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DESCRIPCION
Aparato para el moldeo por soplado de una botella de cristal, y método de moldeo asociado
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un aparato para el moldeo por soplado de una botella de cristal y un método para
el moldeo de la misma y, de forma mas particular, a un aparato para el moldeo por soplado de una botella de cristal y
a un método para el moldeo de la misma, que inyecta aire de moldeo en un par de cuerpos de moldeo para moldear
una botella de cristal a partir de un cristal fundido recibido dentro de los cuerpos de moldeo, y forma una ranura en el
centro de la superficie inferior interior de la botella de vidrio utilizando una moldura de ranura.

Antecedentes del estado de la técnica

En general, los métodos para moldear una botella de cristal se clasifican principalmente en el método de moldeo por
soplado, el método de moldeo por presion, y el método de moldeo en cajon, y los métodos mencionados anteriormente
fabrican una botella de cristal mediante una inyeccién de una masa gutiforme de vidrio en un molde.

El método de moldeo por soplado es uno de los métodos de moldeo de cristal que son utilizados principalmente para
fabricar una botella de cristal. Antes de que sea descrito un aparato para el moldeo de una botella de cristal utilizando
el método de moldeo por soplado, sera ejemplificado en el presente documento no una botella de cristal especifica sin
un producto, como la forma de una botella de cristal, que se puede ser moldeada de forma variable de acuerdo con el
molde.

Es decir, la figura 1 ilustra un aparato para moldear por soplado una botella de cristal, que incluye: un primer molde
100 que incluye un soplador 112 reasentamiento formado en la porcion superior del molde 111 formador, en el cual
se recibe un parison 110, para moldear una porcién curvada de la superficie inferior de la botella de vidrio, un par de
primeros cuerpos 113 de moldeo tubulares formados en la porcion inferior del molde 111 formador, un molde 114
anular de cuello formado en la porcién inferior del primer cuerpo 113 de moldeo para moldear un cuello de botella de
la botella de cristal, y un émbolo 115 para moldear una abertura de la botella de cristal; un cuerpo giratorio para agarrar
el cuello de la botella de la botella de cristal mediante una pinza 121 para girar el cuello de la botella de la botella de
cristal para dirigirlo al lado superior; y un segundo molde 130 que incluye un par de segundos cuerpos 131 de moldeo
tubulares, un molde 132 base formado en la porcién inferior de los segundos cuerpos 131 de moldeo para moldear la
porcién inferior de la botella de cristal y un cabezal formado en la porcién superior de los segundos cuerpos 131 de
moldeo para permitir a la botella de cristal que se expanda y que esté en contacto préximo con la pared interior de los
segundos cuerpos 131 de moldeo inyectando aire de moldeo.

Se describira el funcionamiento del aparato para moldear por soplado una botella de cristal. Cuando el aire de moldeo
es inyectado en el parison 110 recibido en el molde 111 formador después de que el soplador 112 de asentamiento
dispuesto en la porcién superior del molde 111 formador se ha descendido, el parison 110 entra en contacto directo
préximo con la pared interior de los primeros cuerpos 113 de moldeo y la porcién periférica interior del molde 114
anular de cuello. En este caso, la porcion superior del parison es conformada en una forma de arco.

Después, cuando el émbolo 115 dispuesto dentro del molde 114 anular de cuello es movido a la porcion inferior, se
forma un espacio entre el molde 114 anular de cuello y el émbolo 115, se inyecta el aire de moldeo en el espacio, el
parison 110 es dividido a ambos lados simultaneamente a la vez que se forma una ranura en el centro del parison
110, y la pared interior de los primeros cuerpos 113 de moldeo y la porcién inferior del soplador 112 de asentamiento
entran en contacto préximo con el parison, de manera que se moldea una primera botella de cristal.

Un cuello de botella de la primera botella de cristal mencionada anteriormente es girado mientras esta siendo agarrado
por la pinza 121 en el cuerpo 120 giratorio, de tal manera que la porcién inferior del cuello de botella mira hacia el lado
superior. Al mismo tiempo, la botella de cristal esta situada en la porcion superior del molde 132 base.

Cuando la primera botella de cristal esta situada en el molde 132 base, los segundos cuerpos 131 de moldeo, los
cuales han sido divididos en ambos lados, se mueven hacia la primera botella de cristal, ambos lados son acoplados
entre si, y el cabezal 133 de soplado esta situado en los segundos cuerpos 131 de moldeo.

