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P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN MOLDE DE CRISTALERIA", a fáüror de 

la  firma francesa Sooiete Anonyme BOUSSOIS SOUCHON NEUXESEL 

GERVAIS DANONE, residente en 126-130 , rué Julos Guesde,, 

LEVALLOIS-PERRET, Hauts-de-Seine FRANCIA. . -

MEMORIA' DESCRIPTIVA

La presente invención tiene por objeto un molde de 

c r is ta le r ía .

La finalidad de la  invenoión es producir un molde 

de c r is ta le r ía  provisto de un circuito de refrigeración del 

5. que forma parte y evitando, por consiguiente,.la u tilización  

de ventiladores de mucho rendimiento, cuyo funcionamiento,: 

muy ruidoso, es desagradable y peligroso para la s  personas 

que se encuentran cerca del molde.

Se oonooen moldes de c r is ta le r ía  en los que cada 

semi-molde comporta una red de tubos integrados en sus páre­lo
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¿Lea rodeando la s  impresiones del molde y sirviendo, cuando se 

procede al-moldeado, para la  circulación de un fluido gaseoso 

refrigeradory dosificado oon un gradomié humedad adecuadd, en 

función de la  temperatura deseada oomo resultado del empleo 

54 de aparatos dosifioadores distribuidores de liquido.

La dosificación de la  humedad del fluido refrigera­

dor permite mantener el molde a la  temperatura deseada, sin 

tener que reourrir a la  ventilación u tilizad a  anteriormente.

En este oaso, e l compresor que asegura la  circulación del 

10. flu id o, puede estar alejado del molde lo  cual reduoe mon-si- 

derablemente e l nivel sonoro en la s  proximidades de asta.

EL tipo de molde de o rista le r ia  citado, de concep­

ción muy sen oilla, presenta no obstante ciertas deficiencias..i 

a s i, no es posible oontrolar e l reparto del fluido da jB.efyi- 

15 . geraoión en lo s  diversos conductos. Ahora bien, como es rábi­

do, e l molde no debe ser enfriado de la  misma manera en todos 

sus puntos, debiendo e l enfriamiento en un punto ser función 

del espesor del molde en este punto, a s i como del espasbr 

del objeto de vidrio en este n ive l.

20 . Esta fa lta  de oontrol en la  distribución del fluido

refrigerador exige la  introducción en e l fluido gaseoso, de 

una cantidad de líquido muy superior a la  cantidad teórica 

neoesaria.

La presante invención tiene por finalidad procurar 

25 . un molde de o r is ta le r ia  en e l que se controle estrictamente 

l a  distribución del fluido refrigerador.

De conformidad oon l a  invención, dentro de cada con- 

ducto de distribución de fluido en la s  paredes del molde, se 

coloca un tubo* provisto de un numero adecuado de perforaoio-
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Res de diámetro calibrado, que está unido por lo  menos a una 

cámara de alimentación de fluido refrigerador, circulando es­

te fluido refrigerador por e l menoionado tubo y difundiendo 

por medio de la s  perforaciones a l circuito correspondiente 

5* que desemboca a su vez en una cámara de esoape.

Estos tubos difusores permiten un empleo óptimo 

del calor de vaporización del liquido para l a  refrigeración 

del,molde a l d iv id ir en fin as gotioulas la s  partículas de 

agua que están suspendidas en e l flu id o . EL empleo de los  tu- 

10. bos difusores tiene, pues como primer consecuencia, una're­

ducción en e l consumo del liquido utilizado para que\el.*-flui- 

do gaseoso alcance e l grado de humedad deseado. ' y

Los tubos difusores no tienen la  misma estructura 

en toda su longitud^ Asi, en l a  zona del molde que necesita 

15. un enfriamiento mayor, el námero de perforaciones es tambión 

mayor que en la  zona que neoesita un enfriamiento menor. Esta 

disposición permite controlar en cualquier punto e l.e n fr ia ­

miento del molde. -.n

En un primer modo de ejecución de un molde d esti- 

20. nado a la  fabricación de dos bo tellas, cada semi-molde compor­

ta  tres tubos difusores, dispuestos en tres conductos axiales 

situados, respectivamente, a una distancia intermedia de los  

dos extremos del molde y a lo s  dos extremos del mismo, comu­

nicando e l oonducto central con io s  dos conductos extremos 

25. mediante dos series de tubos transversales, a f in  de que es­

tos tubos rodeen la s  impresiones del molde, despuÓs del aco­

plamiento de los dos semi-moldes.

