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DESCRIPCION
Embolo y ensamblaje de molde medidor para una botella de vino de cuello angosto prensada y soplada

La presente divulgacion se relaciona con un ensamblaje de molde medidor, que incluye un émbolo, para la
manufactura de una botella de vino de cuello angosto prensada y soplada que tiene un acabado tipo corcho.

Antecedentes y resumen de la divulgacion

Los procesos de manufactura de prensado y soplado de vidrieria son tipicamente empleados en la manufactura de
botellas de vino que tienen acabados de tipo corcho para obtener una superficie interna en el area de acabado
desde la cual un corcho puede ser facilmente removido empleando un extractor de corcho llamado Ah-So. El uso de
procesos de manufactura de prensado y soplado de vidrieria es deseable para reducir el grosor de las paredes de
la botella y de este modo la cantidad de vidrio utilizada en cada botella. Un objeto general de la presente
divulgacion es proveer un ensamblaje de molde medidor, que incluya particularmente un émbolo de presion de
medidor, para formar un medidor de botella de vino que tiene un acabado de corcho y una superficie interna lisa en
el area de descorche que facilmente permitira el uso de dispositivos de remocién de corcho como el Ah-So y otros
tipos.

La U.S. 5, 411,564 divulga un mecanismo 50 de émbolo de presién y soplado que incluye un émbolo 77 que tiene
una porcién 162 del cuerpo principal con forma anular que se extiende hacia arriba. Un anillo 164 radial de brida
que se extiende hacia fuera desde el émbolo 77, y una porcién 166 de punta cubierta con forma anular del émbolo
77 se extiende hacia arriba desde la porcion 162 del cuerpo principal y es de menor diametro que la porcién 162 del
cuerpo principal. Una pequefia brida 168 se extiende radialmente hacia fuera desde la porcion 166 de punta
cubierta hacia la mitad entre la porcion 162 del cuerpo principal y el extremo superior de la porcion 166 de punta
cubierta. Los puertos 172 de contragolpe se extienden desde una abertura 92 central a través de la porcion 162 del
cuerpo principal a una ubicacién donde la porcién 162 del cuerpo principal y la porcion 166 de punta cubierta se
unen la una con la otra.

La WO 2012/120673 divulga una maquina moldeadora de botella de vino que presiona el molde medidor por medio
de elevar un émbolo 1 que tiene una seccién de base en un estado flotante soportada por un resorte espaciador.

La JP 56125223 divulga un equipo de moldeado medidor con partes hechas de ceramica para permitir que el
equipo opere por largos periodos de tiempo sin ser engrasado.

La EP 0139339 divulga la produccién de un articulo de vidrio hueco por medio de la formacion de una preforma 1
enfriada dentro de un medidor 5 alargado que esta sujeto a tratamiento térmico, soplado, y compresion para
alcanzar un grosor de pared deseado del articulo.

La presente divulgacién real representa un nimero de aspectos que pueden ser implementados de manera
separada o en combinacién el uno con el otro.

Un émbolo medidor de presion para una maquina de manufactura de presion y soplado de vidrieria, de acuerdo con
un aspecto de la presente divulgacion, incluye un cuerpo que tiene una superficie externa de revolucion alrededor
de un eje central. La superficie externa de revolucion incluye al menos una primera y segunda porciones
espaciadas y una tercera porcion intermedia que se extiende entre la primera y la segunda porciones espaciadas.
Las superficies de la primera y segunda porciones espaciadas son conicas en angulos de no mas de 2° al eje
central y la tercera porcién es conica y tiene un angulo inclusivo entre 4° y 6° al eje, mas preferiblemente un angulo
de 4.74° al eje.

