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REIVINDICACIONES

1.- Un mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina
formadora de articulos de vidrio del tipo que incluye, al menos un molde dividido en
dos mitades que se abren y cierran para el formado de los articulos, dicho
mecanismo de apertura y cierre de moldes comprendiendo:

una estructura de soporte (12);

Un par de brazos de soporte (30, 32), cada uno siendo montado
independientemente uno frente al otro y separados paralelamente en la estructura
de soporte, cada brazo de soporte teniendo un primer extremo montado para
movimiento alrededor de un primer punto de pivoteo (34, 36), en un primer eje
estacionario (38, 40) que esta montado en la estructura de soporte, para rotar el
primer extremo de los brazos de soporte y, un segundo extremo, para mover los
brazos hacia una posicion de cierre o apertura, dicho segundo extremo de los brazos
de soporte incluyendo un segundo punto de pivoteo (42, 44), para movimiento
alrededor de un segundo eje de pivoteo; y, un tercer punto de pivoteo (50, 52) para
movimiento alrededor de un tercer eje de pivoteo (46, 48);

Medios de sincronizacion de moldes, dichos medios de sincronizacién de
moldes siendo montados para movimiento en dicho segundo punto de pivoteo (42,
44) de los brazos de soporte de molde, dichos medios de sincronizacién de moldes
siendo montados para moverse con un movimiento hacia adentro o hacia afuera
para la apertura y cierre de los moldes;

Medios de palanca (76, 78) teniendo un primer extremo conectado
articuladamente a los medios de sincronizacion, a través de un cuarto eje de pivoteo
(80, 82), para proveer un movimiento articulado a dichos medios de sincronizacion;
y, un segundo extremo siendo conectado a la estructura de soporte a un quinto punto
de pivoteo, en un punto fijo, dichos medios de palanca y dicho par de brazos de
soporte transmitiendo un movimiento articulado hacia adentro o hacia afuera a
dichos medios de sincronizacién, para el cierre o apertura de los moldes;

Medios de impulsion (116, 118) acoplados a la estructura de soporte, cada
uno de dichos medios de impulsién teniendo una flecha de salida (112, 114), dichos

medios de impulsion proveyendo un movimiento rotacional a cada una de las flechas
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de salida con un angulo de giro predeterminado hacia la izquierda o hacia la
derecha; y,

Medios de eslabonamiento de interconexion conectados articuladamente e
independientemente por cada uno de los brazos de soporte y a la flecha de salida
de los medios de impulsion, en donde, mediante un primer movimiento de rotacion
de la flecha de salida de los medios de impulsion, los brazos de soporte y medios
de sincronizacion se mueven a una posicion de cierre de moldes y, con un segundo
movimiento, en sentido opuesto, abren cada uno de los brazos de soporte de
moldes, medios de sincronizacion y cada una de las mitades de los moldes.

2.- El mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina formadora
de articulos de vidrio de conformidad con la reivindicacion 1, en donde los medios
de sincronizacion incluyen: medios autobalanceables acoplados en una parte frontal
de dichos medios de sincronizacion, para retener cada una de las mitades de los
moldes y para proveer la misma fuerza de cierre a cada uno de dichos moldes.

3.- El mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina formadora
de articulos de vidrio de conformidad con la reivindicacion 1, en donde los medios
de impulsion es un motor programable.

4.- El mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina formadora
de articulos de vidrio de conformidad con la reivindicacion 1, en donde los medios
de eslabonamiento de interconexiéon comprenden:

una manivela de interconexion (108, 110) acoplada por un extremo a la parte
superior de la flecha de salida, la cual gira conjuntamente con la flecha de salida de
los medios de impulsién con un angulo de giro predeterminado hacia la izquierda o
derecha;

un primer eslaboén giratorio (88, 90) teniendo en un primer extremo conectado
a un eje estacionario vertical (92, 94) para rotar en un quinto punto de pivoteo fijo en
la estructura de soporte; y, un segundo extremo para rotar libremente hacia el lado
derecho o hacia el lado izquierdo;

un segundo eslabon (96, 98) teniendo un primer extremo conectado a través
de un eje vertical (54,56), en dicho tercer punto de pivoteo (50, 52) de los brazos de

