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LIOVID COOLING OF GLASSWARE MOLDS

The present invention 1s directed to the cooling of molds 1n a glassware forming
machine, and more particularly to iqund cooling of the blank molds and/or blow molds m an
mdvidual section machine.

Backsround and Objeets of the Invention
The science of glass contauner manufacture 13 currently served by the so-called

ndividual section machine Such machines mclude a plurahty of separate or individual
menufactunng sections, each of which has a mmitiphcity of operating mechamsms for converting
one or mare charges or gobs of molien glass into hollow glass contamers and transfernng the
containers through successive stations of the machine secton. Each machine section includes
one or more blank molds m which gless gobs are 1mtially formed 1n a blowing or presaing
operetion, an mvert arm for transfernng the blanks o0 blow molds 1n which the containers are
blown to final form, tongs for removing the formed contauners onto a deadplate, and a sweepout
mechamsm for trensfernmg molded containars from the deadplate onto a conveyor U S Patent
4,362,544 mcludes a background discussion of both blow-and-blow and press-and-blow
glassware forming processes, and discloses en electroppeumatic individoal section machine
adapted for use m erther process.

It the past, the blank snd blow molkis of a glassware forming machine have
generally been cooled by dmecting aur onto or through the mald parts. Such techniques increase
the temperature and noise level m the surmoundmg environment, and consume a substantal
amount of encrgy Furtbermore, productivity 1 lrmited by the ability of the amr to remove heat
from the mold parts 1n & controlled manner, and process stability and contmner quality are
affected by difficulties 1n controlling ar temperature and flow rate. It has been proposedinU S
Patents 3,887,350 and 4,142,884, for example, to direct a flmd, such as water, through passages
m the mold parts to improve heat extrachon. However, heat extraction by liquid cooling can be
too rapid and uncontrolled, at least m some areas of the mold, so steps must be taken to retard
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heat trensfer from the snner or forming surface of a mold part to the outer penphery 1n which the
liquid cooling passages are disposed. Vanous techmques for so controlling hqud-coolant heat
extrachon have been proposed 1n the art, but have not been entraly satisfactory

US application Senal No 09/400,123, filed September 20, 1999 and assigned
to the asmgnee hereof, discloses a system and method for cooling the forming molds 1n a
glassware forming machine, in which each mold mcludes a body of heat conductive construction
having a central portion with a forming surface for shaping molten glass and a peripheral portion
spaced racially cutwardly of the central porhion. A plurality of coolant passages extend 1n &
spaced array around the penpheral portion of the mold body, and hquid coolant 18 directed
through such passages for extracting heat from the body by comduction from the formmg surface
A pluralnty of openmgs extend axially into the body radially between at least some of the hquid
coolant passages and the forming surface for retarding heat transfer from the forming surfce to
the hquid coolant passages. The opemings have & depth into the mold body, exther pest way or
entirely through the mold body, coordinated with the contour of the formmg surface and other
manufacturmg parameters to comirol heat tranafer from the forming surface to the coolant
passages The opemngs may be wholly or partially filled with material for further tarlormg heat
transfer from the forming surface to the coolant passages. The mold body 13 constructed of
austenrtc Ni-Resst ductle ron having elevated silicon and molybdenum content. Endplates are
camed by the mold body for controiling flow of coolant m muttiple passes through the coolant
passagea. The mold may be exther a blank mold or a blow mold.

U S application Senal No 09/513,049, filed February 24, 2000 and asmgned to
the assignee hereof, discioses a system and method of cooling glassware molds by directing
hqud coolant to the blank or blow mold halves of & glassware formung mechine through an
enclosed prvotal rotary umion-type structure. A cooling mansfold 1s carried by each prvotal mold
arm, and commumestes with coolant nlet and outlet ports at the lower end of each mold part.
Ths mamfold 1s connected by a floahng shaft seal, a rotary union assembly and a crank arm to
a coolant source and a coolant return 1 the section box of the associated machine section. Each
pivotal connection - 1.e., between the section box and the crank arm, between the crank arm and
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the rotary umon assembly, and between the rotary umion assembly and the floating shadt seal -
comprises & bi-directional rotary umon for feeding hiqud coolant to the manifolds and moid
parts, and returning coolant from the mamfolds and mold parts Dynamuc floating seals between
the coolant mamfolds and the mold parts, and between the coolant mamifolds and the rotary umon
mechamsms, eccommodaste relative motion between these components as the mold parts are
opened and closed.

Although the systems and methods for cooling molds i a glassware forming
machine disclosed 1n the noted applicahons address problems theretofore extant in the art, further
mmprovements remam desirble. In particular, it 13 demrable to remove all flud hoses and other
flud coupling mechamsms external to the mold arms The hquud coolant flows at elevated
temperature, and 1t 15 lnghly desirable to reduce potenhal damage and leaks 1n the coolant flow
path under the harsh environmental operating conditions of a glassware formmg system, Molten
glass, abrasive glasy perticles and spent lubncants can cause damage to the hosing, tubing and
rotary fittings. The hoses, tubing and fittings can become loosensd or fatigued due to the harsh
operating condirions and severe vibration forces duning normal operstion, and i1mpede ramd
mantensnce, reparr and replacement of the mold parts and operating mechanimms. It 1s therefore
a general abjoct of the present invention to provide a system and method for coaling erther the
blank molds or the blow molds 1n a glassware formmg machine, in which the coolant flow
passages axe enfirely enciosed within the machine components, and protected from abrasion and
fatigue under the harsh operating conditions of a glassware forming system.
Summary of the Invention

Briefly stated, the presently preferred system and method of the mvention direct
hquad coolant to the blank or blow mold parts or halves of a glassware forming machine by
means of source and return coolant passages that extend through a hinge post on which the mold
arms are momted, and through the mold arms to and from each mold part. In the preferred
embodiments of the mvention, a mamfold 1s carmed beneath each mold arm, and the coolant
passages m the mold srms extend through the mamfold to and from the respective mold parts.
A gystem for cooling molds m a glassware formmng machine m accordance with the present
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mvention thus includes a pair of mold arms mounted on a hinge post for movement toward and
away from each other, and at least one mold part camed by each mold arm and adapted to
cooperate with each other to form a glassware blank mold or blow mold Each mold part
mcludes at least one iqud coolant passage having an miet and an outlet disposed at one end of
the mold part, and each mold arm has 1nlet and outlet coolant flow passages operatively coupled
to the inlet and outlet of the mold part mounted onthaterm A hiquud coolant source and a hiqud
coolant return are disposed in fixed posiion adjacent to the hinge post. A first coolmnt passage
extends through the hinge post between the coolant source and the inlet flow passages in the
mold arms, and a second coolent passags extends through the hinge post between the outlet
coolant flow passages 1n the mold arms and the coolant return. Thus, hquud coolant flows ina
closed path from the source through the hinge post and the mold arms to the mold parts, and from
the moid parts back through the mold arms and the hinge post to the return.

The hmge post preferably melndes an elongated cylindrical portion on which the
mold arms are prvotally mounted. Both of the first and second coolant passages mmclude a first
portom that extends axaally withm the hinge post, and s second porton that extends radially to
a crrcumferential face of the cylindrical portion of the hinge post. The inlet and outlet coolant
flow passages in the mold arms mchude portions in maal regstry and rachal aignment with the
second portions of the first and second coolant pessages for delivermg coolant from and to the
hinge post mdependent of prvotal position of the mold arms on the hinge post. Seals are camned
by the mold arms in sealing engagementt with the crrcumferential face of the cyhindncal porbon
of the hmge post 1n the preferred embodiments of the iuvention to seal the second portions of the
first and second passages from each other Bearngs are carried by the mold arms in engagement
with the circumferential face of the cylmdncal portion of the hmge post, which preferably 18
hardened and fimctions as an 1nner race of the bearings Thos, the mternal volums of ths hinge
post 1 the preferred embodiments of the mvention 1s entirely available to formation of the fld
flow passages that extend through the hmge post.

