bola 170 en una linea de drenaje desde el intercambiador
de calor 118 y una vilvula de bola 172 en una linea de ventilacién desde
¢l intercambiador de calor. Dicho circuito de agua tiene también un filtro
174 alli y una vilvula de cheque 176 para asegurar flujo unidireccional a
su través.

Aunque se ha mostrado y descrit'o aqui el mejor modo
contemplado por el inventor de llevar a cabo :Ia presente invencion hasta
su fecha de presentacién, serd evidente para a;lquellos expertos en el arte
que adecuadas modificaciones, variaciones y equivalentes pueden
hacerse sin apartarse del alcance de la invencidn, dicho alcance que estd
limitado tnicamente por los términos de las siguientes reivindicaciones y
sus equivalentes legales.



REIVINDICACIONES

1.  Un aparato para suministrar aire de enfriamiento tratado para
moldes de enfriamiento de una méquina de fabricacién de vidrio, dicho
aparato que comprende: ’

un multiple para distribuir aire de enfriamiento tratado 2
moldes de una médquina de fabricacién de vidrio;

un secador para suministrar aire de enfriamiento tratado a
dicho multiple;

un intercambiador de calor indirecto para recibir aire de
enfriamiento no tratado y para suministrar aire de enfriamiento tratado a
dicho secador, dicho intercambiador de calor indirecto que tiene un
devanado alli, dicho devanado que tiene un pu:erto de entrada y un puerto
de salida; .

una torre de enfriamiento de agua para enfriar agua usada en
una planta para fabricacién de articulos de vidrio, dicha torre de
enfriamiento de agua que tiene un primer pue_trto de salida de agua para
suministrar agua a una primera temperatumi y un segundo puerto de
salida para suministrar agua a una segunda: temperatura, la segunda
temperatura que es mayor que la primera températura,

una bomba para recibir agua desde por lo menos uno del
primer puerto de salida y el segundo puerto de salida de dicha torre de
enfriamiento de agua y para suministrar ague a dicho puerto de entrada
de.dicho intercambiador de calor indirecto para fluir a través de dicho
devanado de dicho intercambiador de calor indirecto desde dicho puerto
de entrada hacia dicho puerto de salida en relacién indirecta de
transferencia de calor con aire no tratado q:ue fluye dentro de dicho
intercambiador de calor indirecto;

una vilvula de mezclado de 1‘:res vias de temperatura
controlada corrientes arriba de dicho devanado de dicho intercambiador
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de calor indirecto para recibir agua desde el primer puerto de salida de
agua y el segundo puerto de salida de agua y para controlar el efecto de
tratamiento del agua suministrada a dicho puerto de entrada de dicho
intercambiador de calor indirecto; y

una linea de retorno para retornar agua desde dicho puerto
de salida de dicho intercambiador de calor indirecto hacia dicha torre de
enfriamiento de agua.

2.  Unaparato de acuerdo con la reivindicacién 1 donde,
dicha bomba esta colocada corrientes abajo de dicha vilvula
de mezclado, dicha vélvula de mezclado que sirve para controlar el
tratamiento del air¢ en dicho intercambiador de calor indirecto
controlando la temperatura del agua que fluye hacia dicho intercambiador
de calor indirecto mediante el control de las velocidades de flujo relativo
del agua que fluye desde dicho primer puerto de salida y el agua que
fluye desde dicho segundo puerto de salida hacia dicho devanado de
dicho intercambiador de calor indirecto.
3. Un aparato de acuerdo con la reiv.indicacién 1 donde:
dicha bomba estd colocada corrientes arriba de dicha vilvula
de mezclado, dicha véilvula de mezclado que sirve para controlar el
tratamiento del aire en dicho intercambiador de calor indirecto
controlando el volumen del agua que fluye hatia dicho intercambiador de
calor indirecto, dicha vélvula de mezclado que sirve para recibir agua
desde uno de dicho primer puerto de salida y dicho segundo puerto de
salida y para suministrar agua selectivamente desde dicha bomba a dicho
devanado de dicho intercambiador de calor indirecto o pars retornar agua
desde dicha bomba hacia un puerto de m a dicha bomba.

