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RESUMEN:

Un molde para una maquina de formacién de objetos de vidrio, que incluye:

un par de segmentos de molde (14), teniendo cada uno una porcion central y porciones de borde
lateralmente espaciadas (54), estando adaptados dichos segmentos de molde para juntarse en
dichas porciones de borde para formar una cavidad de molde (16); un par de envueltas de
refrigerante (68) dispuesta cada una junto a un segmento de molde asociado sobre dicha porcidn
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molde; y pasos de refrigerante (60) separados de dichas cavidades de enfriamiento que se
extienden axialmente a través de dichos segmentos de molde en dichas porciones de borde de
dichos segmentos de molde.
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MOLDE DE OBJETOS DE VIDRIO CON DISPOSITIVO DE ENFRIAMIENTO Y
METODO DE ENFRIAR EL MOLDE DE OBJETOS DE VIDRIO

CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencidén se refiere en general a formar articulos
de vidrio, y més en particular a un dispositivo de enfria-
miento para moldes de formacion de objetos de vidrio.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las maquinas de formacidn de objetos de vidrio de sec-
ciones individuales (IS) incluyen tipicamente uno o mas mol-
des, teniendo cada uno secciones de molde separables, qgue
proporcionan una pluralidad de cavidades de molde dispuestas
una al lado de otra. Para facilitar el enfriamiento de 1los
moldes es conocido prever canales de enfriamiento alrededoer
del exterior de las cavidades de molde a traves de los que se
dirige aire. Las secciones de molde pueden incluir rnervios
que se extienden radial y axialmente al canal de enfriamien-
to, y envueltas que encierran los nervics y rodean todo el
perimetro de las secciones de molde para definir los canales
de enfriamiento entre la envuelta y la seccidn de molde. Sin
embargo, el espacio entre cavidades de molde adyacentes es
limitado y el tamafio de las secciones de molde se incrementa
con las envueltas de enfriamiento dispuestas alrededor de
ellas, de modo que se limita el tamano de los articulos de
vidrio gue se pueden moldear en una disposicidén de molde dada
o maquina IS.

RESUMEN DE LA INVENCION

Un molde para una maquina de formar objetos de vidrio
incluye un par de segmentos de molde teniendo cada uno una
porcién central y porciones de borde lateralmente espaciadas
adaptadas para juntarse en las porciones de borde para formar
una cavidad de molde. Una envuelta de refrigerante esta mon-
tada externamente sobre la porcidédn central de cada segmento
de molde para formar una cavidad de enfriamiento entre la en-
vuelta de refrigerante y la porcion central del segmento de
molde, y las envueltas de refrigerante no se extienden a la

porcidén de borde de los segmentos de molde. Pasos de refrige-
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rante separados de las cavidades de enfriamiento se extienden
axialmente a través de las porciones de borde de los segmen-
tos de molde para facilitar el enfriamiento de las porciones
de borde en la préactica.

En una realizacidén actualmente preferida, lcos pasos de
refrigerante estin formados a ambos lados de una linea divi-
soria de una cavidad de molde definida por los segmentos de
molde. Los pasos de refrigerante ayudan a enfriar los moldes
en la zona de la linea divisoria donde no se¢ podria lograr un
enfriamiento adecuado por medio de flujo de alre a través de
la cavidad de enfriamiento que estd espaciada de la zona de
la linea divisoria. Consiguientemente, los pasos de refrige-
rante y la cavidad de refrigerante proporcionan incluso mas
enfriamiento del molde en la practica con el fin de mejorar
la calidad y coherencia del producto.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Estos y otros objetos, caracteristicas, ventajas y as-
pectos de la presente invenciéon seran evidentes por la des-
cripcién detallada siguiente de las realizaciones preferidas
y mejor modo, las reivindicaciones anexas y los dibujos acom-
panantes en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de una porcidn
de un conjunto de molde segun una realizacidon actualmente
preferida de la invencidén que representa un segmento de molde
soportado por un conjunto base.

La figura 2 es una vista inferior de una chapa de cu-
bierta del conjunto base representado con un segmento de mol-
de montado encima.

La figura 3 es una vista en seccidn transversal tomada
generalmente a lo largo de la linea 3-3 de la figura 2.

La figura 4 es una vista en seccidn transversal tomada
generalmente a lo largo de la linea 4-4 de la figura 2.