The hunge post hes a lower end portion that 18 secimed to a mold support bracket
or other suitahle fixed structure on the secon box of cach machine section. This lower end
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portion of the hinge post preferably 1s of tapering conical construction and 13 self-centenng 1n the
support bracket. The hinge post may be either secured to the support bracket end the mold arms
removably mounted from the hinge post, or the lunge post and mold arms may be removabie as
an assembly from the mold support bracket. The coolant fhuid source and retumn may be secured
to the lower axial end of the hunge post, or may be coupled to the hinge post by means of flud
passages n the mold support braclet.
Bnief Description of the Drayings

The inventon, togother with additional objects, features and advantages thereof,
will be best understood from the followmng description, the sppended clmums and the

accompanying drewings m wiuch.
FIG 1 1sa fragmentary perspective view of a blow mold staton in an indvidoal

section machine eqmpped with a system for coohng the blow mold parts m accordence with a

presently preferred embodiment of the mvenhon,
FIG 213afragmentary sectional view of the blowmold station 1llustrated 1n FIG

1 taken through the hinge post that mounts the blow mold arms,

FIG 313 a fingmentery sectional view on an enlarged scale of a portion of the
blow mold station 1llustrated in FIG 2,

FIG 3A1safragmentary view on an enlarged scale of the porion of FIG 3 within
the circle JA,

FIG 415 a fragmentary scctional view that 1llustrates couplmg of the coolamt
mamfold to the biow mold parts m the blow mold station of FIG 1,

FIG S 13 a sectional view mmular to that of FIG 2 but showing the manner of
disassembimg the mold arms,

FIQ 61sa fragmentary sechonal view on an enlarged scale of a portion of a blow
mold station illustratmg & modified embodmment of the mvention, and

FIG 7 15 a fragmentary sechonel view of a further embodment of the mvention.
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The disclosures of above-noted US spplication Serial No 09/400,123 filed
September 20, 1999 and Senal No 09/531,049 filed February 24, 2000, both assigned to the
assignee hereof, are incorporated herein by reference for purposes of background

FIGS 1 and 2 1llustrate a portion of a blow moid station 10 of one section of an
individual section glassware forming machine equipped with a mold coolant delivery system in
accordance with ons presently preferred embodument of the present iavention A pair of mold
arms 12, 14 are pivotally mounted on & stahonary hinge post 16. Each mold arm carries a
plurelity of mold halves or parts 18 Each mold part 18 15 adapted to cooperats wath an opposing
mold part camed on the opposmg mold amm to form & mold cavity for molding an article of
glassware The presently preferred emmbodiments of the mvention are illustrated n connection
with a blank mold station 10, ;n which each pair of mold parts 18 coaperate with a bottom mold
clement 20 and with exch other to form a blow mold cavity It will be understood, however, that
the coolant delivery system in accordance wrth the present invention 1s equally useful for cooling
the blank molds at the blank mold station of en IS machins, exther m a linear machine or & rotary
machige It wall also be appreciated that, aithough station 10 is illustrated m FIG 1 as a station
for a so-called triple gob IS machine, compnsmg three penrs of mold parts 18, the present
invention 18 squally usefizl 1n conyunetion with so-called mngle, double, quad and other types of
glassware formmg machmes

Referring to FIGS. 2 and 3, hinge post 16 includes & substantially cylmdrical
upper portion 22 with a cylmdrical outer surface 24 on wiich mold arms 12, 14 are pivotally
mounted, and a tapening comcal lower portion 26 mounted within a mold arm support bracket
28 secured to the section box 30 of an mdividual section machine section. A first iquud coolant
passage 32 extends maally through lower portion 26 of hinge post 16 1nto upper portion 22, and
then Iaterally at 34 and 35 to surface 24 of upper hunge post portton 22 Likewise, a second
hqud coolant passage 36 extends mnlly through lower portion 26 of hinge post 16 into upper
portion 22, and then iaterally at 38 and 39 to surface 24 of upper portion 22 The outlet ends of
transverse or iateral qud coolant passages 34, 35, 38, 39 are spaced from each other
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longrtudinally of hinge post 16 Lateral passages 34, 35 are i(llustrated in FIGS 2 and 3 as ly:ng
n & planc, although this 15 not necessary The same 1s true for lateral passages 38, 39 The
tapermg geometry of lower hinge post portion 26 renders the hinge post self-centening and self-
aligmng 1n the corresponding opeming 41 of mold support bracket 28  An anti~deflection bracket
40 1s rotationally carned by mold support bracket 28 for engagmg the upper end portion 22 of
hings post 16 and holding the unge post 1n position with respect to support bracket 28

Mold arm 12 mchudes a cylindnical bore 42 axially recerved over cylindrical upper
portion 22 of hinge post 16. An mlet hqund coolant flow passage 44 10 moid arm 12 extends to
& crrcumferennal channel 46 around bore 42 1n radial end sxial ahgnment 1n assembly with the
outer ends of lateral passage 35 1n hinge post 16 An outlet iqud eoolant flow passage 48 m
mold arm 12 extends 10 a circumferennal channe] 50 around bore 42 of mold arm 12 mn axial
regustry and radial alignment with the ends of lateral passage 38 in hinge post 16 Likewse,
mold arm 14 mcludes an nlet hqund coolant flow passage 52 coupled to a circumferental
channel 54 around a cyhnder bore 45 1n moal and radial aigoment with the ends of lsteral
passage 34 1n lunge post 16, and an outlet passage 56 coupled to a arcumferential channel 58 m
wasl end racil alignment with Iateral hqumd coolant passage 39 In hinge post 16
Crmcumferential channels 46, 50, 54, 58 extend entirely around internal bores 42, 45 of mold arms
12, 14 and maintan flind commumcation among the passages mdependent of pivotal position
of mold arms 12, 14 around hinge post 16.

In the preferred embodimenty of the mvention illustrated 1n the drawings, inlet
passages 44 and outiet passages 48 m mold arm 12 are L-shaped passages that connect with &
pair of respective passages 60, 62 1n a mamfold 64 (FIGS 1-3) camed along the lower edge of
mold ann 12 Likewiss, inlet passages 52 and outlet passages 56 m mold amm 14 are L-shaped
peasages that conmect with pessages 66, 68 1n 8 manfold 70 carried along the lower edge of mold
arm 14 Passages 60, 62 n mamfold 64 and passages 66, 63 1n mamfold 70 extend longitudinally
through the respective mamfblds, and are connected to corresponding miet and outlet ports of
liqnd coolant passages 1n mold parts 18, as best seen 12 FIG 4 The manner of connechon of
the manifolds to the mold parts 13 more fully discussed 1n above-referenced apphication Senal No
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09/531,049 In the particular embodiment 1llustrated 1n FIGS 2-3, first and second passages 32,
36 1n lunge post 16 ternunate at the axially lower end of the hinge post. A liquid coolant pump
72 13 connected to a reservoir 74 for feechng liqind coolant under pressure to a fithng 76 at the
lower end of passage 32, and reservoir 74 receives return iquid coolant from a fitting 78 at the
lower end of pasgage 36 Thus, hqmd coolant 13 fed under pressure through passage 32 to lateral
passages 34, 35, and thence to passages 60, 66 m manifolds 64, 70 The iqnd coolant 13 fed
through the manifolds to the mold parts, and return coolant 15 fed from the mold parts to passages
62, 68 of the mamfolds This return coolant 13 fed through passages 48, 56 in mold arms 12, 14
and passages 38, 39 m hinge post 16 to return passage 36 witlun the hinge post, and thence to
coolant sump 74 (FIG 2) It wall be appreciated, of course, that pump 72 and reservorr 74 are
normally pomtioned remotely of the maciune section, and are connected to the fithngs 76, 78 of
all sections by appropnate source and return plumbing ranmng through the sechon boxes.
Mold arm 12 13 prvotally supported on hinge post 16 by a pawr of longitudinally
spaced roller bearings 80 that encrele and engage outer surface 24 of upper hinge poat porticn
22 Likewise, mold arm 14 is prvotally supported on hinge post 16 by a pur of jongrtudinally
spaced roller bearings 80 Bearngs 80 encircle and engage outer surface 24 of upper hige post
porion22 Surface 24 preferably 18 bardened, and forms the inner race of the several respective
beanngs. A pair of scals 88 are carnied by the mold arms on axially opposed sides of each
coolant lsteral passage channel 46, 54, 50, 58 Each seal 88 includes an annuilar seal member 90
(FIG 3A) of beanng matenal such as Teflon, and a resilient O-nng 92 disposed 1n a channel 94
withun the bores 42, 45 of the mold arms. An addiional passage may be provided 1 hinge post
16 for drmnags of fluid that leaks past the respective scals, if demired. Mold arm 12 18 axially
prvotally supported, by a shoulder on hinge post 16 and by mold support bracket 28, by means
of a set 96 of needle bearmgs and thrust washers Likewise, mold arm 14 18 saally and prvotally
supported on mold arm 12 by means of a set of needle besrings and thrust washers 98 In the
embodiment of FIG 3, mold arms 12, 14 are removable from nnge post 16 winle hige post 16
remams secured to mold support bracket 28 The techmque for removing the mold arms 18
tllustrated in FIG 5 Anti-deflecthon hracket 40 15 removed from hold-down engagement with