Después, el cabezal de soplado inyecta aire de moldeo a la botella de cristal mientras que la porcion periférica exterior
del cuello de botella de la botella de cristal es agarrado, y la botella de cristal moldeada en primer lugar entra en
contacto con la pared interior de los segundos cuerpos 131 de moldeo y el molde 132 base mientras se estan
expandiendo, de manera que se moldea la segunda botella de cristal.

Cuando la superficie en seccion de la botella de cristal moldeada en segundo lugar es identificada, se puede identificar
que la superficie inferior interior de la botella de cristal es moldeada en un estado horizontal tal y como se ilustra en la
figura 2.

Sin embargo, cuando la botella de cristal es utilizada como contenedor dispensador que descarga contenidos
utilizando una bomba en un estado en el cual la superficie inferior interior de la botella de cristal esta en un estado
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horizontal, tal y como se ilustra en la figura 3, si la cantidad de los contenidos almacenados en la misma es mas grande
de un nivel predeterminado, los contenidos se descargan facilmente. Sin embargo, si los contenidos son descargados
y el nivel de agua de los contenidos esta proximo a la parte inferior, un tubo de descarga para descargar los contenidos
no funciona bien en un estado en el cual los contenidos estan completamente dispersos en la superficie horizontal, y
la cantidad predeterminada de los contenidos no es descargada, de manera que el uso del mismo es inconveniente y
los contenidos que permanecen no se pueden utilizar y se desperdician.

Divulgacion

El documento US 3 776 711 A muestra un aparato para formar una botella soplada que tiene una campana en la
porcién de hombro de la misma. El documento US 3 195 995 A muestra un mecanismo de soplado y un método para
fabricar articulos con dos aberturas. El documento CA 1 141 920 A muestra un método para formar la porcion de cuello
de una botella de resina sintética. EI documento BE 433 840 A muestra un proceso para la produccion mecanica de
contenedores de cristal, particularmente los que tienen facetas en paredes dilatadas.

Problema técnico

La presente invencién se ha realizado en un esfuerzo de resolver los problemas mencionados anteriormente, un
aspecto de la presente invencion es proporcionar una botella de cristal en la cual se forme una ranura en el centro de
la superficie inferior interior de la botella de cristal formada en un cuerpo tubular, utilizando una moldura de ranura, por
lo tanto descargando todos los contenidos mediante medios de bombeo tal como un dispensador como el ilustrado en
la figura 9.

Solucién técnica

De acuerdo con un aspecto de la presente invencion, se proporciona un aparato para moldeo por soplado de una
botella de cristal mediante un molde (10) de soplado, el aparato que incluye: un par de cuerpos (11) de moldeo
tubulares; un molde (12) base para moldear una superficie inferior de la botella de cristal; y un cabezal (13) de soplado
formado en una porcién superior de los cuerpos (11) de moldeo para inyectar aire de moldeo de manera que una
botella de cristal moldeada en primer lugar es expandida y entra en contacto préximo con los cuerpos (11) de moldeo
y la pared interior del molde (12) base en donde se forma una moldura (20) de ranura en una porcion periférica interior
del cabezal (13) de soplado tal que se forma una porcion (15) de ranura en una superficie inferior interior de una botella
(14) de cristal.

De acuerdo con otro aspecto de la presente invencién, se proporciona un método de moldeo por soplado de una
botella de cristal mediante un molde (10) de soplado, el método que incluye: una etapa (S1) de preparacion del moldeo
de la botella de cristal antes de moldear en segundo lugar un molde (12) base dispuesto en el lado inferior de un par
de cuerpos (11) de moldeo tubulares y una botella (14) de cristal moldeada en primer lugar; una etapa (S2) de moldeo
de la botella de cristal en la cual un cabezal (13) de soplado es situado en los cuerpos (11) de moldeo y cuando se
inyecta el aire de moldeo, la primera botella (14) de cristal entra en contacto con la pared interior de los cuerpos (11)
de moldeo y el molde (12) base de manera que se moldea en una segunda botella de cristal; una etapa (S3) de
descenso del vastago de piston de descenso de un vastago (21) de piston de una moldura (20) de ranura dispuesta
en una porcién periférica interior del cabezal (13) de soplado; una etapa (S4) de formacién de ranura para formar una
porcién (15) de ranura en una superficie inferior interior de la botella (14) de cristal descendiendo el vastago (21) de
piston; y una etapa (S5) de ascenso del vastago de piston de ascenso y retorno del vastago (21) de pistén, que ha
sido descendido.