Un ensamblaje de molde medidor para una maquina de formacién de prensado y soplado de vidrieria, que incluye
un anillo de cuello para moldear una porcion terminada de un medidor, un molde medidor para moldear una porcion
del cuerpo del medidor, y un émbolo para insertar a través del anillo del cuello dentro del molde medidor para
presionar masa gutiforme caliente de vidrio fundido contra las superficies internas del anillo del cuello y el molde
medidor. El émbolo tiene una superficie externa de revolucion alrededor de un eje central, que incluye una primera
porcion dispuesta dentro del anillo del cuello cuando el émbolo estd completamente insertado a través del anillo del
cuello dentro del molde medidor, una segunda porciéon espaciada desde la primera porcién, y una tercera porcion
de transicién que se extiende entre la primera y la segunda porciones. La tercera porcién de transicion de la
superficie exterior esta en un angulo de entre 4° y 6° con respecto al eje central del émbolo. La primera, segunda y
tercera porciones son todas conicas en diferentes angulos con respecto al eje del émbolo. La tercera porcion de
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transicion preferiblemente tiene un angulo de 4.74° al eje del émbolo, mientras que la primera y segunda porciones
preferiblemente tienen angulos de no mas de 1° a dicho eje.

Un ensamblaje de molde medidor para formar una botella de vino medidora que tiene un acabado de corcho con
una control de profundidad de descorche, de acuerdo con un aspecto adicional de la presente divulgacion, que
incluye un anillo del cuello, un molde medidor y un émbolo medidor de presién. El émbolo incluye un cuerpo que
tiene una superficie de extremo de referencia, un eje central perpendicular a dicha superficie de extremo de
referencia, y una superficie exterior de revolucion alrededor de dicho eje y que se extiende desde la superficie de
referencia. La superficie externa de revolucién incluye una superficie de control que se extiende desde la superficie
de referencia, con una primera porcién conica adyacente a la superficie de referencia, una segunda porcién conica
espaciada de la superficie de referencia, y una tercera porciéon conica que se extiende entre y de manera contigua
con la primera y la segunda porciones. El control de profundidad de descorche, medido desde las superficies de
referencia, termina en la segunda superficie de la porcion del cuerpo del émbolo. La tercera porcion de superficie
preferiblemente tiene un angulo entre 4° y 6° al eje central del cuerpo del émbolo, méas preferiblemente un angulo
de 4.74° a dicho eje. La primera y segundas porciones de superficie preferiblemente tienen angulos de no mas de
2.0° al eje central del cuerpo del émbolo.

Breve descripcion de los dibujos.

La divulgacién, junto con los objetos adicionales, caracteristicas, ventajas y aspectos de la misma, sera mejor
entendida de la siguiente descripcion, las reivindicaciones adjuntas y los dibujos acompafiantes, en los cuales:

La FIG.1 es una vista seccional en elevacion lateral de una botella de vino que tiene un acabado tipo corcho
manufacturada de acuerdo con la presente divulgacion;

La FIG. 2 es una vista seccional fragmentada de un ensamblaje de molde medidor que incluye un émbolo medidor
de presion de acuerdo con una realizacion de ejemplo de la presente divulgacion;

La FIG. 3, es una vista lateral elevada del émbolo en la FIG.2; y
La FIG. 4 es una vista lateral elevada sobre una escala agrandada de la porcion de la FIG. 3 dentro del area 4.
Descripcion detallada de las realizaciones preferidas

La FIG. 1 es una vista seccional de una botella 10 de vino que tiene un cuerpo 12, un cuello 14 y un acabado 16
tipo corcho. La botella 10 de vino es preferiblemente manufacturada en una maquina de manufactura de presion y
soplado de vidrieria, en la cual una masa gutiforme caliente de vidrio fundido es alimentada al molde medidor
(FIG.2) y formada dentro de un medidor por medio de la insercion de un émbolo a través del anillo del cuello dentro
del molde medidor. El émbolo presiona el vidrio fundido contra las superficies del anillo del cuello y el molde
medidor tal que el acabado se forma con la geometria final dentro del anillo del cuello mientras que un cuerpo
medidor se forma con una geometria temporal dentro del molde medidor. EI medidor es entonces transferido a un
molde de soplado, tipicamente utilizando el anillo del cuello como un elemento de transferencia, en el cual el cuerpo
de la botella se forma con la geometria final por medio del soplado del cuerpo medidor contra las superficies
internas del molde de soplado. La medicidon desde la superficie externa del acabado de botella, las superficies
internas del acabado de botella y el cuello tiene una geometria controlada de al menos sobre un control 18 de
profundidad de descorche.

