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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

E. S. D.

REF: Expediente No.02 049.840 - Solicitud de Patente
a favor de QWENS - BROCKWAY GLASS CONTAINER INC.

Titulada: MOLDE DE FORMACION DE ARTICULOS DE VIDRIO Y
METODO DE FABRICACION

RAMIRO CASTRO DUQUE, vecino de Bogotd, portador de la tarjeta profesional
No. 1003, obrando como apoderado de la Sociedad OWENS - BROCKWAY
GLASS CONTAINER INC., segun lo acredita el documento de poder presentado en
esa Divisién, para dar cumplimiento al requerimiento notificado por fijacién en lista
de fecha 11 da Julio de 2002, y de acuerdo con el Articulo 39 da la Decisién 488
de la Comunidad Andina, me permito anexar al presente escrito los siguientes
documentos:

1. Documento donde consta [a cesién del derecho a la patente otorgado por

los inventores al solicitante, debidamente apostillado.

Extracto para Publicacién y Tarjeta de Archivo Temético.

3. Copia certificada por la Oficina de Patentes de los Estados Unidos de la
primera solicitud presentada para la misma invencién, de la cual
REIVINDICAMOS PRIORIDAD, junto con su correspondiente traduccion del
inglés al castellano.

N

Del sefior Jefe atenta

RAMIRY CASTRO DUQUE
C.C. No. 170.322 de Bogota
Cédigo 340

Cra 7a. No. 16-56 Piso ®

Bogoté, Septiembre 04, 2002
CPB/hsr.
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APOSTILLE

(Convention de la Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: United States of America

This public document

2. has been signed by J. BERNIE QUILTER
3. acting in the capacity of  Clerk of Court of Common Pleas

4. bears the seal/stamp of  Court of Common Pleas, Lucas County

CERTIFIED
5. at Columbus, Ohio
6. July 24, 2002
7. by the Secretary of State of Chio.
8.No.099553
9. Seal/Stamp: 10. Signature:

Secretary of State of Ohio




NOTARY CERTIFICATE

THE STATE OF OHIO

COUNTY OF LUCAS

-

J. Bernie Quilter, Clerk of the Common Pleas Court and Court of Appeals for the County of
Lucas and State of Ohio, the same being a court of record, and having by LAW a Seal, do hereby
certify that

—JUDITH M SCHREINER

whose name is subscribed to the certificate of the proof of acknowledgment of the annexed
instrument and thereon written, was, at the time of taking such proof and acknowledgment, a
Notary Public, duly commissioned and sworn, and authorized by the laws of said State to take the
acknowledgments and proofs of deeds or conveyances for lands, tenements or hereditaments in
said State, to be recorded therein. And further, that 1 am well acquainted with the handwriting of
such Notary Public, and verily believe that the signature 1o said certifieate of proof or
acknowledgment is genuine, that impression of seal ofluchoﬂ‘:urilz;o&requirdbyllwlobeﬁled

in my office, and the commission expires on the day of
FEBRUARY 2006
IN TESTIMONY WHEREOF, I have hereunto set my hand and affixed the seal of the said
Court and County, at Toledo, Ohio, —JULY 11th 2?_9_1;
. Berpje Quilter, Clerk of Courts

, Clerk
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CERTIFIED COPY
OF
ASSIGNMENT

I, JUDITH M. SCHREINER, a Notary Public In and for the State of
Ohio, U.S.A., hereby certify that the attached document is a true copy of the
Assignment made of an Improvement Invention for GLASSWARE FORMING
M LD AND METHOD OF MANUFACTURE by Its Inventor: :

DAVID L. LEWIS

to Owens-Brockway Glaass Contalner Inc., as executed on June 7, 2001, and
recorded in the United States Patent and Trademark Office on June 12, 2001 {as
evidenced by the Notice of Recordation of Assignment Document also
attached), and that the aforesaid improvement invention Is the subject of United
States Patent Application Serial No. 08/879,495 filed June 12, 2001.

Dated: May 24, 2002

JUDITH M. SCHREINER
Notary Public, State of Ohlo
Commission Experes 2/2/08




&6

aw,
- Z
' . /’ \ UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE
p . | Patant and Trademark Office
\ j ASSISTANT SECRETARY AND COMMISSIONER
Preres o8 OF PATENTS AND TRADEMARKS
Washingean, 0.C. 20231

AUGUST 29, 2001
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H. G. BRUSS SEP 1 2001 *101756549A*
35-10p NTELLECTUR:

- y = L
TOLEDO, OHIO 43666 ,'..Flgopglﬁ‘fs 3ECTION

UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE
NOTICE OF RECORDATION OF ASSIGNMENT DOCUMENT

THE ENCLOSED DOCUMENT HAS BEEN RECORDED BY THE ASSIGNMENT DIVISION OF
THE U.S. PATENT AND TRADEMARK OFFICE. A COMPLETE MICROFILM COPY IS
AVAILABLE AT THE ASSIGNMENT SEARCH ROOM ON THE REEL AND FRAME NUMBER
REFERENCED BELOW.

PLEASE REVIEW ALL INFORMATION CONTAINED ON THIS NOTICE. THE

INFORMATION CONTAINED ON THIS RECORDATION NOTICE REFLECTS THE DATA
PRESENT IN THE PATENT AND TRADEMARK ASSIGNMENT SYSTEM. IF YOU SHOULD
FIND ANY ERRORS OR HAVE QUESTIONS CONCERNING THIS NOTICE, YOU-MAY
CONTACT THE EMPLOYEE WHOSE NAME APPEARS ON THIS NOTICE AT 703-308-9721.
PLEASE SEND REQUEST FOR CORRECTION TO: U.S. PATENT AND TRADEMARK OFFICE,
ASSIGNMENT DIVISION, BOX ASSIGNMENTS, CG-4, 1213 JEFFERSON DAVIS HWY,
SUITE 320, WASHINGTON, D.C. 20231.