Efectos ventajosos

La presente invencién proporciona una botella de cristal en la cual se forma una ranura en el centro de la superficie
inferior interior de una botella de cristal y, cuando se utiliza un dispensador tal como una bomba de descarga, un tubo
de descarga dispuesto en el dispensador esta situado en la ranura, de manera que se puedan descargar todos los
contenidos en la botella de cristal.

Descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista esquematica que ilustra un aparato para el moldeo por soplado de una botella de cristal de
acuerdo con el estado de la técnica relacionado;

La figura 2 es una vista en seccién que ilustra una botella de cristal moldeada por el proceso de moldeo por soplado
de una botella de cristal de acuerdo con el estado de la técnica relacionado;

La figura 3 es una vista en seccion que ilustra un estado de uso en el cual una botella de cristal moldeada por un
proceso de moldeo por soplado de una botella de cristal es aplicada a un contenedor de dispersién de acuerdo con el
estado de la técnica relacionado;

La figura 4 es un diagrama de bloques que ilustra un proceso de moldeo por soplado de una botella de cristal de
acuerdo con la presente invencién;
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La figura 5 es una vista en seccién que ilustra un aparato para el moldeo por soplado de una botella de cristal de
acuerdo con la presente invencién;

Las figuras 6 a 7 ilustran operaciones de un moldeo por soplado de una botella de cristal de acuerdo con la presente
invencion;

La figura 8 es una vista en seccion que ilustra una botella de cristal moldeada mediante un aparato para moldeo por
soplado de una botella de cristal de acuerdo con la presente invencion;

La figura 9 es una vista en seccién que ilustra un estado en el cual se monta una bomba de descarga en una botella
de cristal moldeada por la presente invencion;

Las figuras 10A, 10B y 10C son diagramas de estado que ilustran un cilindro de actuaciéon simple, un cilindro de
actuacioén doble, y una leva que son aplicados a una parte de actuacion rectilinea aplicada la presente invencion; y

Las figuras 11A 'y 11B son diagramas de estado que ilustran una valvula de solenoide aplicada a la presente invencion.
Mejor modo

Modo para la invencién

De aqui en adelante, la presente invencién sera descrita en detalle con referencia a los dibujos que acompafan.

Primero, tal y como se ilustra en la figura 4, un método de moldeo por soplado de una botella de cristal mediante un
molde 10 de soplado de acuerdo con la presente invencion incluye: una etapa (S1) de preparacion del moldeo de la
botella de cristal antes de moldear en segundo lugar un molde 12 base dispuesto en el lado inferior de un par de
cuerpos 11 de moldeo tubulares y una botella 14 de cristal moldeada en primer lugar; una etapa (S2) de moldeo de
una botella de cristal en la cual un cabezal 13 de soplado esta situado en los cuerpos 11 de moldeo, y cuando se
inyecta el aire moldeado, la primera botella 14 de cristal entra en contacto con la pared interior de los cuerpos 11 de
moldeo y el molde 12 base de manera que el moldeada en una segunda botella de cristal; una etapa (S3) de descenso
de un vastago de pistén de descenso de un vastago 21 de pistéon de una moldura 20 de ranura dispuesta en una
porcién periférica interior del cabezal 13 de soplado; una etapa (S4) de formacién de ranura de formacién de una
porcién 15 de ranura en una superficie inferior interior de la botella 14 de cristal descendiendo el vastago 21 de pistén;
y una etapa (S5) de ascenso del vastago de pistdn de ascenso y retorno del vastago 21 de piston, que ha sido
descendido.

Ademas, tal y como se ilustra en la figura 5, un aparato para formar una botella de cristal por soplado de acuerdo con
la presente invencion comprende: un par de cuerpos 11 de moldeo tubulares para agarrar una porcién de cuello de
una botella 14 de cristal y recibir un cuerpo de la botella de cristal, un molde 12 base formado en el lado inferior de los
cuerpos 11 de moldeo; y un cabezal 13 de soplado formado en la porcién superior de los cuerpos 11 de molde y
configurado para inyectar aire de moldeo tal que la botella 14 de cristal es expandida y entra en contacto préximo con
la pared interior de los cuerpos 11 de molde.