La FIG. 2 ilustra un ensamblaje 20 de molde medidor que incluye un anillo 22 del cuello y un molde 24 medidor. Un
émbolo 26 tiene una superficie 28 de extremo de referencia montada sobre un soporte 30 acoplado a un conductor
31 adecuado para la insercion a través del anillo 22 del cuello dentro del molde 24 medidor para presionar una
masa 32 gutiforme caliente de vidrio fundido contra las superficies interna del anillo 22 del cuello y el molde 24.
Después de la remocién del émbolo 26, se abre el molde 24 y el medidor se transfiere a la estacién de soplado,
empleando tipicamente un anillo 22 del cuello como un elemento de transferencia. (El ensamblaje de modo medidor
gue se ilustra en la FIG. 2 en una orientacion invertida a medida que se compara con lo que es tipico en el arte.) El
émbolo 26 puede ser solido, 0 mas tipicamente, hueco con medios internos de enfriamiento. Las patentes de los
Estados Unidos 6, 079,226 y 6, 286,339 ilustran conductores de émbolo y disposiciones de enfriamiento de
ejemplo.

El émbolo 26 se ilustra con mayor detalle en las FIGS. 3 y 4, incluye una base 34 que tiene una superficie 28 de
referencia, la cual tipicamente es plana y perpendicular al eje 36 central del cuerpo 38 del émbolo. El cuerpo 38 del
émbolo (el cual puede ser sélido o hueco como se anot6é previamente) tiene una superficie externa de revolucion
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alrededor del eje 36, con una primera porcion 40 de superficie adyacente a la superficie 28 de referencia de la base
34, una segunda porcién 42 de superficie espaciada desde la primera porcion 40 de superficie, y una tercera
porcion 44 de superficie intermedia que se extiende entre y contigua con las porciones 40 y 42 de superficie. El
cuerpo del émbolo tipicamente también tiene una nariz 46 redondeada, que tiene tipicamente una superficie externa
esférica o casi esférica. El control 18 de profundidad de descorche (FIGS. 1y 4) se extiende desde la superficie 28
de referencia y termina en la segunda porcion 42 de superficie, y puede tener una longitud de 1.5 pulgadas (3,81
cm) desde la superficie 28 de referencia, por ejemplo. Las porciones 40 y 42 de superficie son preferiblemente
conicas y tienen superficies en angulos de no mas de 2° al eje 36. En la realizacion de ejemplo de las FIGS. 3y 4,
la porcion 40 de superficie tiene un angulo de 0.97° con respecto al eje 36, y la porcion 42 de superficie tiene un
angulo de 0.92° con respecto al eje 36. La tercera porcion 44 o porcion intermedia tiene un angulo inclusivo entre 4°
y 6° con respecto al eje 36, y mas preferiblemente un angulo de 4.74° con respecto al eje 36.

Se ha encontrado que la provision de las tres porciones 40, 42, 44 de superficie conica, preferiblemente en
diferentes angulos al eje del cuerpo del émbolo, particularmente con la tercera porcion 44 intermedia estando en un
angulo mayor al eje del cuerpo del émbolo que las primera y segunda porciones 40, 42, produce una superficie
interna lisa en el acabado 16 de la botella y el cuello 14 al menos sobre el control 18 de profundidad de descorche.
El grosor del vidrio en el acabado 16 puede ser reducido para que el acabado se enfrie mas rapidamente y no
tienda a recalentarse vy fluir durante la etapa final de soplado de la botella. En este sentido, se ha encontrado que
los angulos conicos sobre el émbolo efectivamente replican el perfil interno de descorche que se obtiene en la
operacion de manufactura de prensado y soplado mientras que se permite el grosor de vidrio reducido que puede
ser obtenido en un proceso de prensado y soplado.