RECORDATION DATE: 06/12/2001 REEL/FRAME: 011905/0817
NUMBER OF PAGES: 2

BRIEF: ASSIGNMENT OF ASSIGNOR’S INTEREST (SEE DOCUMENT FOR DETAILS).

ASSIGNOR:
LEWIS, DAVID L. DOC DATE: 06/07/2Q01

ASSIGNEE:
OWENS-BROCKWAY GLASS CONTAINER
INC.
ONE SEAGATE
TOLEDO, OHIO 43666

SERIAL NUMBER: 09879495 FILING DATE: 06/12/2001
PATENT NUMBER: ISSUE DATE:

TONYA LEE, EXAMINER
ASSIGNMENT DIVISION
OFFICE OF PUBLIC RECORDS
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ASSIGHMENT

DAVID L. LEWIS

3731 Wild Pheasant Lane, Sylvania, Ohioc 4356G U.S.A., bave iavented

an improvement in “GLASSWARE FORMING MOLD AND METHOD OF MANUFACTURE"

and

VAERIAS, 1 bave executed an Application for United Statss Fateat based

therecn, on the 774 dayof _Tune

s 20QL; and

VEIREAS, OWENS-BROCKXWAY GLASS CONTAINER INC., a Delaware
corporation, is desirous of acquiring certain rights thereunder;
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JOYCE M. MURPHY

Notary Public, Siaste of Ohio

My Cosmission Expires:

Novesrber 29, 2004

Commission Expires 11-26-04

Filiag Date

U. 3. Serial Na.
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UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE

United States Patent and Trademark Office

Aot 24200 il
® i THIS IS TO CERTIFY THAT ANNEXED HERETO IS A TRUE COPY FROM t,
i THE RECORDS OF THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK
OFFICE OF THOSE PAPERS OF THE BELOW IDENTIFIED PATENT
' APPLICATION THAT MET THE REQUIREMENTS TO BE GRANTED A
FILING DATE UNDER 35 USC 111.

B|  APPLICATION NUMBER: 09/379,495
¥l FILING DATE: June 12, 2001

By Authority of the :
COMMISSIONER OF PATENTS AND TRADEMARKS \

W/

H. PHILLIPS
Certifying Officer
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REQUEST AND CERTIFICATION | ™ " ™) Dewid L. Tews

UNDER Tite | Glassware Forming Mold and Method of...
—

35 U.8.C. 122(b)(2)(B)(1) Atty Docket Number | 17489 TGA y

| hereby certify that the Invention diaciosed in the attached application has not and will not
be the subject of an application filad in another country, or under a muitilateral agreemant,
that requires publication at eightean months after filing. | hareby request that the attached
application not be published under 35 U.S.C. 122(b).

L %

H. G. Bruss
Typad of printad nmme

This requesat must be signed in compllance with 37 CFR 1.33(b) and submitted with tha
application upen fillng.

Applicant may rescind this nonpublication request at any ime. i applicant rascinds a
raquest thet an application not be published under 35 U.S.C. 122(b), the application will be
schaduled for publication at sightesn months from the earflest claimed filing date for which a

beneftt ls claimed.

If applicant subsequently fias an application directed to the invention disclosad In the
attachad application in another country, or under a muliiateral Intsrnational agreement, that
requires publication of epplications eightesn months after filing, the applicantfhust notify tha
United Statee Patent and Trademark Office of such fillng within forty-five {45) days safter the
dats of the filing of such foreign or Intemational application. Fallure to do strwill result in

abandonment of this application {38 U.8.C. 122{b)(2)(B}II)).

e —
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The present inrvantion ir directed to glasyware forming machines, and ‘miore
particularly to & glassware forming mold and msthod of mamfiacture in which the microstrochare
of the mold material is tailored to obtain desired hest transfer characteristics.
ad Liblecis o 102 1 YRR L
The science of glass containar mamufacture is currently sarved by the so-called
individual section machine. Such machinss include a plurality of sepamxte or idividual
menufscturing sections, each of whith has s multiplicity of operating mechanisnns for converting
one or more charges or gobs of molten glass into hollow glass comtainers and transfiwrring the
conteiners through successive stations of the machine section. Each machine section typically
includes one or more blank molds in which a giass gob is initially formed in a blowing or
pressing operation, one or more invert arms for tranaferring the blanky to blow molds in which
the containers are blown to final form, tongs for removing the formed containers onto a
deadplate, and 2 sweepout mechanism for transferzing molded contriners from the deadplate onto
amachine conveyor. U.S. Patent 4,362,544 includes a background discussion of both blow-and-
blow and press-and-blow glassware forming processes, and discloses an electropacoroatic
individual section machine adapted for use in either procoss. In the past, the blank and blow
molds of & glazsware forming machine have generally boen cooled by directing air onto or
through the mold parts. It has been proposed in U.S. Patents 3,887,350 and 4,142,884, for
example, to direct s liquid, such as water, through passages in the mold parts to improve hest
extraction. . 2
Mold materisl for maufactzre of quality glassware must have the following
characteristics: good wear propexties, good thermal cycle resistance to cracking, good mechanical
properties, good giass release properties, aase of machinesbility, ease of repair, and econcmic
fonsability. Duotile iron, which is defined as an iron in which free microstructural graphite ia in
the form of sphares, has been proposed for use as a mold material to manyfacture glassware in
which raduced thermal conductivity (a9 compared with gray iron for emmple) is degired.