Ademas, la moldura 12 de ranura es instalada en la porcion periférica interior del cabezal 13 de soplado de tal manera
que la porcion 15 de ranura es formada en la superficie inferior interior de la botella 14 de cristal, se forma una parte
23 de actuacion rectilinea en la porcién superior de la moldura 20 de ranura de tal manera que el vastago 21 de pistén
en la porcién inferior puede descenderse a lo largo de un orificio 22 de guiado, y la parte 23 de actuacién rectilinea
puede ser uno seleccionado de, un cilindro 24 de actuacién simple o un cilindro 25 de actuacion doble y una leva 26.

Ademas, un miembro 27 elastico es formado en la porcion periférica interior del orificio 22 de guiado de tal manera
que el vastago 21 del pistén es descendido y después vuelve a su posicion original, y el miembro 27 elastico puede
ser un muelle.

Ademas, un saliente 21’ punzado en forma de faldén es formado en un extremo del vastago 21 de pistdn, de manera
que la porcién 15 de ranura en forma de faldon que corresponde al saliente 21’ es formada en el centro de la superficie
inferior interior de la botella 14 de cristal.

Ademas, tal y como se ilustra en las figuras 10 a 11 una valvula 24’ de solenoide de 3/2 vias es aplicada al cilindro 24
de actuacion simple, y una ranura 25’ de solenoide de 5/2 vias es aplicada al cilindro 25 de actuacién doble.

Se describira mas abajo un funcionamiento de la presente invencion tal y como esta configurada anteriormente.

En primer lugar, tal y como se ilustra en la figura 5, un cuello de botella de la botella 14 de cristal est& dirigido hacia la
porcién superior, el par de cuerpos 11 de moldeo para agarrar la porciéon de cuello de la botella de cristal y recibir el
cuerpo de la botella 15 de cristal estan en un contacto préximo con y acoplados entre si en la porcién superior del
molde 12 base, y el cabezal 13 de soplado esté situado en los cuerpos 11 de moldeo. En este momento, el cabezal
13 de soplado agarra la porcion periférica exterior de la porcion de cuello de la botella 14 de cristal.
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Tal y como se ha descrito anteriormente, el cabezal 13 de soplado agarra la porcion del cuello de la botella 14 de
cristal, y tal y como se ilustra en la figura 6, cuando se inyecta el aire de moldeo al cabezal 13 de soplado, la botella
15 de cristal recibida en los cuerpos 11 de moldeo entra en contacto con la pared interior de los cuerpos 11 de moldeo
y del molde 12 de base mientras esta siendo expandida.

Después, tal y como se ilustra en la figura 7, cuando se acciona una moldura 20 de ranura prevista dentro del cabezal
13 de soplado, el cilindro 24 de actuacién simple de la parte 23 de actuacion rectilinea extiende el vastago 21 de pistdn
mediante un accionamiento de la véalvula 24’ de solenoide de 3/2 vias, el saliente 21’ punzado formado de forma
integral con un extremo del vastago 21 de piston moldea la ranura 15 en la superficie inferior dentro de la botella 14
de cristal y el vastago 21 de pistén es ascendido y luego vuelve a su posicion original. En este momento, el vastago
21 de piston es ascendido de dos formas. De una forma, tal y como se ilustra en las figuras 10A a 11A, cuando el
cilindro 24 de actuacion simple es una vélvula 24’ de solenoide de 3/2 vias, el vastago 21 de piston vuelve por la
elasticidad del miembro 27 elastico en el orificio 22 de guiado. De otra forma, tal y como se ilustra en las figuras 10B
a 11B, cuando el cilindro 25 de accionamiento doble es una valvula 25’ de solenoide de 5/2 vias, el vastago 21 de
piston es ascendido de forma independiente del miembro 27 elastico. En el presente documento, se omitiran
operaciones detalladas de la valvula 24’ de solenoide de 3/2 vias y de la valvula 25’ de solenoide de 5/2 vias.

Tal y como se ha descrito anteriormente, en la botella 14 de cristal en la cual se forma la porcion 15 de ranura mediante
un accionamiento del cilindro 24 de actuacién simple o el cilindro 25 de actuacion doble, tal y como se ha ilustrado en
la figura 8, se puede identificar que la porciéon 15 de ranura es formada en la superficie inferior dentro de la botella 14
de cristal.

