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DESCRIPCION
Aparato para abrir y cerrar moldes en una maquina para formar cristaleria

La presente descripcion se relaciona con un aparato para abrir y cerrar los moldes de pieza bruta y/o los moldes de
soplado de una maquina para formar cristaleria.

Antecedentes de la Descripcion

Las maquinas para formar cristaleria, que incluyen particularmente maquinas para formar cristaleria de seccion
individual, incluyen uno o mas moldes de pieza bruta para formar gotas de vidrio fundido en preforma de vidrio,
moldes de soplado para soplar la preforma de vidrio en articulos de cristaleria tales como contenedores de vidrio, y
mecanismos de transferencia para transferir la preforma de vidrio desde los moldes de pieza bruta hasta los moldes
de soplado y para transferir los articulos de cristaleria desde los moldes de soplado. Los moldes de pieza bruta y los
moldes de soplado normalmente se forman al moldear mitades montadas sobre brazos de moldes para abrir y cerrar
los moldes.

El documento de US 6557380B1 describe un aparato para abrir y cerrar brazos de molde de una maquina para
formar cristaleria, en la que cada brazo de molde se acopla mediante una caja de engranajes asociada a un servo
motor formado por las cajas de engranaje. Las cajas de engranaje y el servo motor se disponen debajo de la
ménsula de soporte de molde de la maquina para formar cristaleria.

El documento US 6684665B1 describe un aparato para abrir y cerrar los brazos de molde de una maquina para
formar cristaleria, en la que ambos brazos de molde se impulsan por un servo motor eléctrico individual a través de
mecanismos de cigiliefial asociados.

Resumen de la Descripcion

Un objeto general de la presente descripcidon es proporcionar un aparato para abrir y cerrar los moldes de pieza
bruta y/o los moldes de soplado de una maquina para formar cristaleria, que se mantienen facilmente y por lo tanto
reducen el tiempo de inactividad de la maquina para mantenimiento y reparacion.

La presente descripcién incluye una serie de aspectos que se pueden implementar de forma separada a partir de o
en combinacioén entre si.

El aparato para abrir y cerrar brazos de molde en una maquina para formar cristaleria, de acuerdo con un aspecto
de la presente descripcion, incluye una caja de engranaje para montarse sobre una estructura de maquina de
cristaleria, una carcasa de cilindro suspendida por debajo de la caja de engranaje, y un cilindro dispuesto dentro de
la carcasa de cilindro. El cilindro tiene un pistén con una varilla de pistdon de extension y una cremallera mecanizada
o formada de otro modo en la varilla de piston. Un primer engranaje de impulsion en la carcasa de cilindro se acopla
a la cremallera y el eje de impulsion se extiende desde el primer engranaje de impulsién y la carcasa de cilindro en
la caja de engranaje. Un segundo engranaje de impulsion se dispone en la caja de engranaje y se acopla al eje de
impulsién. Los ejes de operacién separados lateralmente se extienden hacia arriba desde el interior de la caja de
engranaje. Medios que incluyen un engranaje intermedio que acopla el segundo engranaje de impulsion a los ejes
de operacion de tal manera que los ejes de operacion se rotan simultdneamente en direcciones opuestas por el
cilindro, la cremallera, el primero y segundo engranajes de impulsion y el engranaje intermedio. En las realizaciones
de ejemplo de la descripcidn, los medios incluyen engranajes de impulsion o articulaciones de conexién que acoplan
el segundo engranaje de impulsion y el engranaje intermedio a los ejes de operacion. Los enlaces acoplan los ejes
de operacion a los brazos de molde de la maquina para formar cristaleria.

Breve Descripcion de los Dibujos

La descripcién, junto con los objetos, caracteristicas, ventajas y aspectos de la misma, se entendera mejor a partir
de la siguiente descripcion, las reivindicaciones adjuntas y los dibujos acompafiantes, en los que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva de una seccion de una maquina para formar cristaleria de acuerdo con una
realizacion de ejemplo de la presente descripcion;

La Figura 2 es una vista en perspectiva de la parte superior de la seccion de maquina en la Figura 1;

La Figura 3 es una vista en perspectiva frontal del mecanismo que opera el molde de pieza bruta en la seccion de
magquina de las Figuras 1y 2 sin los brazos de molde para claridad;
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La Figura 4 es una vista en perspectiva posterior del mecanismo que opera el molde de pieza bruta de la Figura 3;