29
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material, are containers that require only & small amount of heat removal in the mold equipment,
such as cosmetic and pharmacentical botties. However, ductile iron has not been employed in
mannfacture of mokds for larger containers, such as beer bottles, because of its reduced heat
transfer and thermal cycle resistance properties. Ni-Resist ductile iran hag been proposed for
glassware manufacture. The increased nickel content of Ni-Rasist ductile iron contributes to
impeoved giass relcase properties. However, standard austenitic Ni-Resist ductile iron does not
exhibit desired therma! conductivity and resistsnce to thermal cyclic cracking.

Copending application Serial No. 09/400,123, filed September 2, 1999 and
asaigned to the assignee hereof, discloses that the mold body or bodies (either blank mold or
blow mold) for an individual section glassware forming machine mayy be constructed of austenitic
Ni-Resist ductile iron. Such ductile iron is preferably 2 Type D Ni-Resist ductile iron in
accordance with ASTM-A439-84, but modified to possess increased silicon and molybdennm
contents. Type D2-C iron is a disclosed example. Silicon content is preferably in exceas of 3.0
wt %, and most preferably is 4.20 +0.20 wt %. Molybdenum content is preferably in excess of
0.5 wt %, and most prefursbly 0.70  0.10 wt %. The increased silicon content decreases the
cyclic resistance to cracking. The increased nickel content characteristic to Ni-Resist materials
improves giass release properties. The sustenitic Ni-Resist ductile fron camposition of that
epplication also yields desirable wear and other mchanical properties, ease of machineability
and repair, and desirable economic feasability. Austenitic Ni-Resist materia] also provides a
more stable microstructure than gray iros, for example, up to 8 temperature of 1400 F. -

3
Accarding to current technology, ﬂnbhnkmnldlndﬁebluwmoldaofln'

mdmﬁnlseehondmmfwmgmnhmmdnpdﬂnﬂymﬁyﬁommhm
to obtain the most desirable thermal and other propesties under the differing conditions in which
the molds operate. A general object of the present invention is to provide a general material that
can be used for both the blank molds and the blow molds of en individual saction glassware

0
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forming machine, with the heat transfer properties of the molds being tailored at the time of
manufacture by selectively tailoring the metal composition prior to casting the mold bodies.
Summary of the Invention

Thermal conductivity of glassware forming blank and blow molds of Ni-Regist
iron is selectively controlied by formation of compacted graphite in the mold microstructure
during preperstion of the malt and casting of the mold bodies. Specifically, with a Type D5 Ni-
Resist iron according to ASTM-A439-84, compacted graphite is selectively formed in the cast
microstructure of the mold body by controiling the magnesium and sulphur concentrations in the
iron composition to the range of 0.01 to 0.04 wt % magmesium and 0.00 to 0.01 wt % sulphur,
and adding titsnium to the iron composition in the range of 0.10 to 0.25 wt % titanium. Wheress
formation of compacted graphite in a cast ductile microstructure is normally considered o be
undesirable for glass container forming molds, it has been found that formation of a small but
spprecizble amount of graphite provides the opportunity selectively to tailor the thermal
conductivity characteristics of the mold body.

A mold for a glassware forming machine in accordsnce with ane presently
prefirred embodiment of the invention camprises an sustenitio Ni-Rasist compacted graphite
ductile iron: having & magnesivm content in the range of 0.01 1o 0,04 wt %, a sulphur content in
the ampunt of 0.00 to 0.01 wt %, and s titaniurn content in the range 0of (.01 to 0.25 wt %. In the
preferred embodiment of the invention, the austenitic (Type D5) Ni-Resist compasted graphite
mymmﬂemmmmﬁmmmqwmwm.“ﬁch
isto say that st [sest 40% of the graphite is in compacted mther than noduler form. The preferred
embodiment of the invention consisty essentially of carbon in the amount of 1.50 to 2.40 wt %,
silioon in the amount of 1.00 to 2.80 wt %, mumganese in the smovat of 0.50 to 1.00 wt %,
phosphorus in the amount of 0.00 to 0.80 wt %, nickel in the smount of 34.0 to 36.0 wt %,
chromium in the amount of 0.00 to 0.10 wt %, molybdenum in the amount of 0.00 to 0.80 wt %,
magnesian in the smount of 0.01 to 0.04 wt %, suiphmr in the amount of 0.00 1o 0.01 wt %,
titenium in the amovnt of 0.01 to 025 wi %, and balance ivon.

f oo
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A method of making a mold for a glassware forming machine in accordance with

apresently prefexred embodiment of the invention comprises the steps of casting the mold of an

astenitic Type DS Ni-Resist ductile iron according to ASTM-A439-84, while sslectively
controlling thermal conductivity of the mold by selectively controlling magnesium contant of the
mold in the range of 0.01 to 0.04 wt %, sulphur comtent in the range 0.00 to 0.01 wt % and
titamium content in the range of 0.01 to 0.25 wt %. Selective tailoring of the heat transfer
chamoteristics of the mold material during the mold forming process allows implementation of
tho meme basic matarial for both blank molds and blow molds, while providing opportunity for
selectively iiloring the heat transfir characteristics of each mold type according to the specific

The disclosure of ghove-poted U.S. application Serial No. 09/400,123, filed
September 2, 1999 and assigned to the assignee hereof, is incorporated herein by reforence.

