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La presente invencién se dinige al enfnamiento de moldes en una
maquna de formacién de articulos de vidno, y mds particularmente al
enfnamiento de liqudos de los moldes de preforma, y/o moldes de
soplado en una maquina de secciones mdividuales

La ciencia de la fabricacién de recipientes de vidrio se sirve
comentemente de la denominada miquina de secciones mdividuales
Dichas miquinas incluyen una pluralidad de secciones de fabricaci6n
separadas o mdividuales, cada una de las cuales tiene una multiphcidad
de mecanmismos de operacidn para convertir una o mas cargas o pequeifias
masas de vidno fundido en recipientes huecos de vidnio y transferir los
recipientes a través de estaciones sucesivas de 1a seccién de la maquina
Cada seccion de la midqumma incluye uno o mis moldes de preforma
donde pequefias masas de vidno se forman micialmente en una operacién
de soplado o prensado, un brazo de inversidn para transferir las
preformas a moldes de soplado donde los recipientes se soplan a la forma
final, lenglietas para retirar los recipientes formados a una placa muerta,
y un mecamsmo de balanceo para transferrr los recipientes moldeados
desde la placa muerta hacia un transportador La Patente de los Estados
Umdos 4,362,544 incluye una discusion antecedente de procesos de
formacién de articulos de vidnio tanto de soplado y soplado como de
prensado y soplado, y divulga una miquna de secciones individuales
electro neumética adaptada para uso en cualquier proceso

En el pasado, los moldes de preforma y de soplado de una méquina
de formacién de articulos de vidno se han enfriado generalmente
dingiendo aire hacia o a través de las partes del molde Dichas técmcas
incrementan la temperatura y el mvel de rmdo en el ambiente
circundante, y consumen una canfidad sustancial de energia
Adicionalmente, la productividad estd limitada por la habihdad del are

~Q
s



para retirar calor de las partes del molde en forma controlada, y la
estabilidad del proceso y la calidad del recipiente son afectadas por las
dificultades en controlar la temperatura del aire y la velocidad de flujo
Se ha propuesto en las Patentes de los Estados Umdos 3,887,359 y
4,142 884, por e¢jemplo, dingir un flmdo, tal como agua, a través de
pasajes en las partes del molde para mejorar la extraccion de calor Sin
embargo, la extraccién de calor mediante enfnamiento de hquido puede
ser demasiado ripida y no controlada, por lo menos en algunas 4reas det
molde, en forma tal que se deben tomar medidas para retrasar la
transferencia de calor desde la superficie interna o de formacién de una
parte del molde hacia la penifena exterior donde estdn colocados los
pasajes de enfriamento de liquidos Vanas tecnicas para controlar asi la
extracci6n de calor mediante enfriador liquido se han propuesto en el
arte, pero no han sido enteramente satisfactonas

La EP 1084994A2, cechda al cesionano de la presente solicitud,
divulga un sistema y un método para enfriar los moldes de formacién de
una maquina de formaci6n de articulos de wvidrio, donde cada molde
incluye un cuerpo de construccion conductiva de calor que tiene una
porci6bn central con una superficie de formacién para formar vidrio
fundido y una porcién perifenica espaciada radialmente hacia fuera de la
porcién central Una pluralidad de pasajes de enfriador se extienden en
un arreglo espaciado alrededor de la porcién perifénca del cuerpo del
molde, y enfnador liqmdo se dinge a través de dichos pasajes para
extraer calor del cuerpo mediante conduccién desde Ia superficie de
formacién Una plurahdad de aberturas se extienden axialmente dentro
del cuerpo radialmente entre por lo menos algunos de los pasajes de
enfniador liqmdo y la superficie de formacién para retrasar la
transferencia de calor desde la superficie de formacién hacia los pasajes
de enfriador liquido Las aberturas tienen una profundidad dentro del



cuerpo del molde, ya sea en parte o enteramente a través del cuerpo del
molde, coordmmadas con el contorno de la superficie de formacién y otros
pardametros de fabricaci6n para controlar la transferencia de calor desde la
superficie de formacién hacia los pasajes del enfrnador Las aberturas
pueden estar total o parcialmente llenas con material para ajustar
adicionalmente la transferencia de calor desde la superficie de formacién
hacia los pasajes de enfriador El cuerpo del molde estd construido de un
hierro ductil austenitico Ni-Resist que tiene elevado contenido de silice y
molibdeno Las placas finales son llevadas por el cuerpo del molde para
controlar el fluyjo del enfrnador en los multiples pasos a través de los
pasajes del enfriador El molde puede ser ya sea un mode de preforma o
un molde de soplado