La Figura 5 es una vista en perspectiva del mecanismo de las Figuras 3 y 4 sin la ménsula de soporte de pieza
bruta;

La Figura 6 es una vista en perspectiva de la parte inferior del mecanismo en la Figura 5 sin la cubierta de la carcasa
de cilindro;

Las Figuras 7 y 8 son vistas seccionales tomadas sustancialmente a lo largo de las lineas respectivas 7-7 y 8-8 en la
Figura 3;

La Figura 9 es una vista seccional tomada sustancialmente a lo largo la linea 9-9 en la Figura 7;
La Figura 10 es una vista seccionada parcialmente tomada sustancialmente a lo largo la linea 10-10 en la Figura 1;

La Figura 11 es una vista en perspectiva frontal del mecanismo que opera el molde de soplado en la seccién de
magquina de las Figuras 1y 2;

La Figura 12 es una vista en perspectiva posterior del mecanismo que opera el molde de soplado en la Figura 11 sin
los brazos de molde;

La Figura 13 es una vista seccional tomada sustancialmente a lo largo la linea 13-13 en la Figura 12;

La Figura 14 es una vista en perspectiva del mecanismo que opera el molde de soplado en las Figuras 11y 12 sin la
ménsula de soporte de molde de soplado;

La Figura 15 es una vista en perspectiva posterior de un mecanismo que opera el molde de soplado de acuerdo con
una modificacion a la realizacién de la Figura 14;

La Figura 16 es una visa de plano de fondo del mecanismo que opera el molde de soplado sin la cubierta de la
carcasa de cilindro; y

La Figura 17 es una vista seccional tomada sustancialmente a lo largo la linea 17-17 en la Figura 14.
Descripcion Detallada de las Realizaciones Preferidas

Las Figuras 1 y 2 ilustran una seccion de ejemplo 30 de una maquina para formar cristaleria en la que se puede
implementar un mecanismo para abrir los moldes de pieza bruta y/o los moldes de soplado de acuerdo con la
presente descripcion. La seccién de maquina 30 de manera general incluye una estacion de molde de pieza bruta
32, una estacion de molde de soplado 34 y un ensamble de brazo invertido 36 para transferir la preforma de vidrio
desde la estacion de molde de pieza bruta hasta la estacién de molde de soplado. Diversos dispositivos que se
superponen a la estacién de molde de pieza bruta y la estacion de molde de soplado han quedado fuera de las
Figuras 1 y 2 por claridad. La estacion de molde de pieza bruta 32 preferiblemente incluye un par de brazos de
molde de pieza bruta 38, 40 montados sobre una ménsula de soporte de molde de pieza bruta 42. Del mismo modo,
la estacion de molde de soplado 34 preferiblemente incluye un par de brazos de molde 44, 46 montados sobre una
ménsula de soporte de molde de soplado 48. La estacion de molde de pieza bruta 32 y la estacion de molde de
soplado 34, junto con otros mecanismos de transferencia y operacion de secciones de maquina 30, preferiblemente
se montan sobre una estructura de seccion 52. La estructura de seccion se puede encerar para formar una caja de
seccion cerrada. Los mecanismos 47, 49 para abrir y cerrar la pieza bruta en moldes de soplado se montan bajo,
preferiblemente directamente bajo, el molde de pieza bruta y la ménsulas de soporte de molde de soplado 42, 48
respectivamente.