Mold bodies for & glassware forming machine (either blank mold or blow mold
bodies) are constructed of sustenitic Ni-Resist ductile jron in sccordance with the presently
prefemred embodiments of the invention. Ni-Resist ductile iron is a ductile iron that has a high
nickel conteat. Type D5 Ni-Resist cast ductile iron according to ASTM-A439-34 has the
bﬂowmscompollﬂm. 1.50 to 2.40 wt % carbon, 1.00 to 2.80 wt % silican, 0.05 to 1.00 wt %
maanganese, 0.00 to 0.80 wt % phosphoras, 34.0 to 36.0 wt % nickel, 0.00 to 0.10 wt %
chromium, 0.00 to 0.80 wt % molybdennm, about 0.03 to 0.06 wt % manganese, abdut 0.01 wt
% sulphur, and balance iron. In accordance with the present invention, the magnesium and
sulphmr concentrations in the melt or "heat” prior to casting ere reduced to the range of 0.01 to
0.04 wt % magnesiom and 0.00 to 0.01 wt % sulphr, and titenium is added to the melt ar *heat"
in an amount to yield a titanium concentration in the range of 0.10 to 0.25 wt % titanium.
Reduction in the magnesium concentration increases the tendency of the graphite structure to be
compacted rather than noduler. Likewise, reduction in sulfir enhapoes the formation of
compacted graphite. Addition of titenium increases the tendency of the graphite to assume

3T
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compacted rather than nodular form end aids in the formation of compacted graphite. All three
elements must be controlled to ensure repeatability of the mierostructure.
Thus, the composition of the mold bodies in accordance with the present invention
ia: 1.50 to 2.40 wt % carbon, 1.00 to 2.80 wt % silicon, 0.05 to 1,00 wt % manganese, 0.00 to
5 0.08 wt % phosphorus, 34.0 10 36.0 wt % nickel, 0.00 to 0,10 wt % chromium, 0.00 to 0.80 wt
% molybdenum, 0.01 to 0.04 wt % magnesium, 0.00 to 0.01 wt % sulphur, 0.01 to 025 wt %
fitanjum, and belance iron. Reduction of the concentrations of magnesium and snipbur, and
addition of titanivm, produce compacted graphite in the microstructure of the mold bodies. The
concentration of compacted graphite in the mold microstructure is selectively controllable by
10 controlling the megnesium, sniphur and titenium cancentrations in the melt or "hest” prior to
' casting. Thus, the same besic melt can be vsed for producing either blank or blow molds, with
the heat tranafer characteristics being tailored for either blank or blow mold implementation by
selectively controlling the concentrations of magneyium, sulpinr and titanium.
g There have thus been disclosed s mold and method of mold manufacture that fully
15 satisfy all of the objects and aims previously set forth. In particular, simuitancous selective
reduction of magnesium and sulphur concentrations, and addition of titanium, in an austenitic
Ni-Resist ductile iron provides for selective control of heat transfor cheracteristics of the mold
body by selective firmation of compacted graphite in the cast microstructure of the mold. Thus,
the same basic Ni-Resist cast ductile iron composition can be used for eithar blank or blow
20  molds, with the hast tranyfier characteristics being taflored by selective control of these minor
constituents. Modifications and varistions to the mold and method of manufacture will readily
suggest themselves to persons of ordinary akill in the art. The invention is intended to embrace
all such modifications and variations as fall within the spirit end broad scope of the appended
claims,
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1.
A mold for a glassware forming machine that comprises sustenitic (type D5) Ni-

--Mmmmnmmﬁmcmhﬁsmofo.OI t0 0.04 wt 9%, & sulphur

content in the amount of 0.00 to 0.01 wt %, and a titanium cantent in the amownt of 0.01 to 0.25
wt %.

2.

A mold for a glassware forming machine that is of sustenitic Ni-Resist ductile
iron with s microstructure having an appreciable amount of compacted graphite and consists
esscatially of carbon in the amount of 1.50 to 2.40 wt %, silicon in the amount of 1,00 to 2.80
wt %, manganese in the amount of 0.05 to 1.00 wt %, phosphorus in the amount of 0.00 to 0.08
wt %, nickel in the amount of 34.0 to 36.0 wt %, clromium in the amount of 0.00 to 0.10 wt %,
molybdemm in the amoust of 0.00 to 0.80 Wt %, mangamese in the smount of 0.01 t 0.06 wt
%, sulphur in the amount of 0.00 to 0.01 wt %, titanlum in the smount of 0.01 to 0.25 wt %, and

balance iron.

. 3.
The mold set forth in claim 2 wherein at least 40% of the graphite in said
microstructure is compacted graphite.