La EP 1127856A2, cedida al cesionano de la presente solicitud,
divulga un sistema y un método para enfriar moldes articulos de vidno
dingiendo enfriador liqmdo a la preforma o a las mitades del molde de
soplado de una miquma de formaci6n de articulos de vidrio a través de
una estructura del h)po de umén rotativa de pivote encerrada Un multiple
de enfnamuento es llevado por cada brazo de molde con pivote, y
comunica con puertos de entrada y salida de enfriador en el extremo
mferior de cada parte del molde El multiple estd conectado mediante un
sello de arbol flotador, un conjunto de umén rotativa y un brazo de
yunque a una fuente de enfrniador y un retorno de enfriador en la caja de
secciones de la seccion de maquina asociada Cada conexién de pivote,
es decrr, entre la caja de secciones y el brazo de yunque, entre el brazo de
yunque y el conjunto de umoén rotativa, y entre el conjunto de umé
rotativa y el sello de arbol flotador comprende una umidn rotativa en dos
direcciones para alimentar enfnador ligwdo hacia los multiples y las
partes del molde, y devolver enfriador desde los multiples y partes del
molde Los sellos flotadores dindmicos entre los multiples de enfnador y
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las partes del molde, y entre los mecanismos de umén rotativa acomodan
el movimiento relativo entre estos componentes a medida que las partes
del molde se abren y cierran

Aunque los sistemas y métodos para enfnamiento de moldes en
una maquma de formacién de articulos de vidrio en las solicitudes
anotadas corngen los problemas existentes hasta 1a fecha en el arte, son
deseables adicionales mejoras En particular, es deseable retirar todas las
mangueras de flmdo y otros mecamismos de acoplamiento externos a los
brazos del molde El enfriador liquido fluye a elevada temperatura, y es
altamente deseable reducir el dafio potencial y escapes en la trayectona
de flyo de enfnador bajo las toscas condiciones ambientales de
operaci6n de un sistema de formacién de articulos de vidrio El widno
fundido, las particulas abrasivas de vidno y los lubncantes usados
pueden causar dafios a la manguera, tuberia y acoples rotativos La
manguera, tuberia y acoples pueden dafiarse o fatigarse debrdo a las
dafiinas condiciones de operacion y severas fuerzas de vibracién durante
la operacién normal, e impedir el ripido mantemmmento, reparacién y
reemplazo de las partes del molde y los mecamsmos de operacién Es
consecuentemente un objetivo general de la presente invencidn
proporcionar un sistema y un método para enfnar ya sea los moldes de
preforma o los moldes de soplado en una miqumma de formacién de
articulos de vidnio, donde los pasajes de flyjo de enfriador estin
completamente encerrados dentro de los componentes de la maquina, y
protegidos de Ia abrasiéon y fatiga bajo las condiciones nocivas de
operacién de un sistema de formaci6n de articulos de vidrio

Resumen de la Invencién

En forma breve, el sistema y el método actualmente prefenidos de



la mvenci6n dingen el enfnador liqudo hacia la preforma o el molde de
soplado o mitades de una médquina de formacién de articulos de vidno
mediante pasajes de fuente y retomo de enfriador que se exhienden a
través de un poste de bisagra sobre el cual estin montados los brazos del
molde, y a través de los brazos del molde hacia y desde cada parte del
molde En las modalhdades prefernidas de la mvencién, un multiple es
llevado debajo de cada brazo del molde, y los pasajes de enfriador en los
brazos del molde se extienden a través del multiple hacia y desde las
respectivas partes del molde Un sistema para enfrnamiento de moldes en
una maqumna de formacidon de articulos de vidnio, de acuerdo con la
presente mvencion mcluye consecuentemente un par de brazos del molde
montados sobre un poste de bisagra para movimento hacia y desde uno
del otro, y por lo menos una parte del molde llevada por cada brazo del
molde y adaptada para cooperar una con la otra para formar un molde de
preforma o molde de soplado de articulos de vidno Cada parte del molde
incluye por lo menos un pasaje de enfriador liquido que tiene una entrada
y una sahida colocada en un extremo de la parte del molde, y cada brazo
del molde tiene pasajes de flujo de enfniador de entrada y salida
acoplados operativamente a la entrada y salida de la parte del molde en
ese brazo Una fuente de enfriador iquido y un retorno de enfriador
liquido estéin colocados en posicién fija adyacente al poste de bisagra Un
primer pasaje de enfriador se extiende a través del poste de bisagra entre
los pasajes de flujo de la fuente de enfriador y la entrada en los brazos del
molde, y un segundo pasaje de enfnador se extiende a través del poste de
bisagra entre los pasajes de salida y retomno del flujo de enfriador en los
brazos del molde Consecuentemente, el enfriador hquido fluye en una
trayectoria cerrada desde la fuente a través del poste de bisagra y los
brazos del molde, y desde las partes del molde en retomno a través de los
brazos del molde y el poste de bisagra hacia el retorno
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El poste de bisagra incluye preferiblemente una porcién cilindnca
alargada sobre 1a cual los brazos del molde estdn montados en forma de
pivote Tanto el primer como el segundo pasajes de enfriador y incluyen
una pnmera porcién que se extiende axialmente dentro del poste de
bisagra, y una segunda porcién que se extiende radialmente hacia una
cara circunferencial de la porcién cilindnca del poste de bisagra Los
pasajes de flujo de enfriador de entrada y salida en los brazos del molde
incluyen porciones en registro axial y alineacién rachal con las segundas
porciones de los primer y segundo pasajes de enfnador para suministrar
enfnador desde y hacia el poste de bisagra independiente de la posicién
de pivote de los brazos del molde en el poste de bisagra Sellos son
llevados por los brazos del molde en acople de sellado con la cara
circunferencial de la porcién cilindnica del poste de bisagra en las
modalidades prefenidas de 1a mvencidn para sellar las segundas porciones
de los pnmer y segundo pasajes el uno del otro Cojinetes son llevados
por los brazos del molde en acople con la cara circunferencial de la
porcién cilindnica del poste de bisagra, el cual preferiblemente se
endurece y funciona como una pista mterna de los cojmetes
Consecuentemente, el volumen interno del poste de bisagra en las
modalidades preferidas de la mvencién estd enteramente disponible para
la formacidn de pasajes de flyjo de flmdo que se extienden a través del