Con referencia ahora a las Figuras 3-9, la ménsula de soporte de molde de pieza bruta 42 se monta sobre una caja
de engranaje 50, que a su vez se monta sobre la estructura de seccién 52. La caja de engranaje 50 tiene pasadores
que se posicionan en paralelo 54 para alinear la caja de engranaje 50 a la estructura de seccién 52. La caja de
engranaje 50 se adhiere a la estructura de seccién 52 mediante una disposicién de sujetadores 57. La caja de
engranaje 50 también tiene una pluralidad de puertos 55 que se alinean con los puertos correspondientes sobre la
estructura de seccion de maquina 52 para cargar aire y fluido de operacion al mecanismo 47. Una carcasa de
cilindro 56 se suspende por debajo de la caja de engranaje 50. Dentro de la carcasa de cilindro 56 se encuentra un
accionador de operacién 58. El accionador 58 puede ser un accionador eléctrico pero preferiblemente es un
accionador de fluido, mas preferiblemente un cilindro de aire. El cilindro 58 tiene un pistén interno 60 con una varilla
de piston de extension axial 62. El diente de engranaje 64 (Figura 6) se mecaniza o de otra manera se forma en la
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varilla de pistén 62. Un primer engranaje de impulsién 66 se dispone por debajo de una cubierta de la carcasa de
cilindro 68 (retirada de la Figura 6) y tiene una matriz periférica de diente de engranaje enganchado con el diente de
engranaje 64 sobre la varilla de piston 62. El diente de engranaje 64 forma asi una cremallera que impulsa un
engranaje 66. Un eje de impulsién 70 se extiende desde el primer engranaje de impulsion 66 a través de la pared
inferior 72 de caja de engranaje 50. El primer engranaje de impulsién 66 preferiblemente se acopla al eje de
impulsion 70 mediante un eje de aseguramiento 73. Dentro de la caja de engranaje 50, un segundo engranaje de
impulsién 74 se monta al eje de impulsion 70 y se mantiene alli mediante una tuerca de aseguramiento 75 o similar.
Una cavidad compuesta de un bolsillo 76 (Figura 8) se forma en una pared de carcasa de cilindro 56 alineada
coaxialmente con varilla de pistén 62 y recibe el extremo 78 de la varilla de pistén 62 en la posicion completamente
abierta de los brazos del molde de pieza bruta. Un sello anular 80 se dispone dentro del bolsillo 76 y engancha el
extremo de la varilla 78 para formar un colchén de aire, como se describira. La varilla de pistén 62 preferiblemente
se sostiene por un casquillo de sello 79 adyacente al cilindro 58 y mediante un cojinete de manguito 81 en el lado
opuesto del diente de cremallera 64 (Figura 6).

Un par de ejes de operacion 82, 84 (Figuras 5 y 7) se extienden hacia arriba desde los lados lateralmente opuestos
de la caja de engranaje 50. Los ejes de operacion 82, 84 preferiblemente estan encerrados por las porciones
correspondientes de ménsula de soporte de molde de pieza bruta 42, como se observa mejor en la Figura 7. El
segundo engranaje de impulsién 74 preferiblemente se acopla directamente a un engranaje 86, que a su vez se
acopla al extremo inferior del eje de operacién 84. El segundo engranaje de impulsidon 74 también se acopla a través
de un engranaje intermedio 88 a un engranaje 90 que se acopla al extremo inferior del eje de operacion 82. Los
engranajes 86, 90 preferiblemente son engranajes de sector, como se observa en la Figura 5. Los engranajes 86, 90
preferiblemente tienen marcas de alineacidn para asegurar el posicionamiento adecuado durante el ensamble. Los
ejes 70, 82, 84 preferiblemente se acoplan a engranajes 66, 74, 86, 90 en tal una forma con el fin de prevenir el
retroceso entre los ejes y los engranajes. La Figura 5A muestra que el eje de operacion 84 preferiblemente tiene un
extremo poligonal cénico 92 que se recibe dentro de una apertura central poligonal cénica 94 en el engranaje 86. Se
emplean preferiblemente acoplamientos poligonales cénicos idénticos entre el eje de operacion 82 y el engranaje 90,
y entre el eje de impulsién 70 y el primer y segundo engranajes de impulsion 66, 74, como se observa mejor en la
Figura 5A. El eje de operacion 82 se sostiene por un cojinete superior 96 llevado por la ménsula de soporte 42 y un
cojinete de rodillos 98 dispuesto dentro de una caja de engranaje 50. El eje de operacién 84 también tiene cojinetes
de soporte 96, 98. El engranaje intermedio 88 se sostiene rotativamente por un cojinete 100 recibido sobre un eje de
mangueta 102 dentro de la caja de engranaje 50 y se puede asegurar al eje 102 mediante un anillo de retencion
104. Los engranajes 90, 86 preferiblemente se aseguran a los ejes de operacion 82, 84 mediante tuercas de
aseguramiento 106. El eje de impulsién 70 preferiblemente se sostiene dentro de una pared de la caja de engranaje
72 mediante cojinetes separados 108. Las palancas 110, 112 se acoplan a los extremos superiores de los ejes de
operacion 82, 84 para conexion pivotante a los brazos de molde de pieza bruta 38, 40 por medio de articulaciones
114, 116. El interior de la caja de engranajes 50 preferiblemente se llena con lubricante, tal como aceite, para reducir
el desgaste de los engranajes. El nivel de aceite se puede verificar por medio de una varilla de nivel 115 (Figuras 5y
8). Un conducto 117 (Figura 8) carga el lubricante al cojinete de manguito 81 en la carcasa de cilindro 56. Un pasaje
119 en la pared 72 de la caja de engranaje 50 (Figura 9) proporciona una entrada para cargar el lubricante a la
camara dentro de la caja de engranaje 50 que rodea el diente de engranaje de la cremallera 64 (Figura 6) y el primer
engranaje de impulsion 66.