Y la figura 5 es una vista en planta superior del molde.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

Con referencia con mas detalle a los dibujos, las figu-

ras 1 y 5 muestran segmentos de molde 14 construidos segun

10
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una realizacidén actualmente preferida de la invencidn y mon-
tados en un conjunto base 12 para uso en una magquina IS de
formar objetos de vidrio (no representada). El conjunto base
12 representado esta construido para recibir tres segmentos
de molde, aungque solamente se representa uno montado encima
de modo que se puede ver mas del conjunto base. En la practi-
ca, dos conjuntos base 12 estan dispuestos cn la maguina IS5,
teniendo cada uno tres segmentos de molde 14 montados encima,
Los conjuntos base 12 y los segmentos de molde son de forma
complementaria de modo que, cuando estdn acoplados conjunta-
mente, se definen tres cavidades de molde con una cavidad en-
tre cada uno de los tres pares de segmentos de molde acopla-
dos 14. Cada segmento de molde 14 es preferiblemente parte de
un conjunto de molde 10 que incluye un sistema de enfriamien-
to para enfriar los segmentos de molde 14 en la practica. Los
moldes puede ser moldes de soplado o moldes de pieza usados
para convertir inicialmente una gota dc vidrio en una pieza
de vidrio en Dbruto que posteriormente es transferida a un
molde de soplado para moldearla a un articulo de vidrio, tal
como un recipiente de vidrio, como es conocido en la técnica.

El conjunto base 12 tiene una chapa base 20 con una pa-
red inferior 22 y una pared periférica lateral 24 que se ex-—
tiende hacia arriba de la pared inferior 22 para definir par-
te de una camara 26. La chapa base 20 tiene preferiblemente
una pluralidad de cavidades rebajadas 28 adyacentes una a
otra para definir receptaculos de segmento de molde 30. Los
receptaculos 30 estan separados en parte uno de otro a lo
largo de sus bordes por dedos 32. Los dedos 32 tienen super-
ficies de extremo 34 dispuestas para contactar con los dedos
32 en el otro conjunto base cuando los segmentos de molde 14
se clerran conjuntamente para definir las cavidades de molde
entre ellos. La camara 26 se extiende preferiblemente a los
dedos 32.

El conjunto base 12 también tiene una chapa de cubierta
36 dispuesta en la chapa base 20 recubriendo la pared lateral
24 y encerrando por ello y definiendo parte de la cédmara 26.

La chapa de cubierta 36 tiene al menos uno, y preferiblemente



10

15

20

25

30

35

—4 -

un par de agujeros de entrada 38 dispuestos para comunicacidn
con una camara de alre o cémara impelente 40 (figura 4), pro-
porcionando por ello un recorrido para flujo de aire a la ca-
mara 26. La camara impelente 40 comunica preferiblemente con
una fuente de aire presurizado, tal como una linea de aire
presurizado dentro de una planta, o un compresor de ailre Sse-
parado, como es conocido. La chapa de cubierta 36 tiene al
menos uno, y preferiblemente un par de agujeros centrales de
salida 42 para cada segmento de molde en el conjunto base 12.
Los agujeros 42 se extienden a través de la chapa de cubierta
de modo que estén abiertos a la camara 26 para comunicar la
camara 26 con los segmentos de molde 14 montados en el con-
junto base 12. Una porcién de la chapa de cubierta 36 que re-
cubre los dedos 32 también tiene al menos un agujero de sali-
da, representado aquli a modo de ejemplo y sin limitaciones,
como ranuras 44, para comunicar también la camara 26 con los
segmentos de molde 14. Dos ranuras 44 estén dispuestas prefe-
riblemente junto a cada receptédculo 30, con una ranura 44 ad-
yvacente al dedo 32 en cada lado de cada receptaculo 30. De
esta manera, las ranuras son adyacentes a las superficies de
extremo 34 y generalmente adyacentes a la linea divisoria en
una cavidad de molde definida por los segmentos de molde 14.
Los segmentos de molde 14 tienen una porcidén de diametro
reducido inferior 46 dimensionada para recepcidn dentro de
los receptaculos 30 del conjunto base 12, y proporcionar una

superficie de soporte que se extiende hacia fuera 47 qgue en

‘conjunto es recibida en la chapa de cubierta 36. Como se re-

presenta mejor en la figura 1, cada segmento de molde 14 tie-
ne una superficie interior de molde 48 y una superficie exte-
rior 50 con una porcidn central 52 que se extiende entre por-
ciones de borde lateralmente espaciadas 54 que recubren los
dedos 32 del conjunto base 12. Las porciones de borde 54 de
cada segmento de molde 14 tienen caras de extremo correspon-
dientes 55 que estan adaptadas para ponerse en contacto de
acoplamiento con caras de extremo de un segmento de molde de
acoplamiento 14 (figura 5) para definir la cavidad de molde