poste de bisagra

El poste de bisagra tiene una posicion de extremo nfenor que esta
asegurada a un brazo de soporte del molde u otra estructura adecuada fija
sobre Ia caja de secciones de cada seccion de la miquina Esta porcién de
extremo mferior del poste de bisagra es preferiblemente de construccion
conica ahusada y auto centrada en el brazo de soporte El poste de bisagra
puede estar asegurado ya sea al brazo de soporte y los brazos del molde
montado en forma remowvible al poste de bisagra, o el poste de bisagra y
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los brazos del molde pueden ser removibles como un conjunto desde el
brazo de soporte La fuente y retorno del fludo enfriador pueden
asegurarse al extremo mfenor axial del poste de bisagra, o pueden
acoplarse al poste de bisagra mediante pasajes de fludo en el brazo de

soporte del molde

Breve Descripcién de los Dibujos

La mvencién, conjuntamente con sus adicionales objetivos,
caracteristicas y ventajas, se entendera en mejor forma a partir de su
siguiente descripcion, sus rervindicaciones del apéndice y sus dibujos que
se acompatfian, donde

La Figura 1 es una vista fragmentada en perspectiva de una
estacion de molde de soplado en una maquina de secciones individuales
equipada con un sistema para enfnamiento de las partes del molde de
soplado de acuerdo con una modahdad actualmente preferida de la

imvencion,

la Figura 2 es una vista fragmentada en secci6n de la estacibén del
molde de soplado 1lustrada en la Figura 1 tomada a través del poste de
bisagra que monta los brazos del molde de soplado,

la Figura 3 es una vista fragmentada en seccion de a una escala
magnificada de una porcién de la estacién del molde de soplado 1lustrada
en 1a Figura 2,

la Figura 3A es una vista fragmentada a una escala magmficada de
1a porci16n de 1a Fagura 3 dentro del circulo 3A,
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la Figura 4 es una vista fragmentada en seccion que 1lustra el
acoplamiento del multiple de enfriador a las partes del molde de soplado
en la estacién del molde de soplado de la Figura 1,

la Figura 5 es una vista en secci6n similar a la de la Figura 2 pero
que muestra la forma de separar los brazos del molde,

la Figura 6 es una vista fragmentada en seccién a una escala
magnificada de una porcidn de la estacién del molde de soplado que
1lustra una modalidad modificada de 1a nvencién, y