the upper end of hinge post 16 (FIGS 2 and 3), and a temaporary post 100 1 secured by means
of a bolt 102 to the upper end of hinge post 16 Fost 100 has the same outer diameter as upper
portion 22 of post 16 With tempomry post 100 1 place, mold arms 12, 14 may be axially
removed from hinge post 16 by sliding the mold arms as a umt upwardly onto post 100, clamping
the mold arms 1n poartion, and then removing post 100 from the upper end of hinge post 16. A
new set of mold arms and associated temporary post may then be positioned over hinge post 16,
and the molds slid downwardly onto hinge post 16 and secured 1n opersting positton by bracket
40

FIG 61flustrates an alternahve embodmnent of the invention, 1 which mold arms
12, 14 and a hunge post 104 are removable as an assembly from the mold arm support bracket
106 Mold emms 12, 14 with mamfolds 64, 66 are the same as 1n the prior embodiment. Hinge
post 104 has a cylindncal upper portion 22 as 1 the pnor embodiment, and a conical lower
portion 108 that 1s recerved within a comcal opemng 110 of brackst 106 In this embodiment,
bracket 106 includes an mlet flud passage 112 that opens t0 a carcumferential channe] 114
surroundmg opemng 110 for mwaal and radwl registry 1n assembly with a cross-passage 116
coupled to first flnd passage 32 of hange post 104  Likewise, bracket 106 includes a second flmd
passege 118 that opens to & carcumferential channe] 120 sround opemng 110 for axisl and radial
reqstry with a cross-pessage 122 in lower nnge post portion 108 coupled to second passage 36
in the hunge post. Thus, n this embodiment, passages 112, 116 in mold support brackst 106 are
connected through fithings 76, 78 to the source and return of iquud coolent, and couple the source
and return coolant to passages 32, 36 1 lunge post 104 (This techmque for connecting the source
and return coolant to the hunge post may also be employed in the embodiment of FIGS 2-5 ) The
assembly of the mold arms and the hinge post may be removed from bracket 106 unng s clamp
tool 123 and Iifing the mold aym and hunge post subsssembly from the mold support bracket.
A new mold arm and hinge post subassembly may then be inserted 1nto opeming 110 and
sutomatically make flid commumication with passages 112, 118 1 bracket 106



FIG 7illustrates a modification to the embodiment of FIG 6, 1n which the unge
post 130 18 secured to mold support bracket 132 by threads 134 Channels 114, 120 are 1solated
from each other by seals 136 carned by the hinge post.

There have thus been disclosed a method and system for cooling molds in a
Elassware forming machine that fully satiafy all of the objects and axms previously set forth The
snvention has been disclosed 1n conjunction with two presently preferred embociments, and a
pumber of modifications and vanations have been discussed. Other modifications and vaniations
will reachly suggest themsolves to persons of ordinary skill 1n the art 1n view of the foregomng
descriphon.  For example, although the preferred embodiments of the invention contemplate
mamfolds secured beneath the mold arms for passage of coolaut to and from the mold parts, the
fluld passages could be formed longitudinally through the mold arms to prowvide direct
communication with the mold parts without requinng such a mamfold. Use of the mamfold 15
currently preferred because 1t does not require provision of passages through the mold arms,
mantaing strength of the mold arms requured for supporting the mold parts The inventon 18
intended to embrace all such mod:fications sand variations as fall within the sparrt and broad scope
of the appended clmums.
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A system for cooling molds 1n a glassware forrming machine, which comprises

apair of mold axms mounted on 2 inge post for movement toward and sway from
each other,

at least one mold part carned by each smd arm and adapted to cooperate with each
other for form a glassware mold,

each of said mold parts mncluding at least one coolant passage having an mmlet and
an outiet disposed at one end of smid mold part, and each smid mold arm havmg inlet snd outlet
coolant flow passages operatively coupled to smd miet and said outlet of saxd at least one mold
patt,

& hquud cooilant source and a liquud coolant return disposed adiacent to smd hinge
post, and

a first coolant passage extending through said hinge post between saxd hqued
coolant source and smd miet flow passages m said moid arma, and a second coolant passage
extencing through said hinge post between smd outiet coolant flow passages in said mold arms
and smd liquud coolant return,

such that hquid coolant flows ma closed path from sud source through sazd hinge
post and se1d mold arms to sa:d mold parts, and from sm:d mold parts through smd mold arms and
sud hinge post to suzd return.

2
The system set forth in clavm 1 wherern amd hinge post includes an elongated
cyhndncal portion an which saad mold arms are prvotally mounted, wherein both of said first and
second coolant passages nclude e first portion that extends axially through said linge post and
& second portion that extends radially to a curcumferential face of said cyhindrical porhon, and
wherem smd 1nlet and outlet coolant flow passages in smd mold arms include portions m redial
ahgoment with smid second portions of smd first and second coolant passages

11
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3
The system set forth in claim 2 wherein smd mold arms include a coolant
mamfold carried by each mold arm, said inlet and outlet coolant passages extending through seid
mold arm from saxd hinge post to aard manufolds, and thence through said mamfold to saxd mold

parts,

4
The system set forth in claim 2 forther compnmng seals carnied by said mold arms

1n sealing engagement with said circumferential portion of smd hinge post to seal saxd second
portions of said first and second passeges from each other

5
The system set forth m claim 4 further compnising bearings camed by saud mold
arms 1o engagement with smd carcumferential portion of said nnge post.

6
The system set forth 1 clam 1 wheremn smd hinge post has an end portion secured
to a mold support bracket.

7
The system set forth mn claum 6 wherein said hinge post end portion 13 conically

tapenng and seif-centermg.

8
The system set forth m cluum 6 wheremn saud hinge post 1s secured to said mold
support bracket, and said mold arms are removably mounted on saud hinge post.

S|



9
The system set forth in claum 8 firther compnsng a temporary post for removable
securement to an upper end of said hinge post so that said mold anms may be removed from sard

hinge post onto said temporary post.

10
The system set forth 1 claim 6 wherexn smd hinmge post and sud mold anns are
removable as an assembly from sad mold support bracket.

11
The system set forth 1a claum § wheren smud coolant source and return wclude
source and retum connections to an mae] end of sard inge post within sexd mold support bracket.

12
The system set forth i claum 6 wherein smd first and second coolant passages in
said hinge post include portions that extend Iaterally to sard mold support bracket, and portions
1 smd mold support bracket for connection to saxd source and return,

13
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A method of cooling molds in a glaasware forming machme, which compnses the
steps of

() mounting a pair of mold parts on associated mold arms for cooperaion
with each other to form & glassware mold, each of saxd mold parts meludmg at least one coolant
passage having an 1nlet and an outlet, and esch saxd mold &rm 1ncluthng inlet and outlet coclant
flow passages operatively coupled to smd mlet and saud outlet of saxd mold parts,

(b) mounting sexd mold parts on a hinge post for prvoting smd mold arms and
said mold parts toward and away from each other, said hinge post having first and second coolam
passages respectively coupled to said niet and outlet passages of said mold arms, snd

(¢) cuculatng iqud coolant through smd hinge post and seid mold erms to

and from said mold parts.