Asi, el accionamiento del piston 60 y la varilla de piston 62 giran simultdneamente engranajes de impulsion 66, 74,
giran el engranaje intermedio 88 en una direccion opuesta al engranaje de impulsién 74, y giran los engranajes 90,
86 y ejes de operacion 82, 84 en direcciones opuestas respectivamente. La operacion de las palancas del eje 110,
112 y articulaciones 114, 116 es sensible a dicha rotacion de los ejes de operacion 82, 84 para pivotar los brazos de
molde de pieza bruta 38, 40 (Figuras 1 y 2) en direcciones opuestas. Los brazos del molde de pieza bruta 38, 40
preferiblemente se montan pivotantemente sobre un poste de articulaciéon de brazo de molde 118 (Figuras 3 y 10).El
poste de articulacion 118 tiene un extremo inferior fijo a la ménsula de soporte de molde de pieza bruta 42 y un
extremo superior recibido en y asegurado a una placa de antideflexién 120, que a su vez se monta en la ménsula de
soporte de molde de pieza bruta 42. Con el poste de la articulacién 118 asegurado en ambos extremos, se reduce o
elimina la caida o hundimiento de los brazos del molde. La placa antideflexion 120 se puede ajustar por perno 121
para ajustar y evitar la caida o hundimiento en los brazos del molde. El bolsillo 76 en la carcasa del cilindro 58
(Figura 8) se conecta por un conducto de aire 122 a un pasaje interno 123 en la caja de engranaje 50 que contiene
un tornillo de véalvula de aguja 124 para controlar el flujo de aire. Cuando el extremo 78 de la varilla del piston 62
entra en el bolsillo 76 durante el movimiento hacia la derecha de la Figura. 8, - es decir, que los brazos del molde
alcanzan la posicién completamente abierta - el aire se captura dentro de bolsillo 76 de los amortiguadores del
piston 60 al final de su recorrido. Un tornillo 124 (Figuras 4 y 5) acelera el flujo de aire del bolsillo 76 para modular y
controlar este efecto de amortiguacién. El tornillo de la aguja de valvula 125 (Figura 4) controla la amortiguacion del
cilindro abierto de molde.

Un accionador, preferiblemente un cilindro de aire 126 (Figuras 1-2, 4 y 10), se monta sobre la ménsula de soporte
de molde de pieza bruta 42. El cilindro de aire 126 tiene un pistén 128 con una varilla de pistén 130. Un bloque de
cufia 132 se monta sobre el extremo de la varilla de piston 130 para recibo entre los rodillos 134, 136 en los
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extremos de los brazos de molde de pieza bruta 38, 40. Con los brazos de molde de pieza bruta en la posicion
completamente cerrada ilustrada en la Figura 10, el cilindro de aire 126 se puede accionar para impulsar el bloque
de cufia 132 entre los rodillos 134, 136 y por lo tanto asegurar los brazos de molde (y las secciones de molde de
pieza bruta llevadas por los brazos de molde) en la posicién cerrada. El bloque de cufia se retira antes de que los
brazos de molde se abran por el cilindro 58.