la Figura 7 es una vista fragmentada en seccion de una modalidad

adicional de la invencién

Descnipcién Detallada de las Modahdades Prefenidas

Las Figuras 1 y 2 1lustran una porcién de una estacién 10 de molde
de soplado de una secci6n de una miquna de formaci6n de articulos de
wvidrio de secciones individuales equpada con un sistema de suministro
de enfnador de molde de acuerdo con una modahdad actualmente
preferida de la presente invenci6n Un par de brazos del molde 12, 14
estin montados en pivote sobre un poste de bisagra 16 estacionanio Cada
brazo de molde lleva una pluralidad de mitades o partes de molde 18
cada parte de molde 18 est4 adaptada para cooperar con una parte de
molde opuesta llevada sobre el brazo de molde opuesto para formar una
cavidad de molde para moldear un articulo de vidno Las modalidades
actualmente preferidas de la mnvencién se ilustran en conexién con una
estaci6n 10 de molde de preforma, donde cada par de partes de molde 18
coopera con un elemento 20 del molde nferior el uno con el otro para
formar una cavidad del molde de soplado Se entenderd s embargo, que
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el sistema de sumimistro de enfriador de acuerdo con la presente
invencién es igualmente util para enfriar los moldes de preforma en la
estacion de molde de preforma de una maquna de secciones
individuales, ya sea en una maquma lineal 0 en una maquina rotativa
También se apreciard que, aunque la estacién 10 se 1lustra en la Figura 1
como una estaci6n para una denominada miquna de secciones
mndividuales de triple pequefias masas, que comprende tres pares de
partes de molde 18, la presente invencién es 1gualmente util en

comjuncién con las denominadas miquinas sencilla, doble cuddruple y
otros tipos de miquinas de formacién de articulos de vidno

Haciendo referencia a las Figuras 2 y 3, el poste de bisagra 16
mcluye una porcién 22 superior sustancialmente cilindrica con una
superficie 24 extenior cilindrica sobre la cual los brazos de molde 12, 14
estin montados en pivote, y una porcién 26 mferior conica ahusada
montada dentro de un brazo de soporte 28 del brazo de molde asegurado
a la caja de secciones 30 de una seccién de la miquina de secciones
mndividuales Un pnimer pasaje 32 de enfniador liqudo se extiende
axialmente a través de la porcién mfenior 26 del poste de bisagra 16 en la
porcién supenor 22, y luego lateralmente en 34 y 35 a la superficie 24 de
la porcion 22 superior del poste de bisagra Similarmente, un segundo
pasaje 36 de enfnador liqmdo se extiende axialmente a través de la
porcién inferior 26 del poste de bisagra 16 en la porcién 22 supernior y
luego lateralmente en 38 y 39 a la superficie 24 de 1a porci6n superior 22
Los extremos de salida de los pasajes 34, 35, 38, 39 de enfniador liqudo
transversal o lateral estin espaciados los unos de los otros
longitudinalmente del poste de bisagra 16 Los pasajes laterales 34, 35 se
1lustran en las Figuras 2 y 3 como descansando en un plano, aunque no es
necesario Lo antenior es verdadero para los pasajes laterales 38, 39 La
geometria de ahusamiento de la porci6n 26 mfenior del poste de bisagra
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vuelve auto centrado al poste de bisagra y auto alineada en la abertura
correspondiente 41 del brazo 28 de soporte del molde 28 Un brazo 40
anti-deflexién es llevado rotativamente mediante ¢l brazo 28 de soporte
del molde para agarrar la porcién de extremo superior 22 del poste de
bisagra 16 y sostener el poste de bisagra in posicién con respecto al brazo

de soporte 18

El brazo del molde 12 incluye una perforacién cilindrica 42
recibida axialmente sobre Ia porcién 22 cilindnca superior del poste de
bisagra 16 Un pasaje 44 de flujo de enfnnador liqudo de entrada en el
brazo del molde 12 se extiende hacia un canal circunferencial 46
alrededor de la perforacién 42 en alineacién radial y axial en conjunto
con los extremos exteriores del pasaje lateral 35 en el poste de bisagra I6
Un pasaje 48 de sahda del fluyjo de enfrniador ligmdo en el brazo del
molde 12 se extiende hacia un canal circunferencial 50 alrededor de 1a
perforacién 42 del brazo del molde 12 en registro axial y alineacion
radial con los extremos del pasaje lateral 38 en el poste de bisagra 16
Similarmente, el brazo del molde 14 incluye un pasaje 12 de entrada del
fluyjo de enfriador liquudo acoplado a un camal circunferencial 54
alrededor de una perforacién 45 cihndrica en alineaci6n axial y radial con
los extremos del pasaje lateral 34 en el poste de bisagra 16, y un pasaje
56 de salida acoplado a un canal circunferencial 58 en alineacién axial y
radial con un pasaje 39 lateral de enfriador iquido en el poste de bisagra
16 Canales circunferenciales 46, 50, 54, 58 se extienden enteramente
alrededor de perforaciones internas 42, 45 de los brazos del molde 12, 14
y mantienen Ia comumicacién a través del flmdo entre los pasajes
independiente de la posicién de pivote de los brazos del molde 12,14
alrededor del poste de bisagra 16

En las modahdades preferidas de la invencién ilustradas en los



dibujos, los pasajes 44 de entrada y los pasajes 48 de salida en los brazos
del molde 12 son pasajes en forma de L que se conectan con un par de
pasajes 60, 62 respectivos en un multiple 64 (Figuras 1 a 3) llevado a lo
largo del borde inferior del brazo del molde 12 Similarmente, los pasajes
52 de entrada y los pasajes 56 de salida en los brazos del molde 14 son
pasajes en forma de L que se conectan con los pasajes 66, 68 en un
multiple 70 llevado a lo largo del borde inferior del brazo del molde 14