4. Un aparmato de acuerdo con la reivindicaciébn 3 y que
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comprende adicionalmente:

- un segundo intercambiador de calor indirecto, dicho segundo
intercambiador de calor indirecto que est4 colocado entre dicho secador y
dicho muiltiple para tratar aire recibido desde dicho secador antes de que
el aire de dicho secador sea recibido por dicho miiltiple.

5. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 4 y que
comprende adicionalmente: -
una linea de flujo de agua desde uno de dicho primer puerto
de salida y dicho segundo puerto de salida de dicha torre de enfriamiento
de agua hacia dicho puerto de entradas de fdicho devanado de dicho
segundo intercambiador de calor indirecto; y ;una vélvula de control de
flujo de temperatura controlada en dicha lii'nea desde dicha torre de
enfriamiento de agua hacia dicho scgundo; intercambiador de calor
indirecto para controlar I velocidad del flujo: de agua desde dicha torre
de enfriamiento de agua hacia dicho segundo ir.mercambiador de calor.

6. El método de tratar aire para uso en moldes de enfriamiento

de una méquina de fabricacién de vidrio, el mémdo que comprende:

tratar una corriente de aire p"aséndola a través de un
intercambiador de calor indirecto en indirecta i'elacién de transferencia de
calor con un devanado en el intercambiador de calor indirecto;

pasar aire tratado desde el intercmbiador de calor indirecto
a través de un secador; ’

suministrar aire tratado desde el secador hacia un miiltiple
para suministrar a los moldes de una méquina ide fabricacion de vidrio;

enfriar agua desde una planta de :fabricacibn de vidrio en una
torre de enfriamiento de agua; ¢

rgﬁmaguaaunapﬁmemten;pemmdesdempﬁmer
puerto de salida de 1a torre de enfriamiento de agua;



<4

retirar agua a una segunda temperatura desde un segundo
puerto de salida de la torre de enfriamiento de agua; y
- bombear agua que comprende agua seleccionada a partir del
grupo que consiste de agua desde el primer puerto de salida de la torre de
enfriamiento de agua, agua desde el segundo i)uerto de salida de la torre
de enfriamiento de agua y una mezcla de agua desde el primer puerto de
 salida de Ja torre de enfriamiento de agua y el segundo puerto de salida
de la torre de enfriamiento de agua para fluir a través del devanado del
intercambiador de calor indirecto para alterar 1a temperatura del aire que
fluye a través del intercambiador de calor indirecto.

7. Elmétodo de acuerdo con la reivindicacion 6 dande:
el paso de bombeo de agua consiste en mezclar agua desde
el primer puerto de salida de la torre de enfriamiento de agua y el
segundo puerto de salida de la torre de enfriamiento de agua para
suministro a una temperatura controlada al dévanado del intercambiador
de calor indirecto. !

8. Elmétodo de acuerdo con la reivindicacién 6 donde:

el paso de bombear agua comprelnde bombear wma corriente
de agua desde Gnicamente uno de dicho primer puerto de salida y dicho
segundo puerto de salida de dicha torre de enfriamiento de agua a una
velocidad variable hacia el devanado de dicho intercambiador de calor
indirecto, Ia corriente de agua que s bombeaclia 2 una velocidad fija hacia
una vilvula de mezclado y retornada a una velocidad variable desde una
vilvula de mezclado hacia un puerto de enu'z:lda hacia una bomba usada
en bombeo de agua.

[ ——

9. El método de acuerdo con l::1 reivindicacién 8 y que
comprende adicionalmente: :

ﬁzl/
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suministrar aire desde el secador hacia un segundo
intercambiador de calor indirecto en relacién indirecta de intercambio de
calor con un devanado y un segundo intercambiador de calor indirecto
antes de suministrar aire desde el secador hacia el miiltiple; y
pasar el agua desde 1a torre de enfriamiento de agua hacia el
devanado del segundo intercambiador de calo:r indirecto y la relacién de

intercambio de calor indirecto con aire que fluye a través del segundo
intercambiador de calor indirecto.