Las Figuras 11-17 ilustran el mecanismo 49 para abrir y cerrar los brazos de molde 44, 46 en la estacion de molde
de soplado 34. El mecanismo 49 en la estacion de molde de soplado es muy similar al mecanismo para abrir/cerrar
el molde de pieza bruta 47 discutido en detalle anteriormente, y los elementos correspondientes se identifican en las
Figuras 11-17 mediante nimeros de referencia correspondientemente idénticos con la letra “a” o “b”. La ménsula de
soporte de molde de soplado 48 se monta sobre una caja de engranaje 50a por medio de una placa 140 (Figuras 1,
11 y 12) para permitir que la ménsula de soporte de molde de soplado sea desmontada de la caja de engranaje 50a.
La carcasa de cilindro 56a incluye un piston 60a y una varilla de piston 62a con diente de cremallera 64a (Figura 16)
mecanizado en la varilla 62a. El primer engranaje de impulsion 66a, que preferiblemente es un engranaje de sector
en la Figura 16, se acopla a un eje de impulsiéon 70a por debajo de una cubierta 68a. Dentro de la caja de engranaje
50a, en la realizacion de la Figura 14, el eje de impulsién 70a se acopla a un segundo engranaje de impulsion 74a,
que se acopla directamente a un engranaje 86a acoplado a un eje de operacion 84a. El segundo engranaje de
impulsién 74 también se acopla a través de un engranaje intermedio 88a a un engranaje 90a acoplado al eje de
operacion 82a. Los engranajes 74a, 86a, 88a, 90a preferiblemente son engranajes de sector en la realizacion de la
Figura 14. En la relacion alternativa de la Figura 15, el eje 70a se acopla a un segundo engranaje de impulsién 74b,
gue se acopla al eje de operacién 84a mediante un enlace 86b. El segundo engranaje de impulsién 74b también se
acopla mediante un engranaje intermedio 88b y un enlace 90b al eje de operacion 82a en la realizacion de la Figura
15. Los extremos superiores de los ejes de operacion 82a, 84a se acoplan mediante brazos 142, 144 y
articulaciones 146, 148 a brazos de molde de soplado 44, 46 respectivamente. Asi. El movimiento lineal del pistén
60a funciona a través del diente de cremallera de la varilla de pistén 64a, primer engranaje de impulsion 66a, eje de
impulsién 70a, segundo engranaje de impulsién 74a o 74b, engranaje intermedio 88a o0 88b, y engranajes 86a, 90a o
articulaciones 86b, 90b para girar los ejes de operacion 82a, 84a en direcciones opuestas, y por lo tanto abrir y
cerrar los brazos de molde de soplado 44, 46 (y las secciones de molde de soplado llevadas por los brazos de molde
de soplado).

Asi se ha discutido un aparato para abrir y cerrar los brazos de molde en una maquina para formar cristaleria que
satisface completamente todos los objetivos y propdésitos establecidos previamente, el mecanismo para abrir/cerrar
el molde se puede retirar facilmente de la estructura de seccion de maquina para mantenimiento o reparacion. Existe
coincidencia sustancial de las partes entre los mecanismos que operan el molde de soplado y el molde de pieza
bruta, y entre los mecanismos de operacién para diferentes tamafios de maquinas.
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REIVINDICACIONES
1. Aparato para abrir y cerrar brazos de molde (38, 40; 44, 46) en una maquina para formar cristaleria, que incluye;
una caja de engranaje (50; 50a) para montarse sobre una estructura de maquina de cristaleria (52),
una carcasa de cilindro (56; 56a) suspendida por debajo de dicha caja de engranaje (50; 50a),

un cilindro (58; 58a) dispuesto dentro de dicha carcasa de cilindro, dicho cilindro tiene un pistén (60; 60a) con una
varilla de pistén de extension (62, 62a) y una cremallera (64; 64a) en dicha varilla de pistén,

un primer engranaje de impulsién (66; 66a) en dicha carcasa de cilindro (56; 56a) acoplada a dicha cremallera (64;
64a) y a un eje de impulsion (70; 70a) que se extiende desde dicho primer engranaje de impulsién (66; 66a) y dicha
carcasa de cilindro (56; 56a) en dicha caja de engranaje (50; 50a), un segundo engranaje de impulsion (74; 74a;
74b) dispuesto en dicha caja de engranaje (50; 50a) y acoplado a dicho eje, ejes de operacion separados
lateralmente (82, 84; 82a, 84a) que se extienden hacia arriba desde el interior de dicha caja de engranaje (50; 50a),

medios que incluyen un engranaje intermedio (88; 88a; 88b) que acopla dicho segundo engranaje de impulsion (74;
74a; 74b) a dichos ejes de operaciéon (82, 84; 82a, 84a) de tal manera que dichos ejes de operacion se rotan
simultaneamente en direcciones opuestas mediante dicho cilindro (58; 58a) a través de dicha varilla de piston (62;
62a), dicho primer engranaje de impulsién (66; 66a), dicho eje de impulsion (70; 70a), dicho segundo engranaje de
impulsion (74; 74a; 74b) y dichos medios que incluyen un engranaje intermedio (88; 88a; 88b), y

enlaces (114, 116; 146, 148) para acoplar dichos ejes de operacién (28, 84; 82a, 84a) a los brazos de molde (38, 40;
44, 46) de la maquina para formar cristaleria.