Los pasajes 60, 62 en el multiple 64 y los pasajes 66, 68 en el multiple
70 se extienden longitudinalmente a través de los respectivos miiltiples, y
estin conectados a los corespondientes puertos de entrada y salida de los
pasajes de enfriador liquido en las partes del molde 18, como se observa
en mejor forma en la Figura 4 La forma de conexién de los miiltiples a
las partes del molde se discute méis completamente en la armba
referenciada EP 1127856A2 En la modalidad particular ilustrada en las
Figuras 2 y 3, pnmer y segundo pasajes 32, 36 en el poste de bisagra 16
termman en el extremo axialmente inferior del poste de bisagra Una
bomba 72 de enfriador hiquido estid conectada a un reservonio 74 para
alimentar enfriador liqmido bajo presién s un acople 76 en el extremo
inferior del pasaje 32 y un reservonio 74 recibe enfniador liquido de
retorno desde un acople 78 en el extremo infenor del pasaje

Consecuentemente, el enfnador liqudo es ahhmentado bajo presion
a través del pasaje 33 hacia los pasajes laterales 34,35 y
consecuentemente hacia los pasajes 60, 66 en los multiples 64, 70 El
enfriador liquido es alientado a través de los miltiples hacia Ias partes
del molde, y el enfniador de retorno es alimentado desde las partes del
molde hacia los pasajes 62, 68 de los multiples Este enfriador de retorno
es alimentado a través de los pasajes 48, 56 en los brazos del molde 12,
14 y los pasajes 38, 39 en el poste de bisagra 16 hacia el pasaje 36 de
retorno dentro del poste de bisagra, y consecuentemente hacia el
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sumidero de enfniador 74 (Figura 2) Se apreciard, por supuesto, que la
bomba 72 y el reservorio 74 estdn colocados normalmente lejos de la
secci6n de la maquina, y estdn conectados a los acoples 76,78 de todas
las secciones mediante la apropiada plomeria de fuente y retomo que
corre a través de las cajas de seccién

El brazo de molde 12 esti soportado en pivote sobre un poste de
bisagra 16 mediante un par de cojinetes 80 de rodillo longitudinalmente
espaciados que rodean y agarran la superficie exterior 24 de la porci6n 22
supenior del poste de bisagra Similarmente, el brazo del molde 14 estd
soportado en pivote sobre el poste de bisagra 16 mediante un par de
copmetes 80 de rodillo espaciados longitudinalmente Los cojinetes 80
rodean y agarran la superficie extenior 24 de la porcién 22 superior del
poste de bisagra. La superficie 24 se endurece prefeniblemente, y forma
la pista interna de los vanos cojnetes respectivos Un par de sellos 88
son llevados por los brazos del molde a lados axialmente opuestos de
cada canal del pasaje lateral de enfnador 46, 54, 50, 58, Cada sello 88
incluye un miembro 90 de sello anular (Figura 3A) de matenial de
cojinete tal como Teflén, y un amllo en O eldstico 92 colocado en un
canal 94 dentro de las perforaciones 42, 45 de los brazos del molde Un
pasaje adicional puede proporcionarse en el poste de bisagra 16 para
drenaje de flmdo que se escapa mas alld de los sellos respectivos, s1 se
desea. El brazo del molde 12 esti axialmente soportado en pivote,
mediante un hombro en el poste de bisagra 16 y mediante el brazo de
soporte del molde 28, mediante una sene 96 de coymnetes de agwa y
lavadores de empuje Similarmente, el brazo del molde 14 estd soportado
axialmente y en pivote sobre ¢l brazo del molde 12 mediante una serie de
cojinetes de agua y lavadores de empuje 98 En la modahdad de la
Figura 3, los brazos del molde 12, 14 son removibles del poste de bisagra
16 mientras que poste de bisagra 16 permanece asegurado al brazo de
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soporte del molde 28 La técnica para retirar los brazos del molde se
ilustra en la Figura 5 El brazo anth-deflexién 40 se retira del acople de
mantentmiento infenior con el extremo supenor del poste de bisagra 16
(Figuras 2 y 3), y un poste temporal 100 se asegura mediante un perno
102 al extremo supenor del poste de bisagra 16 El poste 100 tiene el
mismo didmetro extenior de la porcién supenor 22 del poste 16 Con el
poste temporal 100 en su lugar, los brazos del molde 12, 14 pueden
retirarse axialmente del poste de bisagra 16 deshando los brazos del
molde como una umdad hacia arriba hacia el poste 100, amordazando los
brazos del molde en posicién, y luego retirando el poste 100 del extremo
supenor de poste de bisagra 16 Una nueva sene de brazos del molde y el
poste temporal asociado pueden colocarse entonces sobre el poste de
bisagra 16, y los moldes se deslizan hacia abajo en el poste de bisagra 16
y se aseguran en posicién de operacién mediante el brazo 40