14
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Abatract of the Disclosure

A system for cooling molds 1 a glassware forming machine :ncludes a pair of
mold arms mounted on a hinge post for movement toward and away from each other, and at least
one mold part carried by each mold arm and adapted to cooperate with each other o form a
glassware blank mold or blow mold. Each mold part includes at least one coolant passage having
aninlet and an outlet disposed at one end of the mold part, and each mold arm has inlet and outlet
coolant flow passages operatively coupled to the inlet and outlet of the mold part mounted on that
am. A hqud coolanmt source and a liquid coolant return are disposed adjacent to the hunge post.
A first coolant passage extends through the hinge post between the coolant source and the inlet
flow passages 1n the mold arms, end » second coolant passage extends through the hinge post
between the outlet coolant flow passages m the mold arms and the coolant return. Thus, liquid
coalant flows 1 a closed path from the source through the himge post and the mold arms to the
mold parts, and from the mold parts back through the mold arms and the hunge post to the retum.

15

54



Paese tyya & pha g {4) v g b~ (-]

Acoroved lor e By 107 I0GT OWll 008 -0at
US Pyteet snd Tresrmyrs Oftca, U 8 CUPARTMENT OF COMMENGE
Urthar e Raducton Atl of 1993, no PO B regquarsdt 48 reSpOnd to & COlObon of wirrits unkind  conamns & veil GLS conurol rumaer

DECLARATION FOR UTILITY QR [Aerme Rockat Mumber |17628 U2

DESIGN | First Named Inventor | Rebin T Flynn
PATENT APPLICATION
(37 CFR 1 63) Apphcation Number D%
(3 Declaration O Declarstion Flang Dats
Subruted OR  Submitied ater initisl | Group An Unit

\_ Fiing ﬂ"&sﬂ‘l 10 (o) Examinar Nama P

As a below numad invenior | herby declare that

My residence. mading widress, and cittziahip are s sixiad below next to ITry naeme
1 balleve | am the orighnel, Sewt and sols Tveniar (f only o neme s Bxied below) or an original first and jaint inventer (F plurml

rasnes are Ruted balow) of the rratier which u clyimed and R wiech & n on the trvantion entiied.
I LIQUID COCLING OF GLASSWARE MILDS

(T of the Ivarmon)

the speciBication of which
20 s atieched howio

o s Urnind Stuigs Application Number' or PCT intsmations)
D s fed on (MMDOYYYY) | | .
Appicelion Number (- ~} and wea smendad on MDD YYY} [ 1

I heraby state that | reviewed srwl undarviand the coniants of the sbove iienfled spacilication, Incluthng tha clalme, e
mwm-n"&"ammmum

Intsmationsl tling dute of the

| harmby cialm mmamumwumw ™ o yanr's
omrtificste or intsenational which of loast one athes Unitnd States of
b carfilcate, ﬁyﬂaﬂ'ﬁh e e et T rEomie i SRy B T
Prior feation ™™ Cariified

F-“t Foreign Filing “H'hflr Gmr-ﬂ

g 8 B

a Im] 0

jm]) [m] D

O Additionst s are sied on 5 dala phast FTO/BANED shached hereks:

I havalyy claim the berath urder 38 US.C. 119(s) of ny United Stais provisions appication(s) Retad below

k
|

e s e it St e A T U S e

numbers are Istad on 8
mupplemantsl priority dete shesl
FTOAEA2S eitnchad herald.
em n e o cornanis
T wil
Burten Hour Sistamend T '“'.‘:-.:'“"."J.':.‘:"&-" u-‘\l'l:l‘ -'I.lwnl &!:



ket Ao o o 21900 S8

U3 Pglent and Trademan Ofies U S OIMIIEWCGIIIEI:‘-!
Undar Ty Papereors Redhuion Act of 1588, mb parsons B fetyrad 19 (eEpong 1 & colischon of siormitan WT'ess | COmitng § vkl SO MMy

DECLARATION — Utility or Design Patent Application

Dirct o cormaprciance o ] ,“'..""m"' "',_“""' or B Corepondence sddress below

’__
@y Toledo - O o 43666
Coutry _USA Yolaphone 419-247-8547 eus_419-247-8555

1 declaro sixtam harin of e
%DM“ﬂWMMm!“MMIMWHHMﬂhMQ

()
| mnrﬁwm:mammuuaamudl-tmuuhummmn
. vty of the spplication or any peient sued thereon,
t NMEOFSQLEORFIR.TINVEN_TO“ {J A peliton haa besn fied for thus unsigned Inventor
1] Given Mams Rohin L Fendy Name Flyzn
:;.E*__Mﬂﬂﬂ Srfuamg
-
A ~- ;’4,_ “]-13-o\
i_ Resklance: Cty Waterville sum OB {coywy USA USA
'y Mafling Address
id
NAME OF SECOND INVENTOR 3 A petition has been fiied for this unaignad inventor
Givan Name Family Narvm
| {firet anel misde {¥ aoyf) or

Stale op

a Additional iventors are being nemed on e ____supplomenid Addiional iventor(s) shesi(s} PTO/SBARA slischad hamto.

Page201d)

$6



Flasms tybe = phus 5N (+) insice s b ——» [F] © o

Approved for ume through 1032008 OMS 08310038
US Fownt syl Trodeamrs Offny, U 8 DEFARTMENT OF COMUEACE

Uader e Peperwork Reduckon At of 1993, no pursons sre requrred 1o reepond 1 8 collschan of miarmebon unigs & daphry B vakd OIS Conine marge

é | Appiicetion Number )

Fiing Dl

POWER OF ATTORNEY OR First Named Iventor  |Rohiin L Flynn

AUTHORIZATION OF AGENT Grovp Art Unk

Exprmningr Nams
\ Attomey Dockat Number | 17628 USA
i heraby appoint:
[ practitoners ot Customer Number | J——p m
Label here

Proitgnac(s) sy beloy

- __Ww__‘

Associate Attorney R. C Colling 27,430

a3 my/our attomey(s) or agent(s) to prosecute the applicetion identifled above end to trangact all
business in the Uniled Stetes Patent gnd Trademark Office connectad tharewith.

Pisase change the comsspondence scddrass for the above-identifled appfication to
] The above-mentianed Customer Number

Fimor
| — InciviiusiNarme
{9} Address

[ o] _Avkirees

by

Hr-4s 120 |
B3l

T

IE

| am the
m Applicant/lnventor

[(C] Assignes of record of the entire intersst. See 37 CFR 371
Staternant undar 37 CFR 3.73(b} is enclosed (Form PTCVSE/R0).

SIGNATURE of 3 of Record

Robin L.
I . o8

|_Date =1
NOTE: Signatures of ofl the m«mdm of the enfirs interagt or Casir rapresaniaiives) sre recured. Submit mudtiple

o

5T



53
” 8 6 ;'0
18 _ 5
= P = : 1
- ! A 12
‘ -
h k #1 Ltk
= “l '
2o Il“ .
18 ‘
“l &4



o4 22
40
/39
- - f- r i
H 28/ 12
I’ l
56-£4 s g -
I .45
/¢ TN —ﬂ
52 )
t
I 1V 60 0
és ' e
70 | « =
éé
< | 4/ i
28 /€ ' | 26
' I __E
1’4l
|
INCE @)
i o 30
72 -~ 36 F' Y
- L {1
.
A 78
72
| COOLANT
~— 74

FIG2



22
= / 40
80
58 7 . i
‘o 12
- — - | -
| | |
: | &§o
id %/ q
|1 ,‘Z_‘f 50_ )
M1 NI oSN
56\:711' | Y SN
[ [ -
(HEH AL | I -4
/lrl 547 ! ;
| 8o
. /1 ¥ | '
52
(e vi 4 7; Y.
1
7 &4
N &o Y
¥.7 N /|I , g0 I 62
|
8 55/ | (17,
96 | /9 a8 Y
/6 | 4
; 111/ - 24
FIG3 94
L4




{ |
Y \
Z 79 = :
a1y aiy "
| 1
”\-- | k4 : |
6P 4y
52 C ~
/} | / I |
y A |
|
e i
€0 | IK5
7\ s |
, |
; 7 Je—- AL ‘
é 72 L/ |
T 77 p” ,,6 | Jl_/
1
FIG 4 Z A2
- I ]
112~
6 A/