EXTRACTO

La temperatura del aire de enfriamiento a un miltiple para
distribucién a moldes de una méquina de fabricacién de vidrio se
controla pasando aire no tratado a través de un intercambiador de calor
indirecto en indirecta relacién de intercambio de calor con agua que fluye
a través de un devanado en el intercambiador de calor indirecto antes de
que el aire tratado desde el intercambiador de calor indirecto pasa a
través de un secador para distribucién al mgltiple. El agua para
tratamiento del aire que fluye a través del intercambiador de calor
indirecto se bombea a través del devanado desde una torre de
enfriamiento de agua'que se usa en una plantx'a de fabricacién de vidrio,
ya sea a una primers temperatura desde un primer puerto de salida de la
torre de enfriamiento de agua o a una segunda temperatura desde un
segundo puerto de salida de una torre de enfriamiento de agua, 0 una
mezcla de agua desde el primer puerto de salida y el segundo puerto de
salida. En una primera modalidad, ol agua desde ¢l primer puerto de
salida y ¢l agua desde el segundo puerto de salida pasa a través de una
" vlvula de mezclado de tres vias de temperatura controlada antes del
suminisiro a una bomba para suministro al intercambiador de calor
indirecto. En una segunda modalidad, el agua' desde un primer puerto de
salida se suministra hacia una bomba y luego a una vélvula de tres vias
de control de temperatura para suministro al intercambiador de calor
indirecto o para retorno a una localizacion corrientes arriba de la bomba.
En la dltima modalidad, aire desde el secador también se hace fluir a
través de un segundo intercambiador de calor indirecto antes del
suministro al miltiple, y su temperatura se altera en el segundo
intercambiador de calor indirecto en indirecta relacién de intercambio de
calor con el agua que fluye a través de un devanado en un segundo
intercambiador de calor indirecto. En esta modalidad, el agua fluye desde
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la torre de enfriamiento de agua hacia el devanado del segundo
intercambiador de calor indirecto, y una vilvula de dos vias de
temperatura controlada se coloca en una:linea entre la torre de
enfriamiento de agua y el segundo intetcambiédor de calor indirecto para
controlar la velocidad del agua que fluye a través del segundo
intercambiador de calor indirecto.
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Doctor

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado

Oficio.No. 1 4 5 0 8

REFERENCIA: Radicacién  02-87520
Trémite 002
Evento 001
Acluacién 430
Folios 001

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

- Allegar copla de! documento en que conste la cesién del derecho a la patente
otorgado por el inventor al solicitante o a su causante (art 26-k,Dec 488/2000).

- Dabe aportar de la figura caracteristica el arte final en tamafio 12 x 12 por duplicado

En cumplimiento del articulo 30 de la Decision 488, se le requiere para que dentro del
término de dos (2) meses siguientes a la fecha de notificacién del presente oficio,
complete los requisitos anteriomenta enunciados. En caso de no dar cumplimlento al
presants requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y parderé su prelacion.

a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del capitulo

Notifiqueas 8l presente oficio co
! r Unica No.10 de 2001.

quinto dal titulo primero

PEDES DE VERGEL
da Nuavas Creacionas

ok

5 &1, 2003

E! anterlor requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha

Se recusrda al interesado que debe prasentar, deniro da los diecisdis meses sigulentes contados a partir de a fecha de
presenincidn de In solichud cuya prioridad ae invoca. Copla de las miamas cerificades por ias autoridades que [ae
expidaron y, an los casos en quo haya lugar, la freduccién simpis del capitulo relvindicatorio. El incumpimienio de ésis
piszo, acameend ia pdrcida de la prioridad invocada.
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