La Figura 6 1lustra una modahdad alternativa de la imnvencién,
donde los brazos del molde 12, 14 y un poste de bisagra 104 son
removibles como un conjunto del brazo 106 de soporte del brazo del
molde Los brazos del molde 12, 14 con multiples 64, 66 son 1guales a
los de 12 anterior modahdad El poste de bisagra 104 tiene una porcién 22
superor cilindrica como en la antenior modahdad, y una porcién infenior
cdmca 108 que es recibida dentro de una abertura cémica 110 del brazo
106 En esta modahidad, ¢l brazo 106 incluye un pasaje 112 de fludo de
entrada que se abre a un canal circunferencial 114 que rodea la abertura
110 para registro axial y radial en conjunto con un pasaje transversal 116
acoplado al pnmer pasaje de fludo 32 del poste de bisagra 104
Similarmente, el brazo 106 incluye un segundo pasaje de fluido 118 que
sc abre a un canal circunferencial 120 alrededor de la abertura 110 para
registro axial y radial con un pasaje transversal 122 en la porcién mfernor
108 del poste de bisagra acoplada al segundo pasaje 36 en el poste de
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bisagra Consecuentemente, en esta modahdad, los pasajes 112, 116 en el
brazo de soporte del molde 106 estin conectados a través de acoples 76,
78 a la fuente y retorno del enfrnador hquido, y acoplan los pasajes 32, 36
de fuente y retorno del enfriador en el poste de bisagra 104 (Esta técnica
para conectar el enfriador de la fuente y el retorno al poste de bisagra
may puede emplearse en la modalidad de las Figuras 2 a 5 ) El conjunto
de los brazos del molde y el poste de bisagra puede removerse del brazo
106 usando una herramienta de mordaza 123 y levantando el subconjunto
del brazo del molde y el poste de bisagra del brazo de soporte del moide
Un nuevo subconjunto del brazo del molde y poste de bisagra puede
entonces msertarse en la abertura 110 y hacen automidficamente
comunicacion a traves del fluido con los pasajes 112, 118 en el brazo
106

La Figura 7 ilustra una modificacién a la modalidad de la Figura 6,
donde el poste de bisagra 130 estd asegurado al brazo de soporte del
molde 132 mediante roscas 134 Los canales 141, 120 estin aislados unos
de otros mediante sellos 136 llevados por el poste de bisagra

Se ha divulgado consecuentemente un método y un sistema para
enfrniar moldes en una méiquina de formacién de articulos de vidrio que
satisface completamente todos los objetivos y demandas previamente
establectdos La mvencién se ha divulgado conjuncién con dos
modalidades actualmente prefendas, y un nimero de modificaciones y
variaciones se han discuido Otras modificaciones y vanaciones serdn
sugenidas por s1 mismas a personas expertas en el arte a la vista de la
anterior descripcién Por e¢jemplo, aunque las modahdades prefendas de
la mvenci6n contemplan multiples asegurados debajo de los brazos del
molde para pasaje del enfniador hacia y desde las partes del molde, los
pasajes de fludo pueden formarse longitudinalmente a través de los
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brazos del molde para proporcionar comunicacién directa con las partes
del molde sin requerir de un multiple tal El uso del multiple se prefiere
comunmente debido a que no requnere de la provision de pasajes a través
de los brazos del molde, mantemiendo la resistencia de los brazos del
molde requerida para soportar las partes del molde La mvencion
pretende abarcar todas las dichas modificaciones y vanaciones que se
encuentran dentro del espintu y amplio alcance de las reivindicaciones
del apendice
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REIVINDICACIONES

1 Un sistema para enfniamiento de moldes en una maqumna de

formaci6n de articulos de vidno, el cual incluye

un par de brazos de molde (12, 14) montados sobre un poste
de bisagra (16 o 104 o 130) para movimiento hacia y lejos el uno del
otro,

por lo menos una parte del molde (18) llevada por cada
dicho brazo y adaptada para cooperar uno con otro para formar un molde
de articulos de vidno,

cada una de las dichas partes del molde (18) que mcluye por
lo menos un pasaje de enfriador que tiene una entrada y una salida
colocados en un extreme de dicha parte del molde, y cada uno de dicho
brazo del molde (12,14) que tiene pasajes de entrada (44,52) y pasajes de
salida (48,56) de flujo de enfriador acoplados operativamente a dicha
entrada y dicha salida de dicha por lo menos una parte del molde,