2. El aparato establecido en la reivindicacion 1 en donde dichos medios incluyen engranajes de impulsion (86, 90;
86a, 90a) que acopla dicho segundo engranaje de impulsién (74; 74a; 74b) y dicho engranaje intermedio (88; 88a;
88b) a dichos ejes de operacion (82, 84; 82a, 84a).

3. El aparato establecido en la reivindicacion 2 en donde dichos engranajes de impulsion (74; 74a; 74b) tienen
aperturas conicas poligonales (94) y en donde dichos ejes de operacion (82, 84; 82a, 84a) tienen extremos cénicos
poligonales (92) recibidos en dichas aperturas cénicas poligonales de dichos engranajes de impulsion.

4. El aparato establecido en la reivindicacion 2 o 3 en donde dichos engranajes de impulsién (74; 74a; 74b) son
engranajes de sector.

5. El aparato establecido en cualquier reivindicacion 1- 4 en donde dichos medios incluyen articulaciones (86b; 90b)
gue acoplan dicho segundo engranaje de impulsion (74; 74a; 74b) y dicho engranaje intermedio (88; 88a; 88b) a
dichos ejes de operacion (82, 84; 82a, 84a).

6. El aparato establecido en cualquiera de las reivindicaciones 1 - 5 en donde dicho engranaje intermedio (88; 88a;
88b) y dicho segundo engranaje de impulsion (74; 74a; 74b) son engranajes de sector.

7. El aparato establecido en cualquiera de las reivindicaciones 1 - 6 en donde dicho primer y segundo engranajes de
impulsién tienen aperturas conicas poligonales, y en donde dicho eje de impulsion tiene extremos cénicos
poligonales recibidos en dichas aperturas conicas poligonales de dicho primer y segundo engranajes de impulsion.

8. El aparato establecido en la reivindicacion 1 en donde dicha caja de engranaje incluye medios de alineacion (54)
para montar y alinear dicha caja de engranaje (50; 50a) sobre la estructura de maquina de cristaleria (52).

9. El aparato establecido en la reivindicacién 8 en donde dichos medios de alineacién (54) incluyen una matriz de
pasadores de alineacién que se extienden alrededor de una periferia de dicha caja de engranaje (50; 50a).

10. El aparato establecido en cualquiera de las reivindicaciones 1 - 9 en donde dicha varilla de pistén (62; 62a) se
extiende en una cavidad (76) en dicha carcasa de cilindro (56; 56a), y en donde dicho aparato incluye un pasaje de
aire (122,123) que se extiende desde dicha cavidad (76) para limitar la salida de aire desde dicha cavidad y por lo
tanto amortiguar el movimiento de dicho cilindro (58; 58a)

11. El aparato establecido en la reivindicacion 10 en donde dicha cavidad (76) incluye un bolsillo en una pared de
dicha carcasa de cilindro (56) opuesta a un extremo de dicha varilla de piston (62) y un sello (80) alrededor de dicho
bolsillo para enganchar un extremo de dicha varilla de piston.

6
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12. El aparato establecido en la reivindicacion 11 incluye un tornillo (124) sobre dicha caja de engranaje (50) que se
extiende en dicho pasaje de aire para acelerar el flujo de aire desde dicho bolsillo.

13. El aparato establecido en cualquiera de las reivindicaciones 1- 12 que incluye una ménsula de soporte de molde
(42; 48) montada sobre dicha caja de engranaje (50).

14. El aparato establecido en la reivindicaciéon 13 que incluye un poste de articulacion de brazo de molde (118;
118a) que tiene un extremo acoplado a dicha ménsula de soporte de molde (42, 48), y una ménsula antideflexion
(120; 120a) llevado por dicha ménsula de soporte de molde (42, 48) y acoplado a un segundo extremo de dicho
poste de articulacién de molde (118; 118a) para prevenir es la deflexion de dicho poste de articulacién de molde.

15. El aparato establecido en la reivindicacidon 13 que incluye un cilindro de cerradura (126) montado sobre dicha
ménsula de soporte de molde (42), dicho cilindro de cerradura(126) tiene un pistén (128) y una varilla de piston de
extension (130), y una cufia de bloqueo (132) montada sobre dicha varilla de piston (6) para recibir entre los
extremos de brazos de molde (38, 40) montados sobre dicha ménsula de soporte de molde (42; 48) para asegurar
los brazos de molde (38, 40; 44,46) en una posicidn cerrada.
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