De este modo ahi ha sido divulgado un ensamblaje de molde medidor, que incluye un émbolo medidor de presion,
gue satisface completamente todos los objetos y deseos previamente establecidos. La divulgacion se ha
presentado en conjunto con una realizacién de ejemplo, y las modificaciones y variaciones han sido discutidas.
Otras modificaciones y variaciones se sugeriran a si mismas facilmente a personas con habilidades ordinarias en el
arte en vista de la descripcion anterior.
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REIVINDICACIONES

1. Un émbolo (26) medidor de presion para una maquina de manufactura de prensado y soplado de vidrieria, el cual
incluye:

una base (34), una nariz (46), y un cuerpo (38) que se extiende entre la base y la nariz, dicho cuerpo teniendo un
eje (36) central y una superficie externa de revolucion alrededor del eje central,

la superficie externa de revolucion incluyendo al menos una primera y segunda porciones (40 y 42) espaciadas y
una tercera porcion (44) intermedia que se extiende entre la primera y la segunda porciones espaciadas, la primera
y segunda porciones espaciadas siendo conicas y ahusadas en la direccion desde la base hacia la nariz en angulos
de no mas de 2° al eje y la tercera porcion es una superficie externa conica y ahusada en la direccion desde la base
hacia la nariz en un angulo inclusivo entre 4°y 6° al eje.

2. El émbolo establecido en la reivindicacion 1, en donde la tercera porcién esta en un angulo de 4,74° al eje.

3. Un ensamblaje (20) de molde medidor para una maquina de formacion de prensado y soplado de vidrieria, el cual
incluye:

un anillo (22) de cuello para moldear una porcién de acabado de un medidor,

un molde (24) medidor para moldear una porcién de cuerpo del medidor, y

el émbolo (26) establecido en la reivindicaciéon 1 para la insercion a través del anillo de cuello dentro del medidor
para presionar una masa gutiforme caliente de vidrio fundido contra la superficie interna del anillo de cuello y el
molde medidor,

el émbolo que tiene una superficie externa de revolucion alrededor del eje (36) central e incluyendo una primera
porcion (40) dispuesta dentro del anillo de cuello cuando el émbolo esta completamente insertado a través del anillo

de cuello dentro del molde medidor.

4. El ensamblaje de molde medidor establecido en la reivindicacion 3 en donde la primera, segunda y tercera
porciones son conicas en diferentes angulos con respecto al eje.

5. El ensamblaje de molde medidor establecido en la reivindicacién 4 en donde la tercera porcion tiene un angulo
de 4.74° con el eje.

6. Un ensamblaje (20) de molde medidor para formar un medidor de botella de vino teniendo un acabado de corcho
con un control de profundidad de descorche, el cual incluye:

un anillo (22) de cuello teniendo una superficie interna para moldear un acabado de medidor de tipo corcho,

un molde (24) medidor teniendo una superficie interna para moldear un cuerpo medidor, y

el émbolo (26) establecido en la reivindicacién 1 para la insercion a través del anillo de cuello dentro del molde
medidor para presionar una masa gutiforme caliente de vidrio fundido contra la superficie interna del anillo de cuello

y el molde medidor, incluyendo el medidor:

el cuerpo que tiene una superficie de referencia, el eje central perpendicular a la superficie de referencia, y la
superficie externa de revolucion alrededor del eje y extendiéndose desde la superficie de referencia,

la superficie externa de revoluciéon incluyendo una superficie de control extendiéndose desde la superficie de
referencia, incluyendo al menos la primera superficie conica adyacente a la superficie de referencia, la segunda
porcion de superficie cénica espaciada desde la primera porcion de superficie y la tercera porcidon de superficie
conica extendiéndose entre y contigua con la primera y segunda porciones de superficie,

la tercera porcién de superficie teniendo un angulo para el eje que es mayor que los de la primera y segunda
porciones de superficie,

el control de profundidad, medido desde la superficie de referencia, terminando en la segunda porcion de superficie.
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7. El ensamblaje de molde medidor establecido en la reivindicacion 6 en donde la tercera porcion de superficie tiene
un angulo de 4.74° al eje.
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