una fuente de enfnador hqudo (72, 76) y un retorno de
enfniador hquido (74, 78) conectados a dicho poste de bisagra, y

caracterizado porque dicho sistema mcluye adicronalmente

un primer pasaje de enfriador (32, 34, 35) que se extiende a
través de dicho poste de bisagra entre dicha fuente de enfnador liquido y
dichos pasajes de flujo de entrada en dichos brazos del molde, y un
segundo pasaje de enfrnador (36, 38, 39) que se extienden a través de
dicho poste de bisagra entre dichos pasajes de fluyjo de enfniador de sahda
en dichos brazos del molde y dicho retorno de enfriador liquido,

en forma tal que el enfniador iqudo fluye en una trayectona
cerrada desde dicha fuente (72, 76) a través de dicho poste de bisagra (16
o 104 o 130) y dichos brazos del molde (12, 14) a dichas partes del
molde (18), y desde dichas partes del molde (18) a través de dichos
brazos del molde (12, 14) y dicho poste de bisagra (16 0 104 o0 130) a
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dicho retorno (74, 78)

2 El sistema establecido en la reivindicacién 1 donde dicho
poste de bisagra (16 o 104 o 130) incluye una porcién cilindnca alarga
sobre la cual dichos brazos del molde estin montados en pivote, ambos
de dichos primer y segundo pasajes de enfriador mncluyen una primera
porcion (32, 36) que se extiende axialmente a traves de dicho poste de
bisagra y una segunda porcion (34 o 35, 38 o 39) que se extiende
rachalmente hacia una cara circunferencial de dicha porcién cilindrica, y
donde dichos pasajes de flyjo de enfrniador de entrada y de salida en
dichos brazos del molde mcluyen porciones (44, 52 y 48, 56) en
alineacién radial con dichas segundas porciones de dichos pnimer y
segundos pasajes de enfriador

3 El sistema establecido en la reivindicacién 2 donde dichos
brazos del molde (12, 14) incluyen un multiple de enfriador (64, 70)
llevado por cada brazo del molde, dichos pasajes d enfnador de entrada y
salida que se extienden a través de dicho brazo del molde desde dicho
poste de bisagra hacia dichos multiples, y consecuentemente a través de
dicho mulitiple (60, 66 y 62, 68) hacia dichas partes del molde

4 El sistema establecido en la reivindicacién 2 que incluye
adicionalmente sellos (88) llevados por dichos brazos del molde en
acople de sellado con dicha porcién circunferencial de dicho poste de
bisagra (16 o 104 o 130) para sellar dichas segundas porciones de dichos
prnimer y segundo pasajes los unos de los otros

5 El sistema establectdo en la rervindicacién 4 que mcluye
adicionalmente cojmetes (80) llevados por dichos brazos del molde en
acople con dicha porci6n circunferencial de dicho poste de bisagra
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6 El sistema establecido en cualquier rewvindicacién
precedente donde dicho poste de bisagra (16 o 104 o 130) tiene una
porci6n de extremo asegurada a un brazo de soporte del molde (28 o 106
0 132)

7 El sistema establecido en Ia reivindicacién 6 donde dicha
porcion de extremo del poste de bisagra (26 o 108) es ahusada
comcamente y auto centrada

8 El sistema establecido en 1a reivindicacién 6 donde dicho
poste de bisagra (16 o 104) esta asegurado a dicho brazo de soporte del
molde (28 o 106), y dichos brazos del molde (12, 14) estdn montados en
forma remowvible en dicho poste de bisagra

9 El sistema establecido en la reivindicacion 8 que incluye
adicionalmente un poste temporal (100) para swecién removible a un
extremo supenior de dicho poste de bisagra (16 o 104) en forma tal que
dichos brazos del molde (12, 14) pueden removerse de dicho poste de
bisagra a dicho poste temporal

10 El sistema establecido en la reivindicacién 6 donde dicho
poste de bisagra (130) y dichos brazos del molde (12, 14) son removibles
como un conjunto desde dicho brazo de soporte del molde

11  El sistema establecido en la reivindicacién 6 donde dicha
fuente y retorno de enfriador incluyen conexiones de fuente y retorno
(76, 78) a un extremo axial de dicho poste de bisagra (16) dentro de
dicho brazo de soporte del molde (28)

12  El sistema establecido en la reivindicaciéon 6 donde dichos
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pnmer y segundos pasajes de enfniador en dicho poste de bisagra
incluyen porciones que se extienden lateralmente a dicho brazo de
soporte del molde (106 o 132), y porciones (112, 118) en dicho brazo de
soporte del molde para conexién a dicha fuente y retormo