16 entre las superficies de molde 48 de los segmentos de mol-
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de acoplados 14. Una pluralidad de aletas o nervios gque sSe
extienden axialmente 56 se extienden radialmente hacia fuera
de la porcidédn central 52 de cada segmento de molde 14 para
definir al menos en parte la cavidad de enfriamiento 58 que
puede estar generalmente abierta o incluir una pluralidad de
canales de enfriamiento generalmente separados gque definen
colectivamente una cavidad de enfriamiento. Los nervios 56 se
extienden preferiblemente por la porcién central 52, pero
preferiblemente no se extienden a las porciones de borde 54.
Como se representa en la figura 4, la cavidad o cavidades de
enfriamiento 58 estédn dispuestas para comunicacién con los
agujeros centrales de salida 42 en la chapa de cubierta 36
cuando un segmento de molde 14 estd montado en el conjunto
base 12. Cada porcién de borde de segmento de molde 54 tiene
al menos uno, y preferiblemente un par de pasos de refrige-
rante 60 gue se extilienden axialmente a su través y circunfe-
rencialmente espaciados o desviados de la cavidad de enfria-
miento adyacente 58. Los pasos de refrigerante 60 no comuni-
can preferiblemente directamente con la cavidad de enfria-
miento 58. Preferiblemente, los pasos de refrigerante 60 son
agujeros perforados que se extienden axialmente a traves de
los segmentos de molde y estan abiertos en sus extremos, pero
de otro modo completamente encerrados por las porciones de
borde 54 de modo que fluya aire desde un extremo al otro en
cada paso 60. Los pasos de refrigerante 60 también estan pre-
feriblemente espaciados y separados unc de otro de modo que
el flujo de aire a través de los pasos 60 enfrie diferentes
porciones del segmento de molde 14. Como se representa en las
figuras 2 y 3, los pasos de refrigerante 60 estan dispuestos
para comunicacién con las ranuras 44 en la chapa de cubierta
36 cuando un segmento de molde 14 esta montado en el conjunto
base 12.

Como se representa en la figura 4, un conjunto de camisa
de enfriamiento separado 62 esta dispuesto alrededor de la
porcidn central 52 de cada segmento de molde 14. Cada conjun-
to de camisa de enfriamiento 62 incluye una envuelta de re-

frigerante 68 y un soporte de envuelta 64. El soporte de en-
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vuelta 64 es soportado por el conjunto base 12, vy la envuelta
08 es soportada por y esta dispuesta, tal como por un encaje
a presidén, dentro de un rebaje o canal en el soporte €¢4. La
envuelta 68 recubre los nervios 56 y define parte de la cavi-
dad de enfriamiento o canales 58. El1 soporte de envuelta 64
tiene una superficie inferior 70 que engancha la chapa de cu-
bierta 36 y tiene un agujero o ranura 80 que recubre los agu-
jeros centrales de salida 42 y comunica con la camara 26. La
envuelta de refrigerante 68 estd colocada radialmente hacia
dentro de los agujeros de salida 42, y tiene al menos un agu-
jero 72 gue proporciona un recorrido de flujo para refrige-
rante a los canales de enfriamiento 58 entre la envuelta de
refrigerante 68 y los nervios 56. El soporte de envuelta 64 vy
la envuelta de refrigerante 68 no se extienden més alla de la
porcidén central 52 a la porcidén de borde 54 del segmento de
molde 14, minimizando por ello el didmetro de cada conjunto
de molde 10. Preferiblemente, la envuelta 68 y aletas 56 no
se extienden mas de aproximadamente 130° desde el exterior de
los segmentos de molde 14. Por ejemplo, la envuelta 68 y las
aletas 56 pueden extenderse entre aproximadamente 100° a 130°
del exterior de los segmentos de molde.