4,
A method of making a mold for a glessware forming machine that comprises the

steps of:

(s)  castingthe mold of an anstenitic Type D5 Ni-Resist ductile iron according
to ASTM-A439-84, and

(b) selectively controlling thermal conductivity of the mold during said step
(2) by selectively controlling magnesium content of the mold in the range of 0.01 to 0.04 wt %,
sulphur cantent in the range of 0.00 to 0.01 wt %, and titanium comtent in the range of 0.01 to

0.25 wt %.
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Abstract of the Disclosure
Thermal conductivity of glassware forming blank molds and blow molds of Ni-

Resist ductile iron is selectively controlied by formation of compected grepkite in the mold
microstructure during preparation of the melt and casting of the mold bodies. Specifically, with
aType D5 Ni-Resist ductile iron according to ASTM-A439-84, compacted gmphite is selectively
formed in the cast microstructure of the mold body by reducing the magnesium and sulphur
concentrations in the iron composition to the range of 0.01 to 0.04 wt % magnesium end 0.00 to
0.01 wt % sulphur, and adding titanivm to the iron composition in the rage of 0.10 to 0.25 w1
% titenium. Whereas formation of compacted graphite in the cast microstructure is normally
considered to be imdesirable for glassware forming molds, it has been found that formation of
a small but apprecisble amount of graphite provides the oppertunity selectively to tailor the
thermal conductivity characteristics of the mold body.
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TRADUCCION DEL INGLES AL CASTELLANO de la Solicitud de
Patente de los Estados Unidos No.09/879,495 relacionada con:

MOLDE DE FORMACION DE ARTICULOS DE VIDRIO Y
METODO DE FABRICACION

ANEXOS. La Solicitud de Patente de los Estados Unidos Serie No.09/
879,495 arriba mencionada, Declaracién y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacion del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Unidos de América.

LOS ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

DEPARTAMENTO DE COMERCIO DE LOS ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA

Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos
Abril 24, 2002

ESTE PARA CERTIFICAR QUE ANEXO AL PRESENTE SE
ENCUENTRA UNA FIEL COPIA TOMADA DE LOS REGISTROS
DE LA OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS
UNIDOS DE AQUELLOS DOCUMENTOS DE LA SOLICITUD DE
PATENTE IDENTIFICADA ABAJO LA CUAL CUMPLE LOS
REQUISITOS PARA CONCEDERLE UNA FECHA DE
PRESENTACION BAJO LA NORMA 35USC 111.

NUMERO DE SOLICITUD: 09/879,495
FECHA DE PRESENTACION: Junio 12, 2001

Por autorizacién del

COMISIONADO DE PATENTES Y MARCAS
H. Phillips (Firmado)

H. PHILLIPS

Funcionario de Certificaciones

SELLO ADHERIDO

RCC/gu - 17489

MOLDE DE FORMACION DE ARTiCULOS DE VIDRIO Y
METODO DE FABRICACION

La presente invencién se dirige a miquinas de formacién de
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articulos de vidrio, y més particularmente a un molde de formacién y un
método de fabricacion donde 1a micro estructura del material del molde
esta constituida para obtener deseadas caracteristicas de transferencia de
calor.

Antecedentes y Objetivos de la Invencién

La ciencia de la fabricacién de recipientes de vidrio se sirve
corrientemente de la denominada méquina de secciones individuales.
Dichas méquinas incluyen una pluralidad de secciones de fabricacién
separadas o individuales, cada una de las cuales tiene una multiplicidad
de mecanismos de operacién para convertir una ¢ m#s cargas o pequeilas
masas de vidrio fundido en recipientes huecos de vidrio y transferir los
recipientes a través de estaciones sucesivas de la seccion de la miquina,
cada seccion de la miquina incluye tipicamente uno o mas moldes de
preforma donde una pequefia masa de vidrio se forma inicialmente en
una operacién de soplado o prensado, uno o mds brazos de inversién para
transferir las preformas a los moldes de soplado donde los recipientes
son soplados a la forma final, lenglietas para retirar los recipientes
formados en una placa muerta, y un mecanismo de balanceo para
transferir los recipientes moldeados desde la placa muerta hacia un
transportador de méquina. La Patente US 4,362,544 incluye una
discusion antecedente de ambos procesos de formacion de articulos de
vidrio tanto de soplado y soplado como de prensado y soplado, y divulga
una maquina de secciones individuales electro neumdtica adaptada para
uso en cualquier proceso. En el pasado, los moldes de preforma y
soplado de una miquina de formacién de articulos de vidrio se han
enfriado generalmente dirigiendo aire dentro o a través de las partes del
molde. Se ha propuesto en las Patentes US 3,887,350 y 4,141,884, por
ejemplo, dirigir un liquido, tal como agua, a través de pasajes en las
partes del molde para mejorar la extraccién de calor.

El material del molde para fabricar articulos de vidrio de calidad
debe tener las siguientes caracteristicas: buenas propiedades de desgaste,
buena resistencia del ciclo térmico a la fractura, buenas propiedades
mecénicas, buenas propiedades de liberacién del vidrio, facilidad de
maquinacién, facilidad de reparacién, y facilidad econémica. El hierro
dictil, el cual se define como un hierro donde el grafito micro estructural
libre estd en forma de esferas, se ha propuesto para uso como un material
de molde para fabricar articulos de vidrio donde se desea reducida
conductividad térmica (en comparacién con el hierro gris por ejemplo).
Ejemplos especificos de articulos de vidrio, para los cuales se emplea
tipicamente hierro diictil como material de molde, son los recipientes que
requieren unicamente una pequefia cantidad de retiro de calor en el
equipo del molde, tal como botellas cosméticas y farmacéuticas. Sin
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embargo, el hierro dictil no se ha empleado en la fabricacién de moldes
para grandes recipientes, tales como botellas de cerveza, debido a sus
reducidas propiedades de transferencia de calor y resistencia del ciclo
térmico. El hierro diictil Ni-Resist se ha propuesto para la fabricacién de
articulos de vidrio. El incrementado contenido de niquel del hierro ductil
Ni-Resist contribuye a mejorar las propiedades de liberacion del vidrio.
Sin embargo, el hierro diictil Ni-Resist austenitico estindar no exhibe la
deseada conductividad térmica y resistencia a la fractura ciclica térmica.