O

127
22
flz
___1 4 M
|
|
| }
|I 44
NiTN] ¢4
Tod °
1O
jos
10§
120
148
S
113

FIG 6




102
100
- 12
I‘---_ I o’ -
L U
W77
16
/ 12
I| .
/—
,‘ y A\ /” —
I N
56 ~~1 1
A7 -{O
704 ) L
L
26
6 Wi 2 [
I r i . |
I ——
N\ ' Q_,
\ /N6 eQO
\ . —
OO\ N A
: 21— 26 |
- - A - = | gt 4
Ll




<
W
(t)
(In]
h
)7

F
Iy

2
j&

i3
14

Y

4

35
e

-

SONDNNANNDNANNN

\O

TSNNSO SN SO

130
80

— 88
- 39

o 12
— 88

— 38

— &
o /4

— &0

76

do
)3 £

136
120, 1%

136
— /18

/36

]

CIJ 1e




TRADUCCION DEL INGLES AL CASTELLANO de la Solicitud de
Patente de los Estados Unidos No 09/906,848 relacionada con

LIQUIDO DE ENFRIAMIENTO DE MOLDES DE ARTICULOS DE
VIDRIO

ANEXOS La Sohcitud de Patente de los Estados Unidos Serie No 09/
906,848 arriba mencionada, Declaraciéon y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacién del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Umdos de América

LOS ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

DEPARTAMENTO DE COMERCIO DE LOS ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA

Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Umdos
Julio 11, 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 09/906,848
FECHA DE PRESENTACION Juhio 17, 2001

Por autonzacién del

COMISIONADO DE PATENTES Y MARCAS
N Woodson (Firmado)

N WOODSON

Funcionano de Certificaciones

SELLO ADHERIDO
RCClgu 17628

LIQUIDO DE ENFRIAMIENTO DE MOLDES DE ARTICULOS DE
VIDRIO



La presente invencién se dinige al enfnamiento de moldes en una
méaquma de formacidn de articulos de vidrio, y més particularmente al
enfriamiento de liquidos de los moldes de preforma, y/o moldes de
soplado en una maquina de secctones mdividuales

Antecedentes y Obyetivos de la Invencién

La ciencia de la fabricacién de recipientes de vidrio se sirve
cornientemente de la denominada miquina de secciones mdividuales
Dichas miquinas mcluyen una pluralidad de secciones de fabricacién
separadas o mndividuales, cada una de las cuales tiene una multiphcidad
de mecanismos de operacion para convertir una 0 mas cargas o pequefias
masas de vidno fundido en recipientes huecos de vidrio y transfenr los
recipientes a través de estaciones sucesivas de la secciéon de la maquina
Cada seccidn de la miquina mcluye uno o méis moldes de preforma
donde pequefias masas de vidno se forman inicialmente en una operacion
de soplado o prensado, un brazo de inversion para transfenr 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 transferir los recipientes moldeados
desde la placa muerta hacia un transportador La Patente de los Estados
Unidos 4,362,544 incluye una discusiéon antecedente de procesos de
formaci16n de articulos de vidrnio tanto de soplado y soplado como de
prensado y soplado, y divulga una miqumna de secciones mdividuales
electro neumiética adaptada para uso en cualquier proceso

En el pasado, los moldes de preforma y de soplado de una méquina
de formacién de articulos de wvidno se han enfriado generalmente
dingiendo aire hacia o a través de las partes del molde Dichas técmicas
incrementan la temperatura y el mvel de rmdo en ¢l ambiente
circundante, y consumen una cantidad sustancial de energia
Adicionalmente, la productividad estéd limitada por la habilidad del aire
para retirar calor de las partes del molde en forma controlada, y la
estabihidad del proceso y la cahidad del recipiente son afectadas por las
dificultades en controlar Ia temperatura del aire y la velocidad de flyo
Se ha propuesto en las Patentes US 3,887,359 y 4,142,884, por gjemplo,
dingir un fludo, tal como agua, a través de pasajes en las partes del
molde para mejorar la extraccién de calor S embargo, la extraccién de
calor mediante enfnamiento de liquido puede ser demasiado rdpida y no
controlada, por lo menos en algunas 4reas del molde, en forma tal que se
deben tomar medidas para retrasar la transferencia de calor desde la
superficie mterna o de formacién de una parte del molde hacia ia
penifenia extertor donde estdn colocados los pasajes de enfriamiento de
liquudos Vanas técnicas para controlar asi la extraccion de calor
mediante enfriador liquido se han propuesto en el arte, pero no han sido
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enteramente satisfactorias

La sohcitud US sene No 09/400,123, presentada en Septiembre
20, 1999 y cedida al cesionanio de la presente solicitud, divulga un
sistema y un método para enfniar los moldes de formacién de una
mAiquina de formacién de articulos de vidrio, donde cada molde incluye
un cuerpo de construccién conductiva de calor que tiene una porcién
central con una superficie de formaci6n para formar vidno fundido y una
porcién penfénca espaciada radialmente hacia fuera de la porcién
central Una plurahdad de pasajes de enfriador se extienden en un arreglo
espaciado alrededor de 1a porcién penfénca del cuerpo del molde, y
enfriador ligmdo se dinge a través de dichos pasajes para extraer calor
del cuerpo mediante conduccién desde la superficie de formacion Una
pluralidad de aberturas se extienden axialmente dentro del cuerpo
radialmente entre por lo menos algunos de los pasajes de enfriador
liquido y la superficie de formacién para retrasar la transferencia de calor
desde la superficie de formacién hacia los pasajes de enfniador Hquido
Las aberturas tienen una profundidad dentro del cuerpo del molde, ya sea
en parte o enteramente a traves del cuerpo del molde, coordinadas con el
contorno de la superficie de formaci6n y otros pardmetros de fabricacién
para controlar la transferencia de calor desde la superficie de formacion
hacia los pasajes del enfriador 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 constrmdo de un lerro dichl
austenitico N1-Resist que tiene elevado contemido de silice y molibdeno
Las placas finales son Ilevadas por el cuerpo del molde para controlar el
flujo del enfrnador en los miltiples pasos a través de los pasajes del
enfnador El molde puede ser ya sea un molde de preforma o un molde
de soplado

La sohicitud US sene No 09/513,049, presentada en Febrero 24,
2000 y cedida al cesionano de la presente solicitud, divulga un sistema y
un método para enfriar moldes articulos de vidno dingiendo enfnador
liqmdo a la preforma o a las mitades del molde de soplado de una
maquina de formacién de articulos de vidro a través de una estructura
del tipo de umén rotativa de pivote encerrada Un miltiple de
enfnamiento es llevado por cada brazo de molde con pivote, y comunica
con puertos de entrada y sahda de enfnador en el extremo infenor de
cada parte del molde El multiple estd conectado mediante un sello de
arbol flotador, un conjunto de umdn rotativa y un brazo de yunque a una
fuente de enfnador y un retorno de enfriador en la caja de secciones de la
seccion de maquina asociada Cada conexién de pivote, es decir, entre la
caja de secciones y el brazo de yunque, entre el brazo de yunque y el
conjunto de umén rotativa, y entre ¢l conjunto de umé rotativa y el sello
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de 4rbol flotador comprende una umén rotativa en dos direcciones para
ahmentar enfriador liquudo hacia los miltiples y las partes del molde, y
devolver enfniador desde los multiples y partes del molde Los sellos
flotadores dindmicos entre los multiples de enfriador y las partes del
molde, y entre los mecamsmos de umoén rotatva acomodan el
movimiento relativo entre estos componentes a medida que las partes del
molde se abren y cierran