soporte, para pivotar libremente sobre dicho eje vertical con un movimiento de
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pivoteo hacia el lado derecho o hacia el lado izquierdo; y, un segundo extremo
conectado para rotar libremente hacia el lado derecho o hacia el lado izquierdo; vy,

un tercer eslabon (104, 106), teniendo un primer extremo y un segundo
extremo, dicho primer extremo del tercer eslabon siendo conectando conjunta y
articuladamente con el segundo extremo del primer eslaboén giratorio (88, 90) y el
segundo extremo del segundo eslabdn (96, 98) para tener un movimiento de pivoteo
hacia la izquierda o hacia la derecha; y, el segundo extremo del tercer eslabon (104,
106) siendo conectado a la manivela de interconexion (108, 110), dichos medios de
impulsiéon proveyendo un movimiento rotatorio a la manivela de interconexién (108,
110) para proveer un movimiento de cierre o apertura a los brazos de soporte de
moldes, medios de sincronizacién de moldes y medios de palanca, para la apertura
y cierre de cada uno de los brazos de soporte y cada una de las mitades de los
moldes.

5.- El mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina formadora
de articulos de vidrio de conformidad con la reivindicacion 1, en donde los brazos de
soporte son colocados en posicion voladiza, permitiendo que la apertura y cierre de
los brazos sea con un movimiento de traslacién curvilineo.

6.- El mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina formadora
de articulos de vidrio de conformidad con la reivindicacion 1, en donde los medios
de eslabonamiento de interconexién es de doble eslabonamiento, los cuales, en la
posicion de cierre de moldes, permiten trabar e inmovilizar el mecanismo de apertura
y cierre de moldes, reduciendo el esfuerzo de cierre de los moldes y, con un segundo
movimiento, destrabar o liberar el mecanismo de apertura y cierre de moldes para
la apertura de cada uno de los brazos de soporte y mitades de los moldes.

7.- El mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina formadora
de articulos de vidrio de conformidad con la reivindicacion 1, en donde el movimiento
de apertura y cierre de cada uno los brazos de soporte y mitades de molde es
programable de acuerdo a un perfil de movimiento y desplazamiento
predeterminado.

8.- EI mecanismo de apertura y cierre de moldes para una maquina formadora
de articulos de vidrio de conformidad con la reivindicacion 1, en donde los medios

de palanca es una biela.
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9.- Un método para la apertura y cierre de un mecanismo de abre cierra
moldes para una maquina formadora de articulos de vidrio del tipo que comprende,
al menos un molde dividido en dos mitades que se abren y cierran para el formado
de los articulos, el método comprendiendo las etapas de:

proveer una estructura de soporte (12);

proveer par de brazos de soporte (30, 32), cada uno siendo montado
independientemente uno frente al otro y separados paralelamente con respecto a la
estructura de soporte, cada brazo de soporte teniendo un primer extremo montado
para movimiento alrededor de un primer punto de pivoteo (34, 36), en un primer eje
estacionario (38, 40) que estda montado en la estructura de soporte, en un punto fijo,
para rotar el primer extremo de los brazos de soporte y, un segundo extremo, para
mover los brazos hacia una posicidn de cierre o apertura, dicho segundo extremo
de los brazos de soporte incluyendo un segundo punto de pivoteo (42, 44), para
movimiento alrededor de un segundo eje de pivoteo; y, un tercer punto de pivoteo
(50, 52) para movimiento alrededor de un tercer eje de pivoteo (46, 48);

proveer medios de sincronizacion de moldes, dichos medios de
sincronizacion de moldes siendo montados para movimiento en dicho segundo
punto de pivoteo (42, 44) de los brazos de soporte de molde, dichos medios de
sincronizacion de moldes siendo montados para moverse con un movimiento hacia
adentro o hacia afuera para la apertura y cierre de los moldes;

proveer medios de palanca (76, 78), dichos medios de palanca teniendo un
primer extremo conectado articuladamente a los medios de sincronizacion por medio
de un cuarto eje de pivoteo (80, 82), para proveer un movimiento articulado a dichos
medios de sincronizacion; y, un segundo extremo siendo conectado a la estructura
de soporte a un quinto punto de pivoteo, en un punto fijo, dichos medios de palanca
y dicho par de brazos de soporte transmitiendo un movimiento articulado hacia
adentro o hacia afuera a dichos medios de sincronizacién, para el cierre o apertura
de los moldes;