La solicitud copendiente Serie No. 09/400,123, presentada en
Noviembre 2, 1999 y cedida al presente cesionario, divulga que el o los
cuerpos del molde (ya sea molde de preforma o molde de soplado) para
una méquina de formacién de articulos de vidrio de secciones
individuales puede construirse de hierro dictil Ni-Resist austenitico.
Dicho hierro diictil es preferiblemente un hierro diictil Tipo D Ni-Resist
de acuerdo con ASTM-A439-84, pero modificado para poseer
incrementados contenidos de silicio y molibdeno. El hierro del Tipo D2-
C es un gjemplo divulgado. El contenido de silicio es preferiblemente en
exceso de 3,0% en peso y mis preferiblemente es 4,20 + 0,80% en peso.
El contenido de molibdeno es preferiblemente en exceso de 0,5% en
peso, y mas preferiblemente 0,70 + 0,10% en peso. El incrementado
contenido de silicio decrece la conductividad térmica del material de
molde. El incrementado contenido de molibdeno mejora la resistencia
térmica ciclica a la fractura. El incrementado contenido de niquel que
caracteriza a los materiales Ni-Resist mejoran las propiedades de
liberacion de vidrio. La composicibn de hierro dictil Ni-Resist
austenitico de esa solicitud también logra deseable propiedad al desgaste
y otras propiedades mecanicas, facilidad de maquinacién, y reparacién, y
deseable facilidad econémica. El material Ni-Resist austenitico también
proporciona una micro estructura mas estable que el hierro gris, por
ejemplo, hasta una temperatura de 760°C.

De acuerdo con la tecnologia corriente, los moldes de preforma, y
los moldes de soplado de una méquina de formacién de articulos de
vidrio de secciones individuales se disefian enteramente en forma
separada uno del otro para obtener las mis deseables propiedades
térmicas y otras propiedades bajo diferentes condiciones en las cuales
operan los moldes. Un objetivo general de la presente invencion es
proporcionar un material general que pueda usarse tanto para moldes de
preforma como para moldes de soplado de una méquina de formacién de
articulos de vidrio de secciones individuales, con las propiedades de
transferencia de calor de los moldes ajustadas en el momento de
fabricacion ajustando selectivamente la composicién del metal antes de
fundir los cuerpos de los moldes.



Resumen de 1a Invencién

La conductividad térmica de los moldes de preforma y los moldes
de soplado de formacién de articulos de vidrio de hiemo Ni-Resist se
controla selectivamente mediante la formacién de grafito compactado en
la micro estructura del molde durante la preparacion de la fusion y
fundicién de los cuerpos del molde. Especificamente, con un hierro Tipo
D5 Ni-Resist de acuerdo con ASTM-A439-84, el grafito compactado se
forma selectivarnente en la micro estructura de fundicién del cuerpo del
molde controlando las concentraciones de magnesio y azufre en la
composicién del hierro al rango de 0,01 a 0,04% en peso de magnesio y
0,00 a 0,01% en peso de azufre y agregando titanio a la composicién de
hiero en el rango de 0,10 a 0,25% en peso de titanio. Aunque la
formacién del grafito compactado en la micro estructura dictil de
fundicién se considera normalmente como indeseable para los moldes de
formacién de recipientes de vidrio, se ha encontrado que la formacién de
una pequefia pero apreciable cantidad de grafito proporciona la
oportunidad de ajustar selectivamente las caracteristicas de conductividad
térmica del cuerpo del molde.

Un molde para una méquina de formacién de articulos de vidrio de
acuerdo con una modalidad actualmente preferida de la invencion
comprende un hierro dictil de grafito compactado Ni-Resist austenitico
que tiene un contenido de magnesio en €l rango de 0,01 a 0,04% en peso,
un contenido de azufre en la cantidad de 0,00 a 0,01% en peso, y un
contenido de titanio en el rango de 0,01 a 0,25% en peso. En la
modalidad preferida de la invencién el hierro de grafito compactado Ni-
Resist austenitico (Tipo D5) tiene una cantidad apreciable o medible de
grafito compactado de 40% en peso o mais, lo cual es decir que por lo
menos el 40% del grafito estd en forma compactada mas que modular. La
modalidad preferida de la invencién consiste esencialmente de carbono
en la cantidad de 1,50 a 2,40% en peso, silicio en la cantidad de 1,00 a
2,80% en peso, manganeso en la cantidad de 0,50 a 1,00% en peso,
fésforo en la cantidad de 0,00 a 0,80% en peso, niquel en la cantidad de
34,0 a 36,0% en peso, cromo en la cantidad de 0,00 a 0,10% en peso,
molibdeno en la cantidad de 0,00 a 0,80% en peso, magnesio en la
cantidad de 0,01 a 0,04% en peso, azufre en la cantidad de 0,00 a 0,01%
en peso, titanio en la cantidad de 0,01 a 0,25% en peso, y el balance es
hierro.