Aunque los sistemas y métodos para enfriamiento de moldes en
una miquma de formacién de articulos de vidrio en las solicitudes
anotadas corngen los problemas existentes hasta la fecha en el arte, son
deseables adicionales mejoras En particular, es deseable retirar todas las
mangueras de flmdo y otros mecanismos de acoplamiento externos a los
brazos del molde El enfriador liqudo 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
operacion de un sistema de formacién de articulos de vidrio El vidrio
fundido, las particulas abrasivas de vidrio y los lubnicantes usados
pueden causar dafios a la manguera, tubena y acoples rotahivos La
manguera, tuberia y acoples pueden dafiarse o fatigarse debido a las
dafiinas condiciones de operacion y severas fuerzas de vibracién durante
la operacién normal, ¢ impedir el ripido mantenimiento, reparacién y
reemplazo de las partes del molde y los mecanismos de operacién Es
consecuentemente un objetivo general de la presente 1nvencidn
proporcionar un sistema y un método para enfriar ya sea los moldes de
preforma o los moldes de soplado en una méiquna de formacién de
articulos de vidno, donde los pasajes de flyjo de enfniador estin
completamente encerrados dentro de los componentes de la méquina, y
protegidos de la abrasion y fatiga bajo las condiciones nocivas de
operacion de un sistema de formacién de articulos de vidrio

Resumen de la Invencidn

En forma breve, el sistema y el método actualmente preferidos de
la invencién dingen el enfnador hiquudo hacia la preforma o el molde de
soplado o mitades de una maquina de formacién de articulos de vidnio
mediante pasajes de fuente y retorno de enfnador que se extienden a
través de un poste de bisagra sobre el cual estdén montados los brazos del
molde, y a través de los brazos del molde hacia y desde cada parte del
molde En las modalidades prefertdas de la invencién, 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 mualtiple hacia y desde las
respectivas partes del molde Un sistema para enfnamiento de moldes en
una miquina de formacién de articulos de vidno, de acuerdo con la
presente invencién incluye consecuentemente un par de brazos del molde
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montados sobre un poste de bisagra para movimmento 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 vidnio Cada parte del molde
incluye por lo menos un pasaje de enfriador liquido que tiene una entrada
y una salida colocada en un extremo de la parte del molde, y cada brazo
del molde tienc pasajes de fluyjo de enfnador de entrada y salida
acoplados operativamente a la entrada y sahida de la parte del molde en
ese brazo Una fuente de enfriador liqmdo y un retomo de enfriador
liquido estdn colocados en posicién fija adyacente al poste de bisagra Un
pnmer pasaje de enfnador se extiende a través del poste de bisagra entre
los pasajes de flujo de 1a 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 retorno del fluyjo de enfnador en los
brazos del molde Consecuentemente, el enfriador liqudo fluye en una
trayectona cerrada desde la fuente a través del poste de bisagra y los
brazos del molde, y desde las partes del molde en retorno a través de los
brazos del molde y el poste de bisagra hacia el retorno

El poste de bisagra incluye preferiblemente una porcién cilindrica
alargada sobre 1a cual los brazos del molde estin montados en forma de
pivote Tanto el primer como el segundo pasajes de enfriador y incluyen
una primera 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 enfnador de entrada y salida en los brazos del molde
incluyen porciones en registro axial y alineacién radial con las segundas
porciones de los pnmer y segundo pasajes de enfriador para summstrar
enfniador 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 cilindrica del poste de bisagra en las
modalidades preferidas de la mvenci6n para sellar las segundas porciones
de los pnimer y segundo pasajes el uno del otro Cojinetes son llevados
por los brazos del molde en acople con la cara circunferencial de la
porcién cilindrica 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
modahdades prefenidas de la mmvencién estd enteramente disponible para
la formacién de pasajes de flujo de flmdo que se extienden a través del

poste de bisagra.

El poste de bisagra tiene una posicidn de extremo inferior que estd
asegurada a un brazo de soporte del molde u otra estructura adecuada fija
sobre la caja de secciones de cada seccidn de la miquina Esta porcion de
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extremo 1nferior del poste de bisagra es prefeniblemente de construccion
cdnica 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 bisagm, o el poste de bisagra y
los brazos del molde pueden ser removibles como un conjunto desde el
brazo de soporte La fuente y retorno del flmdo enfriador pueden
asegurarse al extremo mferior axial del poste de bisagra, o pueden
acoplarse al poste de bisagra mediante pasajes de fluido en el brazo de
soporte del molde

Breve Descnipeién de los Dibujos

La mvencién, comuntamente con sus adicionales objetivos,
caracteristicas y ventajas, se¢ entenderd en mejor forma a partir de su
siguiente descripcidn, sus rervindicaciones del apéndice y sus dibujos que
se acompafian, donde

La Figura 1 es una vista fragmentada en perspectiva de una
estacién de molde de soplado en una miquina de secciones mdividuales
equipada con un sistema para enfnamento de las partes del molde de
soplado de acuerdo con una modalidad actualmente prefenda de la

mvencion,

la Figura 2 es una vista fragmentada en seccién de la estacion 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 seccién de a una escala
magnificada de una porcién de la estaci6n del molde de soplado 1lustrada
en la Figura 2,

la Figura 3A es una vista fragmentada a una escala magmficada de
la porci6n de la Figura 3 dentro del circulo 3A,

la Figura 4 es una vista fragmentada en seccion que ilustra el
acoplamiento del multiple de enfriador a las partes del molde de soplado
en la estacidén del molde de soplado de 1a Figura 1,

la Figura 5 es una vista en seccién 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
magmficada de una porcién de la estacién del molde de soplado que
1lustra una modahdad modificada de la invencidn, y
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la Figura 7 es una vista fragmentada en seccién de una modahdad
adicional de la mvencién

Descnipcion las Modah

Las divulgaciones de las arnba anotadas solicitud US Serie No
09/400,123 presentada en Septiembre 20, 1999 y Sene No 09/531,049
presentada en Febrero 24, 2000, ambas cedidas al presente cesionario, se
mncorporan aqui a modo de referencia con propdsito de antecedentes

Las Figuras 1 y 2 1lustran una porci6n de una estacién 10 de molde
de soplado de una seccién de una maqumna de formacién de articulos de
vidrio de secciones mndividuales equipada con un sistema de suniumstro
de enfnador de molde de acuerdo con una modalidad actualmente
preferida de la presente mvencién Un par de brazos del molde 12, 14
estin montados en pivote sobre un poste de bisagra 16 estacionano Cada
brazo de molde lleva una pluralidad de mitades o partes de molde 18
cada parte de molde 18 estd 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 invencién se 1lustran 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 infenior el uno con el otro para
formar una cavidad del molde de soplado Se entenderd sin embargo, que
el sistema de summstro de enfrniador de acuerdo con la presente
mvencién es igualmente util para enfnar los moldes de preforma en la
estacion de molde de preforma de una miquina de secciones
mdividuales, ya sea en una maquina hneal 0 en una miquina rotativa
También se apreciard que, aunque la estacion 10 se 1lustra en 1a Figura 1
como una estacion para una denominada miquina de secciones
mdividuales de tniple pequefias masas, que comprende tres pares de
partes de molde 18, la presente invencién es igualmente util en
conjuncién con las denominadas méqumnas sencilla, doble cuadruple y
otros tipos de maquinas de formacién de articulos de vidno