13 Un método de enfnramiento de moldes en una maquina de

formaci6n de articulos de vidnio, el cual mcluye los pasos de

(a) montar un par de partes del molde (18) sobre brazos
del molde asociados (12, 14) para cooperacién el uno con el otro para
formar un molde de articulos de vidno, cada una de dichas partes del
molde que mcluye por lo menos un pasaje de enfrniador que tiene una
entrada y una sahda, y cada uno de dichos brazos del molde que incluye
pasajes de flujo de enfnador de entrada (44, 52) y de salida (48, 56)
acoplados operativamente a dicha entrada y dicha sahda de dichas partes
del molde,

(b) montar dichos brazos del molde (12, 14) en un poste
de bisagra (16 o 104 o 130) para pivotar dichos brazos del molde y
dichas partes del molde hacia y lejos los unos de los otros, dicho poste de
bisagra que tienen primer (32, 34, 35) y segundo (36, 38, 39) pasajes de
enfriador acoplados respectivamente a dichos pasajes de entrada y salida
de dichos brazos del molde, y

(c) circular enfriador liqmdo a través de dicho poste de
bisagra y dichos brazos del molde hacia y desde dichos brazos del molde
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Extracto de la Divulgacion

Un sistema para enfriamiento de moldes en una miquina de
formacion de articulos de vidno incluye un par de brazos del molde (12,
14) montados en un poste de bisagra (16 o 104 o 130) para movimiento
hacia y lejos en uno del otro, y por lo menos una parte del molde (18)
llevada por cada brazo del molde y adaptada para cooperar el uno con el
ofro para formar un molde de preforma o molde de soplado de articulos
de vidno Cada parte del molde incluye por lo menos un pasaje de
enfniador que tiene una entrada y una salida colocadas en un extremo de
la parte del molde, y cada brazo del molde tiene pasajes de flujo de
enfniador de entrada (44, 52) y salida (48, 56) acoplados operativamente
a la entrada y a la salida de la parte del molde montada sobre ese brazo
Una fuente de enfniador liqudo (72, 76) y un retorno de enfniador liquido
(74, 78) estin conectados al poste de bisagra, un pnmer pasaje de
enfriador (32, 34, 35) se extiende a través del poste de bisagra entre los
pasajes de flujo de la fuente de enfrniador y el flujo de entrada en los
brazos del molde, y un segundo pasaje de enfnador (36, 38, 39) se
extiende a través del poste de bisagra entre la fuente de enfriador y
pasajes de flujo de entrada en los brazos del molde y el retomo del
enfriador Consecuentemente, el enfnador liqudo fluye en una
trayectoria cerrada desde la fuente a través del poste de bisagra y los
brazos del molde hacia las partes del molde, y desde las partes del molde
en retroceso a través de los brazos del molde y el poste de bisagra hacia

el retorno
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INFORME DE PROTOCOLO

Expediente 02-61351

Fecha 29 de julio 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

JARAMILLO DE LLOREDA

Representante en Santafé de Bogotda D C Los

mlsSmos

Facultad para desistir 81

Revisado 202027

Carrera 13 No 27-00 Pisos5 7y 10
Conmutador 382 0840
Fax. 382 2695
E-mall info@sic gov o
Bogotd, D C Colombia
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Bogotd, D C

Doctor

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado

Oficio No 1374%

REFERENCIA Radicacién 02-61351
Tramite 002
Evento 001
Actuacibn 430
Folos 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en e! articulo 38 da la
Decisibn 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comunica que

- Allegar copia del documento en que conste la cesibn del derecho a la patente
otorgado por los inventores al solicitante o a su causante (art. 268-k, Daec 488/2000)

En cumplimiento del articulo 39 de la Decision 486, se le requiere para que dentro del
tormino de dos (2) meses siguilentes a la fecha de natfficacibn del presente oficio,
complete los requisitos antenormente enunciados En caso de no dar cumplimiento al
presents requenmianto, la sohcriud sideraré abandonada y perdera su prelacién

nforme/a lo dispuesto en el numeral 5 2, literal e), del capltulo

Notifiquese el presente oficio
de la'Circular/Unica No 10 de 2001

quinto del titulo pnme:

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Divisidn de Nuevas Creaciones

4 .. B

El anterior requenmiento fue notificado por fijacién en lista de fecha

Se recuerds el Interssado que debe preseniar dentro de los dieciséis meses sigulentes contados e partir de (a fecha de
presentaciin de a solickud cuya prioridad se invoca copla de la misma certificada par la sulorided que la expidid y en los
cance en que haya lugar Ia traduccién simple del capliulo relvindicstorio  El incumplimiento de dsts plazo acamoani ia
pérdida de la prioridad Invocada

Carrera 13 N° 27-00 Plsce 5°y 10"
Conmutador 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Santafé de Bogotd, D C. Colombia