Tal y como se ha descrito anteriormente, cuando un dispensador tal como una bomba de descarga es utilizado en la
botella 14 de cristal en la cual se forma la porciéon 15 de ranura en la superficie inferior interior de la botella 14 de
cristal, tal y como se ha ilustrado en la figura 9, un tubo de descarga del dispensador esta situado en la porciéon 15 de
ranura y los contenidos restantes en la botella de cristal son recolectados en la porciéon 15 de ranura de manera que
son descargados hacia el tubo de descarga.

Descripcion de referencias numéricas

10: molde de soplado 11: par de cuerpos de moldeo
12: molde base 13: cabezal de soplado

14: botella de cristal 16: porcién de ranura

20: moldura de ranura 21: vastago de piston

22: orificio de guiado 23: parte de actuacion rectilinea
24: cilindro de actuacion simple

25: cilindro de actuacion doble

26: leva 27: miembro elastico

21% saliente punzado

24’ valvula de solenoide de 3/2 vias

25’ valvula de solenoide de 5/2 vias

S1: etapa de preparacién del moldeo de la botella de cristal

S2: etapa de moldeo de la botella de cristal

S3: etapa de descenso de vastago de piston

S4: etapa de formacién de ranura

S5: etapa de ascenso de vastago de piston
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REIVINDICACIONES
1. Un aparato para el moldeo por soplado de una botella de cristal mediante un molde (10) de soplado, que comprende:
un par de cuerpos (11) de moldeo tubulares;
un molde (12) base para moldear una superficie inferior de la botella de cristal; y

un cabezal (13) de soplado formado en una porcién superior de los cuerpos (11) de moldeo para inyectar aire moldeo
de manera que la botella de cristal moldeada en primer lugar es expandida y entra en contacto préximo con los cuerpos
(11) de moldeo y la pared interior del molde (12) base, caracterizado porque se forma una moldura (20) de ranura en
una porcion periférica interior del cabezal (13) de soplado de tal manera que se forma una porcion (15) de ranura en
una superficie inferior interior de la botella (14) de cristal.

2. El aparato de la reivindicacion 1, en donde se forma una parte (23) de actuacién rectilinea en una porcién superior
de la moldura (20) de ranura para ascender/descender un vastago (21) de pistén en una porcion inferior a lo largo de
un orificio (22) de guiado.

3. El aparato de la reivindicacion 2, en donde la parte (23) de actuacion rectilinea es una seleccionada de, un cilindro
(24) de actuacién simple, un cilindro (25) de actuacién doble, o una leva (26).

4. El aparato de la reivindicacion 2, en donde se forma un saliente (21’) punzado con forma de faldén en un extremo
del vastago (21) de piston.

5. El aparato de la reivindicacion 2, en donde se forma un miembro (27) elastico en una porcién periférica interior del
orificio (22) de guiado de tal manera que el vastago (21) de piston es descendido y después vuelve a su posicion
original.

6. El aparato de la reivindicacion 3, en donde el cilindro (24) de actuacién simple actia como una valvula (24°) de
solenoide de 3/2 vias.

7. El aparato de la reivindicacién 3, en donde el cilindro (25) de actuacién doble actia como una valvula (25’) de
solenoide de 5/2 vias.

8. El aparato de la reivindicacién 5, en donde el miembro (26) elastico esta formado por un muelle.
9. Un método de moldeo por soplado de una botella de cristal mediante un molde (10) de soplado, que comprende:

una etapa (S1) de preparacion del moldeo de la botella de cristal antes de moldear en segundo lugar un molde (12)
base dispuesto en el lado inferior de un par de cuerpos (11) de moldeo tubulares y una botella (14) de cristal moldeada
en primer lugar;

una etapa (S2) de moldeo de la botella de cristal en la cual un cabezal (13) de soplado es situado en una porcion
superior de los cuerpos (11) de molde, y cuando se inyecta aire de moldeo, la primera botella (14) de cristal entra en
contacto con la pared interior de los cuerpos (11) de moldeo y el molde (12) base de manera que se moldea en una
segunda botella de cristal;

una etapa (S3) de descenso de un vastago de piston de descenso de un vastago (21) de pistén de una moldura (20)
de ranura dispuesta en una porcion periférica interior del cabezal (13) de soplado;

una etapa (S4) de formacidn, de formacién de una porcion (15) de ranura en una superficie inferior interior de la botella
(14) de cristal descendiendo el vastago (21) de piston;y

una etapa (S5) de ascenso del vastago de pistén de ascenso y retorno del vastago (21) de pistdn, que ha sido
descendida.
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[Fig 2]
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[Fig 3]
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[Fig4]
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[Fig 10 b]
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