Haciendo referencia a las Figuras 2 y 3, el poste de bisagra 16
mncluye una porcién 22 superior sustancialmente cilindrica con una
superficie 24 exterior cilindrica sobre 1a cual los brazos de molde 12, 14
estin montados en pivote, y una porcion 26 mferior comca ahusada
montada dentro de un brazo de soporte 28 del brazo de molde asegurado
a la caja de secciones 30 de una seccion de la miquina de secciones
individuales Un primer pasaje 32 de enfnador liqmdo se extiende
axialmente a través de la porcidn infenior 26 del poste de bisagra 16 en la
porcién supenor 22, y luego lateralmente en 34 y 35 a la superficie 24 de
la porcidén 22 supenor del poste de bisagra Similarmente, un segundo



pasaje 36 de enfnador hqudo se extiende axialmente a traves de la
porcién mferior 26 del poste de bisagra 16 en la porcion 22 superior y
luego lateralmente en 38 y 39 a la superficie 24 de Ia porci6n superior 22
Los extremos de salida de los pasajes 34, 35, 38, 39 de enfrador liqudo
transversal o lateral estin espaciados los unos de los otros
longitudinalmente del poste de bisagra 16 Los pasajes laterales 34, 35 se
ilustran en las Figuras 2 y 3 como descansando en un plano, aunque no es
necesarioc Lo antenor es verdadero para los pasajes laterales 38, 39 La
geometria de ahusamento de la porcién 26 inferior del poste de bisagra
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 rotahivamente mediante el brazo 28 de soporte
del molde para agarrar la porcién de extremo supenor 22 del poste de
bisagra 16 y sostener el poste de bisagra in posicidn con respecto al brazo

de soporte 28

El brazo del molde 12 mcluye una perforacién cilindnca 42
recibida axialmente sobre la porcién 22 cilindrica supenor del poste de
bisagra 16 Un pasaje 44 de flyjo de enfrnador liqudo de entrada en el
brazo del molde 12 se extiende hacia un camnal circunferencial 46
alrededor de la perforacién 42 en alineacién radial y axial en comyunto
con los extremos exteniores del pasaje lateral 35 en el poste de bisagra 16
Un pasaje 48 de salida del flujo de enfnnador liquido en el brazo del
molde 12 se extiende hacia un canal circunferencial 50 alrededor de la
perforacién 42 del brazo del molde 12 en registro axial y alineacidn
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
flyjo de enfriador liquudo acoplado a un canal circunferencial 54
alrededor de una perforacién 45 cilindnca en alineaci6n axial y radial con
los extremos del pasaje lateral 34 en el poste de bisagra 16, y un pasaje
56 de sahda acoplado a un canal circunferencial 58 en alineacién axial y
racial con un pasaje 39 lateral de enfriador liqudo 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 la comunicacién 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 modalidades prefendas de la invenci6n 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 miltiple
70 se extienden longitudinalmente a través de los respectivos multiples, y
estin conectados a los correspondientes puertos de entrada y salida de los
pasajes de enfniador ligumdo en las partes del molde 18, como se observa
mejor forma en la Figura 4 La forma de conexién de los multiples a
las partes del molde se discute mds completamente en la arriba
referenciada sohcitud Serie No 09/531,049 En la modalhidad particular
1lustrada en las Figuras 2 y 3, pnmer y segundo pasajes 32, 36 en el poste
de bisagra 16 terminan en el extremo axialmente inferior del poste de
bisagra Una bomba 72 de enfrniador liqudo estdi conectada a un
reservorio 74 para alimentar enfriador iqudo bajo presion s un acople 76
en el extremo mfenor del pasaje 32 y un reservonio 74 recibe enfriador
liqudo de retorno desde un acople 78 en el extremo inferior del pasaje

Consecuentemente, el enfrnador liqudo es alimentado bajo presién a
través del pasaje 33 hacia los pasajes laterales 34,35 y consecuentemente
hacia los pasajes 60, 66 en los miltiples 64, 70 El enfniador liqudo es
alimentado a través de los multiples hacia las partes del molde, y el
enfriador 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 sumidero de enfriador 74
(Figura 2) Se apreciard, por supuesto, que la bomba 72 y el reservorio 74
estin colocados normalmente lejos de la seccion de la miquina, y estin
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
seccion

El brazo de molde 12 estd soportado en pivote sobre un poste de
bisagra 16 mediante un par de cojnetes 80 de rodillo longitudmalmente
espaciados que rodean y agarran la superficie exterior 24 de la porcién 22
superior del poste de bisagra Similarmente, el brazo del molde 14 esta
soportado en pivote sobre el poste de bisagra 16 mediante un par de
coymetes 80 de rodillo espaciados longitudinalmente Los cojmetes 80
rodean y agarran la superficie exterior 24 de la porcién 22 supenor del
poste de bisagra La superficie 24 se endurece prefenblemente, 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 enfriador 46, 54, 50, 58, Cada sello 88
incluye un miembro 90 de sello anular (Figura 3A) de matenal de
cojinete tal como Teflon, y un amlio en O elistico 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 fludo que se escapa mis alld de los sellos respectivos, s1 se
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desea El] brazo del molde 12 estd axialmente soportado en pivote,
mediante un hombro en el poste de bisagm 16 y mediante el brazo de
soporte del molde 28, mediante una sene 96 de copnetes de aguja y
lavadores de empuje Similarmente, el brazo del molde 14 estd soportado
axialmente y en pivote sobre el brazo del molde 12 mediante una sene de
cojinetes de aguja y lavadores de empuje 98 En la modalidad de la
Figura 3, los brazos del molde 12, 14 son remowvibles del poste de bisagra
16 mientras que poste de bisagra 16 permanece asegurado al brazo de
soporte del molde 28 La técmca para retwrar los brazos del molde se
ilustra en la Figura 5 El brazo anti-deflexion 40 se retira del acople de
mantemmiento mferior 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 superior del poste de bisagra 16 El poste 100 tiene el
mismo didmetro exterior de la porcién supenior 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
superior 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 mechante el brazo 40

La Figura 6 ilustra una modahdad alternativa de la invencion,
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 miltiples 64, 66 son 1guales a
los de la anterior modahidad El poste de bisagra 104 tiene una porcién 22
supernior cilindrica como en Ia anterior modahdad, y una porcién infenor
comica 108 que es recibida dentro de una abertura cénica 110 del brazo
106 En esta modalidad, el brazo 106 incluye un pasaje 112 de flmdo 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 pnimer pasaje de fludo 32 del poste de bisagra 104
Similarmente, el brazo 106 incluye un segundo pasaje de flmdo 118 que
se abre a un canal circunferencial 120 alrededor de 1a abertura 110 para
registro axial y radial con un pasaje transversal 122 en la porcién fenior
108 del poste de bisagra acoplada al segundo pasaje 36 en el poste de
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 1a fuente y retorno del enfnador liqudo, y acoplan los pasajes 32, 36
de fuente y retorno del enfrniador en el poste de bisagra 104 (Esta técmica
para conectar el enfriador de 1a 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
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106 usando una herramenta de mordaza 123 y levantando el subconjunto
del brazo del molde y el poste de bisagra del brazo de soporte del molde
Un nuevo subconjunto del brazo del molde y poste de bisagra puede
entonces insertarse en la abertura 110 y hacen autométicamente
comunicacion a través del fludo con los pasajes 112, 118 en el brazo
106

La Figura 7 1lustra 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 miguina de formacidn de articulos de vidrio que
satisface completamente todos los objetivos y demandas previamente
establecidos La mvencién se ha divulgado en comjuncién con dos
modalidades actualmente preferidas, y un numero de modificaciones y
variaciones s¢ han discutido Otras modificaciones y variaciones serin
sugenidas por si mismas a personas expertas en ¢l arte a la vista de la
antenior descripcion Por ¢jemplo, aunque las modalhidades preferidas de
la invencién contemplan multiples asegurados debajo de los brazos del
molde para pasaje del enfnador hacia y desde las partes del molde, los
pasajes de fluudo pueden formarse longitudinalmente a través de los
brazos del molde para proporcionar comunicacion directa con las partes
del molde sin requerir de un multiple tal El uso del miltiple se prefiere
cominmente debido a que no requiere de la provisién de pasajes a través
de los brazos del molde, mantemendo la resistencia de los brazos del
molde requerida para soportar las partes del molde La mvencién
pretende abarcar todas las dichas modificaciones y variaciones que se
encuentran dentro del espirtu y ampho alcance de las reivindicaciones
del apendice

REIVINDICACIONES

1 Un sistema para enfnamiento de moldes en una miquma de

formacion de articulos de vidno, el cual incluye

un par de brazos de molde montados sobre un poste de
bisagra para movimiento hacia y lejos el uno del otro,