Un método de elaborar un molde para una maquina de formacién
de articulos de vidrio de acuerdo con una modalidad actualmente
preferida de la invencién comprende los pasos de fundir ¢l molde de un
hierro dctil Ni-Resist austenitico del Tipo D5 de acuerdo con ASTM-
A439-84, mientras se controla selectivamente la conductividad térmica
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del molde controlando selectivamente el contenido de magnesio del
molde en el rango de 0,01 a 0,04% en peso, un contenido de azufre en el
rango de 0,00 a 0,01% en peso y un contenido de titanio en el rango de
0,01 a 0,25% en peso. El ajuste selectivo de las caracteristicas de
transferencia de calor del material del molde durante el proceso de
formacién permite la implementacién del mismo material basico tanto
para los moldes de preforma como para los moldes de soplado, mientras
se proporciona la oportunidad de ajustar selectivamente las caracteristicas
de transferencia de calor de cada tipo de molde de acuerdo con los
especificos requerimientos durante el uso.

Descripcién Detallada de las Modalidades Preferidas

La divulgacién de la amiba anotada solicitud US Serie No.
09/400,123, presentada en Noviembre 2, 1999 y cedida al presente
cesionario, se incorpora aquf a modo de referencia.

Los cuerpos de los moldes para una miquina de formacién de
articulos de vidrio (ya sean cuerpos de molde de preforma o de molde de
soplado) se construyen de hierro dictil Ni-Resist austenitico de acuerdo
con las modalidades actualmente preferidas de la invencién. El hierro
dictil Ni-Resist es un hierro diictil que tiene un alto contenido de niquel.
El hierro dictil fundido Tipo D5 Ni-Resist de acuerdo con ASTM-A439-
84 tiene la siguiente composicion: 1,50 a 2,40% en peso de carbono, 1,00
a 2,80% en peso de silicio, 0,05 a 1,00% en peso de manganeso, 0,00 a
0,80% en peso de fésforo, 34,0 a 36,0% en peso de niquel, 0,00 a 0,10%
en peso de cromo, 0,00 a 0,80% en peso de molibdeno, alrededor de 0,03
a 0,06% en peso de manganeso, alrededor de 0,01% en peso de azufre, y
el balance es hiero. De acuerdo con la presente invencién, las
concentraciones de magnesio y azufre en la fusién o “calor” antes de la
fundicién se reducen al rango de 0,01 a 0,04% en peso de magnesio y
0,00 a 0,01% en peso de azufre, y el titanio se agrega a la fusién o
“calor” en una cantidad para lograr una concentracién de titanio en el
rango de 0,10 a 0,25% en peso de titanio. La reduccién en la
concentracion de magnesio incrementa la tendencia de la estructura del
grafito a ser compactado mas que modular. Similarmente, la reduccién en
azufre mejora la formacién de grafito compactado. La adicion de titanio
incrementa la tendencia del grafito a asumir una forma compactada m4s
que modular y ayuda en la formacién de grafito compactado. Todos los
tres elementos deben controlarse para asegurar la capacidad de repeticion
de la micro estructura,

Consecuentemente, la composicion de los cuerpos del molde de
acuerdo con la presente invencién es: 1,50 a 2,40% en peso de carbono,
1,00 a 2,80% en peso de silici , 0,05 a 1,00% en peso de manganeso,



0,00 a 0,08% en peso de fosforo, 34,0 a 36,0% en peso de niquel, 0,00 a
0,10% en peso de cromo, 0,00 a 0,80% en peso de molibdeno, 0,01 a
0,04% en peso de magnesio, 0,00 a 0,01% en peso de azufre, 0,01 a
0,25% en peso de titanio, y el balance es hierro. La reducciéon de las
concentraciones de magnesio y azufre, y la adicién de titanio, produce
grafito compactado en la micro estructura de los cuerpos de molde. La
concentracién de grafito compactado en la micro estructura del molde se
controla selectivamente controlando las concentraciones de magnesio,
azufre y titanio en la fusiébn o "calor" anmtes de la fundicién.
Consecuentemente, la misma fusién béisica se puede usar para producir
los moldes ya sea de preforma o de soplado, estando ajustadas las
caracteristicas de transferencia de calor para la implementacién del
molde ya sea de preforma o de soplado controlando selectivamente las
concentraciones de magnesio, azufre y titanio,

Se ha divulgado asi un molde y un método de fabricacién de
moldes que satisface completamente todos los objetivos y demandas
previamente establecidas. En particular, la simultdnea reduccion selectiva
de las concentraciones de magnesio y azufre, y adicién de titanio, en un
hierro dictil Ni-Resist austenftico para el control selectivo de las
caracteristicas de transferencia de calor del cuerpo del molde, mediante la
formacién selectiva de grafito compactado en la micro estructura de
fundicién del molde. Consecuentemente, la misma composicién basica
de hierro dictil fundido Ni-Resist puede usarse para moldes de ya sea
preforma o de soplado, con las caracteristicas de transferencia de calor
ajustadas mediante el control selectivo de estos constituyentes menores.
Modificaciones y variaciones al molde y método de fabricacién serdn
ellas mismas sugeridas ficilmente a personas de experticia ordinaria en el
arte. La invencion pretende abarcar todas estas modificaciones y
variaciones en el sentido en que se encuentran dentro del espiritu y
amplio alcance de las reivindicaciones del apéndice.

REIVINDICACIONES

1.  Un molde para una miquina de formacién de articulos de
vidrio que comprende hierro dictil Ni-Resist (tipo D5) austenitico que
tiene un contenido de magnesio en el rango de 0,01 a 0,04% en peso, un
contenido de azufre en la cantidad de 0,00 a 0,01% en peso, y un
contenido de titanio en la cantidad de 0,01 a 0,25% en peso.