proveer medios de impulsion (116, 118) acoplados a la estructura de soporte,
cada uno de dichos medios de impulsion teniendo una flecha de salida (112, 114),

dichos medios de impulsion proveyendo un movimiento rotacional a cada una de las
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flechas de salida con un angulo de giro predeterminado hacia la izquierda o hacia la
derecha;

proveer medios de eslabonamiento de interconexidon conectados
articuladamente e independientemente por cada uno de los brazos de soporte y a la
flecha de salida de los medios de impulsidon, en donde, mediante un primer
movimiento de rotacional de la flecha de salida, los brazos de soporte y medios de
sincronizacion se mueven a una posicion de cierre de moldes y, con un segundo
movimiento, en sentido opuesto, abren cada uno de los brazos de soporte de
moldes, medios de sincronizacion y cada una de las mitades de los moldes.

generar un primer movimiento de rotacién independiente por cada una de las
flechas de salida, a través de los medios de impulsion, para llevar a cabo un
movimiento de cierre de los brazos de soporte y medios de sincronizacion, y para
trabar e inmovilizar el mecanismo de apertura y cierre de moldes en la posicidén de
cierre de los brazos de soporte y mitades de molde;

llevar a cabo un proceso de formado de los articulos de vidrio en cada uno de
los moldes; vy,

una vez que ha finalizado el proceso de formado de los articulos, proveer un
segundo movimiento de rotacién independiente para cada una de las flechas, dicho
segundo movimiento de rotacién siendo en sentido opuesto al primer movimiento de
rotacién para llevar a cabo un movimiento de apertura de los brazos de soporte y
medios de sincronizacion, y para destrabar y abrir el mecanismo de soporte de
moldes, los medios de sincronizacion y cada una de las mitades de los moldes.

10.- El método para la apertura y cierre de un mecanismo de apertura y cierre
de moldes, de conformidad con la reivindicacién 9, en donde el movimiento de los
brazos de soporte incluye la etapa de: generar un perfil de movimiento independiente
para cada brazo de soporte para la apertura y cierre de cada una de las mitades de
los moldes.

11.- El método para la apertura y cierre de un mecanismo de apertura y cierre
de moldes, de conformidad con la reivindicacion 10, en donde la generacion del perfil
de movimiento de los brazos de soporte incluye las etapas de:

generar un primer movimiento a partir de un valor cero, desde una posicion
de abertura de los brazos de soporte, con velocidad variable y aceleracién positiva

5



10

15

20

25

hasta un punto maximo, para avanzar los brazos de soporte y moldes hacia una
posicion de cierre, en una posicién uno frente a otro;

generar un segundo movimiento desde el punto maximo con velocidad y con
aceleracion negativa hasta detenerse en una linea central de cierre de moldes
coincidente con la union de cada mitad de molde; vy,

generar un tercer movimiento con velocidad variable y aceleracion positiva y
aceleracion negativa para la abertura de los moldes y brazos de soporte, hasta
alcanzar la posicion de abertura de los brazos de soporte.

12.- El método para la apertura y cierre de un mecanismo de apertura y cierre
de moldes, de conformidad con la reivindicacion 11, incluye las etapas de:

mover un primer brazo de soporte con un tiempo T{ y una fuerza de
posicionamiento F4, hacia una posiciéon de linea de particion de moldes, hasta
detenerse en una linea central coincidente con la uniéon de cada mitad de molde;

mover un segundo brazo de soporte con un desfasamiento de tiempo T4, y
una fuerza de posicionamiento igual o inferior F,, hasta alcanzar la posicion de la
linea de particion central de cada una de las mitades de cada molde;

trabar los brazos de soporte en la posicion de cierre de los brazos de soporte
y mitades de molde,

reduciendo el esfuerzo de cierre de los moldes durante el formado del
articulo; vy,

abrir simultaneamente los brazos de soporte y mitades de molde para evitar

defectos en el articulo por fuerzas de vacio o de capilaridad.