El manguito 64 tiene preferiblemente un labio superior
que se extiende hacia fuera 74 para facilitar la unién de la
porcién exterior 78 del manguito ¢4 al brazo sustentador 76
de una maquina de formar objetos de vidrio. El brazo susten-
tador 76 define en parte la céamara impelente 40 gque comunica
con una fuente de aire y dirige aire a través de los agujeros
de entrada 38 en la chapa de cubilerta 36 y a la cémara 26 del
conjunto base 12. La camara impelente 40 podria comunicar pa-
ra flujo de refrigerante con la camara 26 de forma distinta a
la aqui representada, tal como, a modo de ejemplo vy sin limi-
tacidén, disponiendo la camara impelente debajo del conjunto
base (no representado) y canalizando el aire presurizado a
través de un agujero en la pared inferior 22 o pared lateral
24 de la chapa base 20 directamente a la camara 26, © de otro
modo, a voluntad.

En la operacidn, pares de segmentos de molde opuestos 14

4
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son aproximados uno a otro hasta que sus respectivas caras de
extremo 55 estan acopladas para definir una cavidad de molde
16 entre los segmentos de molde 14 en los gue una gota de vi-
drio se recibe y toma la forma de la cavidad de molde 16. Pa-
ra mejorar el enfriamiento de los segmentos de molde, un re-
frigerante, tal como aire, fluye a través de la camara impe-
lente 40, a la camara 26, y sale por la salida 42 y las ranu-
ras 44 en el conjunto base 12. Fluye aire desde las salidas
42 a través de la ranura 80 en el soporte 64, a través del
agujero 72 en la envuelta 68, y a vy a través de las cavidades
de enfriamiento 58. Fluye ailre desde las ranuras 44 a y a
través de los pasos de refrigerante 60.

Las porciones de borde 54 requieren preferiblemente una
cantidad relativamente pequeria de espacio lateral para acomo-
dar los pasos de refrigerante 60. Ademas, dado que la envuel-
ta 68 y el soporte 64 no se extienden alrededor de las por-
ciones de borde 54, se puede usar segmentos de molde y cavi-
dades de molde mas grandes en una maquina IS dada para produ-
cir articulos de vidrio mas grandes con dicha maguina.

Se deberd reconocer gque, después de la lectura de esta
descripcidn, los expertos en la técnica reconoceran facilmen-
te realizaciones distintas de las aqul descritas, estando las
realizaciones dentro del alcance de las reivindicacliones que
siguen. Por ejemplo, en vez de usar una sola camara impelente
para proporcionar un flujo de aire a través de la cavidad de
enfriamiento asociada v a través de los pasos, se podria usar
camaras impelentes separadas o fuentes de aire y/u otro flui-
do para dirigir el refrigerante a través de las cavidades de
enfriamiento 58 y los pasos de refrigerante 60 de los segmen-
tos 14. Ademéds, la envuelta 68 puede estar atrapada entre el
segmento de molde 14 y el soporte 64 o dispuesta de otro modo
entre ellos y junto al segmento de molde 14. Consiguientemen-
te, se ha previsto gue esta descripcidén sea ejemplar, y no
limitativa. El alcance de la invencién se define por las rei-

vindicaciones siguientes.
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REIVINDICACIONES

1. Un molde para una méquina de formacién de objetos de
vidrio, que incluye:

un par de segmentos de molde (14), teniendo cada uno una
porcidn central y porciones de borde lateralmente espaciadas
(54), estando adaptados dichos segmentos de molde para -jun-
tarse en dichas porciones de borde para formar una cavidad de
molde (16);

un par de envueltas de refrigerante (68) dispucsta cada
una junto a un segmento de molde asociado sobre dicha porcioén
central de dicho segmento de molde para formar una cavidad de
enfriamiento (58) entre dicha envuelta y dicha porcién cen-
tral de dicho segmento de molde, no extendiéndose dichas en-
vueltas y dichas cavidades de enfriamientoc a dicha porcién de
borde de dichos segmentos de molde; vy

pasos de refrigerante (60) separados de dichas cavidades
de enfriamiento que se extienden axialmente a través de di-
chos segmentos de molde en dichas porciones de borde de di-
chos segmentos de molde.

2. El molde de la reivindicacién 1 donde dichas porcio-
nes centrales tienen nervios que se extienden radialmente
hacia fuera (56) que se extienden axialmente a lo largo de al
menos una porcidn de dichas porciones centrales para definir
en parte dichas cavidades de enfriamiento.