2.  Un molde para una maquina de formacién de articulos de
vidrio que es de hierro ductil Ni-Resist austenftico con una micro
estructura que tiene una cantidad apreciable de grafito compactado y
consiste esencialmente de carbono en la cantidad de 1,50 a 2,40% en
peso, silicio en la cantidad de 1,00 a 2,80% en peso, manganeso en la
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cantidad de 0,05 a 1,00% en peso, fosforo en la cantidad de 0,00 a 0,08%
en peso, niquel en la cantidad de 34,0 a 36,0% en peso, cromo en la
cantidad de 0,00 a 0,10% en peso, molibdeno en la cantidad de 0,00 a
0,80% en peso, magnesio en la cantidad de 0,01 a 0,04% en peso, azufre
en la cantidad de 0,00 a 0,01% en peso, titanio en la cantidad de 0,01 a
0,25% en peso, y ¢l balance es hierro.

3. E! molde establecido en la reivindicacién 2 donde por lo
menos 40% del grafito en dicha micro estructura es grafito compactado.

4. Un método de elaborar un molde para una maquina de

formaci6n de articulos de vidrio que comprende los pasos de:

(a) fundir el molde de un hierro dictil Ni-Resist Tipo D5
austenitico de acuerdo con ASTM-A439-84, y

(b) controlar selectivamente la conductividad térmica del
molde durante dicho paso (a) controlando selectivamente el contenido de
magnesio del molde en el rango de 0,01 a 0,04% en peso, el contenido de
azufre en el rango de 0,00 a 0,01% en peso y el contenido de titanio en el
rango de 0,01 a 0,25% en peso.

Extracto de la Divulgacién

La conductividad térmica de los moldes de preforma y los moldes
de soplado de hierro dictil Ni-Resist se controla selectivamente mediante
la formacién de grafito compactado en la micro estructura del molde
durante 1a preparacién de la fusién y fundicién de los cuerpos del molde.
Especificamente, con un hierro dictil Ni-Resist Tipo D5 de acuerdo con
ASTM-A439-84, el grafito compactado se forma selectivamente en la
micro estructura fundida del cuerpo del molde reduciendo las
concentraciones de magnesio y azufre en la composicién de hierro en el
rango de 0,01 a 0,04% en peso de magnesio, y 0,00 a 0,01% en peso de
azufre, y agregando titanio a la composicién de hierro en el rango de 0,01
a 0,25% en peso de titanio. Aunque la formacién de grafito compactado
en la micro estructura se considera normalmente como indescable para
los moldes de formacion de articulos de vidrio, se ha encontrado que la
formacién de una pequefila pero apreciable cantidad de grafito
proporciona la oportunidad de ajustar selectivamente las caracteristicas
de conductividad térmica del cuerpo de los moldes.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 3 DE AGOSTO, 2002.
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2° EXAMEN DE FORMA, PATENTE DE INVENCION

Folio 51
Radicacién N° 02-49640
Concepto Técnico N° 110
Clasificacion Intemacional de Patentes: B22D 17/22, C03B 9/00

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 38 de la Decisioén
486, se determind que esta solicitud de Patente:

Sl ["ﬂ\lo [ ] Contiene un resumen de la invencion (Art. 26-e)
Sl [V]/NO [ ] Contiene el titulo o nombre de la invencion (Art. 27-d)
SI[ B]/NO [ 1 Contiene la descripcién de la invencion (Art. 26-b)

SI[ ] NO[ ] NO ES APLICABLE [V(Contiene los dibujos necesarios para
comprender la invencién (Art. 26-d)

Sl [U( NOT[ ] Contiene una o més reivindicaciones (Art. 26-c)

SI[ ] NO[ ] NO ES APLICABLE [Vﬁ-lan sido desarrollados los productos
a partir de recursos genéticos o de sus productos derivados
de los que cualquiera de los Palses Miembros es pals de
origen (Art. 26-h)

SI[ ] NOJ[ ] NO ES APLICABLE [Vﬂ.os productos y o procedimientos
han sido obtenidos o desarollados a partir a partir de los
conocimientos tradicionales de las comunidades indigenas,
afro americanas, o locales de los Palses Miembros, de
acuerdo a lo establecido en la Decisibn 391 y sus
modificaciones y reglamentaciones vigentes (Art. 26-i)

SI[ ] NO ['( La invencién se refiere a un producto relativo a un material
biol6égico (Art. 264)

Sl [V( NOJ[ ] NO ES APLICABLE [ ] La prioridad coincide con la materia
reivindicada.

SI[v] NO{ ] CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS
OBSERVACIONES Y OTROS: SI[ ] NO[ ] Ver hoja(s) anexa(s)

EXAMINADOR TECNICO: 202051
Bogota D C, enero 30 de 2004.
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Folio 50

2020
Bogota D C

Doctor(a)
RAMIRO CASTRO DUQUE
Apoderado(a)

REFERENCIA: Radicacion N° 02-49640

Tramite 002
Evento 001
Actuacién 416
Oficio N° 109
Folios 001

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, relne los requisitos de forma establecidos
en los articulos 26 y 27 de la Decisién 486, de la Comisién de la Comunidad
Andina, y en las demas disposiciones vigentes sobre la materia, se envia el
extracto de la solicitud a la oficina de comunicaciones para efecto de su
publicacién en la Gaceta de Propiedad Industrial, conforme lo establece el
articulo 40 de la Decision 486.

Camplase

Dado en Bogota D C, 30 Ew‘:y

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe Divisioryde Nuevas Creaciones.