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

cada una de las dichas partes del molde que incluye por lo
menos un pasaje de enfnador que tiene una entrada y una sahda
colocados en un extreme de dicha parte del molde, y cada uno de dicho
brazo del molde que tiene pasajes de entrada y pasajes de salida de flujo
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de enfnador acoplados operativamente a dicha entrada y dicha salida de
dacha por lo menos una parte del molde,

una fuente de enfnador hqwmdo y un retomo de enfrnador
liquido conectados a dicho poste de bisagra, y

un primer pasaje de enfriador que se extiende a traves de
dicho poste de bisagra entre dicha fuente de enfrniador hqudo y dichos
pasajes de flujo de entrada en dichos brazos del molde, y un segundo
pasaje de enfniador que se extienden a través de dicho poste de bisagra
entre dichos pasajes de flyo de enfrniador de salida en dichos brazos del
molde y dicho retorno de enfriador hqudo,

en forma tal que el enfriador liqudo fluye en una trayectona
cerrada desde dicha fuente a través de dicho poste de bisagra y dichos
brazos del molde a dichas partes del molde, y desde dichas partes del
molde a través de dichos brazos del molde y dicho poste de bisagra a
dicho retorno

2 El sistema establecido en la reivindicacion 1 donde dicho
poste de bisagra incluye una porcion cilindrica alarga sobre 12 cual dichos
brazos del molde estin montados en pivote, ambos de dichos primer y
segundo pasajes de enfnador incluyen una pnmera porcion que se
extiende axialmente a través de dicho poste de bisagra y una segunda
porcién que se extiende radialmente hacia una cara circunferencial de
dicha porci6n cilindrica, y donde dichos pasajes de flyjo de enfrniador de
entrada y de salida en dichos brazos del molde incluyen porciones en
alineaci6n radial con dichas segundas porciones de dichos primer y
scgundos pasajes de enfriador

3 El sistema establecido en la reivindicacién 2 donde dichos
brazos del molde incluyen un multiple de enfnador llevado por cada
brazo del molde, dichos pasajes d enfnnador 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 multiple
hacia dichas partes del molde

4  El sistema establecido en la reivindicacién 2 que mcluye
adicionalmente sellos llevados por dichos brazos del molde en acople de
sellado con dicha porcién circunferencial de dicho poste de bisagra para
sellar dichas segundas porciones de dichos pnmer y segundo pasajes los
unos de los otros

5 El sistema establecido en la reivindicacién 4 que incluye
adicionalmente cojinetes llevados por dichos brazos del molde en acople
con dicha porcién circunferencial de dicho poste de bisagra

6 El sistema establecido en la reivindicacién 1 donde dicho
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poste de bisagra tiene una porcién de extremo asegurada a un brazo de
soporte del molde

7 El sistema establecido en la reivindicacién 6 donde dicha
porcién de extremo del poste de bisagra es ahusada cémicamente y auto
centrada

8 El sistema establectdo en la reivindicacién 6 donde dicho
poste de bisagra estd asegurado a dicho brazo de soporte del molde, y
dichos brazos del molde estdn montados en forma remowvible en dicho

poste de bisagra.

9 El sistema establecido en la reivindicacién 8 que incluye
adicionalmente un poste temporal para sujecién removible a un extremo
superior de dicho poste de bisagra en forma tal que dichos brazos del
molde pueden removerse de dicho poste de bisagra a dicho poste

temporal

10 EIl sistema establecido en la reivindicacién 6 donde dicho

poste de bisagra y dichos brazos del molde 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 a
un extremo axial de dicho poste de bisagra dentro de dicho brazo de
soporte del molde

12  El sistema establecido en la rervindicacién 6 donde dichos
primer y segundos pasajes de enfriador en dicho poste de bisagra
incluyen porciones que se extienden lateralmente a dicho brazo de
soporte del molde, y porciones en dicho brazo de soporte del molde para
conexién a dicha fuente y retorno

13 Un método de enfnamento de moldes en una maquina de
formaci6n de articulos de vidno, el cual mncluye los pasos de
(@ montar un par de partes del molde sobre brazos del
molde asociados para cooperacién el uno con el otro para formar un
molde de articulos de vidrio, cada una de dichas partes del molde que
mcluye por lo menos un pasaje de enfriador que tiene una entrada y una
salida, y cada uno de dichos brazos del molde que mcluye pasajes de
flyjo de enfriador de entrada y de salida acoplados operativamente a
dicha entrada y dicha salida de dichas partes del molde,
(b) montar dichos brazos del molde en un poste de bisagra
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 y
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segundo pasajes de enfriador acoplados respectivamente a dichos pasajes
de entrada y salida de dichos brazos del molde, y

(c) circular enfnador liqudo a traves de dicho poste de
bisagra y dichos brazos del molde hacia y desde dichos brazos del molde

Extracto de la Divulgacién

Un sistema para enfrramento de moldes en una mAquna de
formacion de articulos de vidno incluye un par de brazos del molde
montados en un poste de bisagra para movimento hacia y lejos en uno
del otro, y por lo menos una parte del molde 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 vidnio Cada parte del
molde mcluye por lo menos un pasaje de enfnador que tiene una entrada
y una salida colocadas en un extremo de la parte del molde, y cada brazo
del molde tiene pasajes de fluyjo de enfnador de entrada y salida
acoplados operattvamente a la entrada y a la salida de 1a parte del molde
montada sobre ese brazo Una fuente de enfriador hqundo y un retommo de
enfnador hquido est4n conectados al poste de bisagra, un primer pasaje
de enfnnador se extiende a través del poste de bisagra entre los pasajes de
flujo de 1a fuente de enfriador y el flujo de entrada en los brazos del
molde, y un segundo pasaje de enfnnador se extiende a través del poste de
bisagra entre la fuente de enfnador y pasajes de flujo de entrada en los
brazos del molde y el retorno del enfnador Consecuentemente, el
enfnador liqudo fluye en una trayectona 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

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 2 DE SEPTIEMBRE, 2002
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5 at Columbus, Ohio
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J Kenneth Blackwell
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J Bernie Quilter, Clerk of the Common Pleas Court and Court of Appeals for the County of
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I, JUDITH M SCHREINER, a Notary Public In and for the State of
Ohilo, U S.A,, hereby certify that the attached document Is a true copy of the
Assignment made of an Improvement Invention for LIQUID COOLING OF
GLASSWARE MOLDS by Its Inventor

ROBIN L. FLYNN
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA
2° EXAMEN DE FORMA, PATENTE DE INVENCION

Radicacidon N° 02-61351 Folio 92

Concepto Técnico N° 164
Clasificacidon Intemacional de Patentes C03B 9/38

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el At 38 de la Decisitn
486, se determiné que esta solicitud de Patente

Sl [AIO [ ] Contiene un resumen de la invencidn (Art 26-e)
sl [f/( NOI ] Contiene el titulo o nombre de la invencién {Art 27-d)
Sl [-/( NO[ ] Contiene la descnipcin de la invencion (Art 26-b)

Sl [l/( NOJ[ ] NO ES APLICABLE [ ] Contiene los dibujos necesanos para
comprender la invencién (Art 26-d)

Si [Vﬂuo [ ] Contiene una o mas reivindicaciones (Art 26-c)

SI[{ ] NOI[ ] NO ES APLICABLE [Vﬁ-lan sido desarrollados los productos
a partir de recursos genéticos o de sus productos denvados
de los que cualquiera de los Paises Miembros es pals de
ongen (Art 26-h)

SI[ ] NO[ ] NO ES APLICABLE ['4.05 productos y o procedimientos
han sido obtenidos o desarrollados a partir a partir de los
conocimientos tradicionales de las comunidades indigenas,
afro amencanas, o locales de los Paises Miembros, de
acuerdo a lo establecido en la Decisibn 391 y sus
modificaciones y reglamentaciones vigentes (Art 26-1)

SI[ 1 NO [V( La invencién se refiere a un producto relativo a un matenal
biolégico (Art 26-))

| [./{ NOI[ ] NO ES APLICABLE [ ] La pnondad coincide con la matena
reivindicada

SI[V] NO[ ] CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS
OBSERVACIONES Y OTROS SI[ ] NO|[ ] Ver hoja(s) anexa(s)

®
EXAMINADOR TECNICO 202051
Bogota D C, febrero 06 de 2004
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA
Folio 93

2020

Bogota D C

Doctor(a)

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado(a)

REFERENCIA Radicacién N* 02-61351

Trémite 002
Evento 001
Actuacion 416
Oficio N° 180
Folios 001

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

Camplase
Dadopen Bogota D C, 05 FEB 2004

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe Division dg Nuevas Creaciones

202051