3. El molde de la reivindicacién 2 donde dichos nervios
no se forman en dichas porciones de borde.

4. El molde de la reivindicacién 1 donde cada envuelta
(68) se extiende no mas de aproximadamente 130° de la perife-
ria de su segmento de molde asociado.

5. El molde de la reivindicacién 1 donde cada cavidad de
enfriamiento (58) se extiende entre aproximadamente 100° a
130° de la periferia de su segmento de molde asociado.

6. El molde de la reivindicacién 1 donde cada cavidad de
enfriamiento (58) se extiende no mas de aproximadamente 130°
de la periferia de su segmento de molde asociado.

7. El molde de la reivindicacién 1 donde cada cavidad de

enfriamiento se extiende entre aproximadamente 100° a 130° de
P
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la periferia de su segmento de molde asociado.

8., E1 molde de la reivindicacidén 1 donde cada porcidn de
borde tiene una cara de extremo (55) adaptada para enganchar
una cara de extremo de un segmento de molde de acoplamiento,
y cada paso de refrigerante (60) es generalmente adyacente a
una cara de extremo.

9. El molde de la reivindicacién 8 donde cada paso de
refrigerante (60) esta espaciado hacia dentro y no esta
abierto a su cara de extremo adyacente (55).

10. El molde de la reivindicacién 1 donde cada porcion
de borde (54) tiene al menos un paso de refrigerante formado
en ella,

11. Un molde para una maguina de formar objetos de vi-
drio, gue incluye:

un par de segmentos de molde (14), teniendo cada uno una
porcién central y porciones de borde lateralmente espaciladas
(54), estando adaptados dichos segmentos de molde para Jjun-
tarse en dichas porciones de borde para formar una cavidad de
molde (60);

un par de envueltas de refrigerante (68) montada cada
una fuera de un segmento de molde asocliado sobre dicha por-
cibén central de dicho segmento de molde para formar una cavi-
dad de enfriamiento (58) entre dicha envuelta y dicha porcion
central de dicho segmento de molde, extendiéndose dichas en-
vueltas y dichas cavidades de enfriamiento no mas de aproxi-
madamente 130° alrededor de la periferia del segmento de mol-
de, pero no extendiéndose a dicha porcién de borde de dichos
segmentos de molde; y

pasos de refrigerante (60) separados de dichas cavidades
de enfriamiento que se extienden axialmente a traves de di-
chos segmentos de molde con al menos un paso de enfriamiento
formado en cada una de dichas porciones de borde de dichos
segmentos de molde.

12. El molde de la reivindicacién 11 donde dichos pasos
de refrigerante estan encerrados por dichas porciones de bor-
de.

13. Un método de enfriar un molde de objetos de vidrio

(¥
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que tiene un par de segmentos de molde (14) teniendo cada uno
una porcidén central que define parte de una cavidad de en-
friamiento (58) y porcicnes de borde lateralmente espaciadas
(54) con al menos un paso de refrigerante (60) en dichas por-
ciones de borde, y estando adaptados los segmentos de molde
para juntarse en dichas porciones de borde para definir una
cavidad de molde (16), incluyendo dicho método los pasos de:

suministrar refrigerante a dichas cavidades de enfria-
miento y contra dichas porciones centrales; vy

suministrar refrigerante a dichos pasos de refrigerante
para enfriar dichas porciones de borde.

14. El método expuesto en la reivindicacidn 13 donde ca-
da segmento de molde incluye adem&s una envuelta de refrige-
rante (68) dispuesta sobre dicha porcidén central de dicho
segmento de molde para definir parte de la cavidad de enfria-
miento entre dicha envuelta y dicha porcidén central de dicho
segmento de molde, y dicho paso de suministrar refrigerante
en dicha cavidad de enfriamiento incluye dirigir alre entre
dicha porcidén central y dicha envuelta.

15. E1 método de la reivindicacidn 13 donde dichos pasos
de refrigerante (60) se extienden a través de dichos segmen-
tos de molde, vy dicho pasc de suministrar refrigerante a di-
chos pasos de refrigerante incluye mover aire a y a traveés de

los pasos de refrigerante.

12
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“ T una porcién central y porciones de borde lateralmente espaciadas (54), estando adaptados dichos segmentos de molde para juntarse
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