En este molde la  red de refrigeración está inte­

grada en la  fundición.
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Eti un segundo modo de ejecución de un molde desti­

nado a la  fabricación de dos botellas y cada semi-molde com­

porta una serie de perforaciones axiales que constituyen oá- 

maras de refrigeración, estando oolocado un tubo difusor en 

e l in terior de oada una de aquóllas.

En este molde se puedes,disponer la s  cámaras de re­

frigeración cuando tiene lugar la  fundición ó bien se pueden 

establecer en moldes ya existentes. Esta segunda soluoión es 

muy interesante, puesto que permite in stalar antiguos moldes 

que habían sido enfriados hasta entonces con a ire ,

EL flu ido refrigerador es con ventaja e l aire:que 

alcanza e l grado de humedad deseado al adicionar cierna can­

tidad de agua*

En e l caso de que e l diámetro del conduoto.áe a l i­

mentación del fluido de cada semi-molde sea de 12 mm s e en­

v ía  e l aire bajo una presión del orden de 0,6 Kg/cm?, habión- 

do se llevado dioho aire a un grado de humedad conveniente
"  j

adicionándole de 1 a 2 l i t r o s  de agua por molde y hora.

Este molde representa un gran adelanto, con rela­

ción a los  moldes existentes, siendo su funcionamiento to ta l­

mente silencioso, pues e l enfriamiento ya no se rea liza  oon 

aire impulsado a elevadas presiones en e l exterior del molde, 

sino mediante un fluido que circu la  sometido a una lig e ra  

presión en una red de tubos dispuestos en la s  paredes del 

molde.

De todos modos, se comprenderá bien la  invención 

oon la  ayuda de la  descripción que sigue y con referencia a l 

dibujo esquemático anexo que representa, a títu lo  de ejemplos 

no lim itativos, dos formas de ejecuoión de este molde de c r is -
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ta laría!

La figura 1 es uiia v is ta  frontal de un primer semi-

molde;

La figura 2 es una v is ta  en sección, siguiendo 2-2 

de la  figura 1;

La figura 3 es una v is ta  en sección longitudinal, 

en mayor escala, de un tubo difusor}

La figu ra  4 es una v is ta  frontal de un segundo se-

mi-molde}
La figura 5 es una v is ta  en sección, siguiendo 5-5

de la  figura 4*

EL semi-molde 2., representado en la s  figuráis*"1 y 2¿ 

oomporta dos semi-impresiones ¿  de b o te lla s . Este molde; pue­

de ser de esbozo ó de acabado. Oomporta en sus paredes'Una 

red de conductos que forman parte de la  fundición y,que. comu­

nican entre si} dicha red comporta a su vez, un conducto 

axial 4, situado a una distancia intermedia de lo s  extremos 

del semi-molde, y dos conduotos axiales situados"ceroa 

de los extremos del semi-molde. Cada oonducto j^-cem^ica oon 

el oonduoto ^ mediante una serle de toberas 6, transversales 

a los oonduotos que rodean la s  impresiones del molde cuando 

óste está cerrado.

Los dos conduotos están cerrados en sus extremos 

inferiores y desembocan en el extremo superior del molde, 

mientras que e l conducto ^ está oerrado temblón en su parte 

in ferior y desemboca por una abertura de menor sección que 

la  seoción media del conducto .

Dentro de cada conduoto ^ y j?, se h a lla  un tubo 

7 que se denominará en lo  sucesivo tubo difusor. Cada uno
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de estos tubos 7 está cerrado en su extremo superior y unido 

en su extremo in ferior a una cámara 8 de alimentación de 

fluido refrigerador. Cada tubo difusor está perforado con 

una serie de o r ific io s  ]9 calibrados. EL,fluido que lle g a  

5. a lo s  tubos 2,, difunde por los  o r ific io s  ,9 hacia los con­

ductos 4 y J5 y a la s  toberas 6, antes de desembocar en una 

cámara de escape mediante la s  aberturas 10 y 11 dispuestas, 

respectivamente, en la  parte superior de lo s  conductos 4 y 

EL reparto de o r ific io s  9 en un tubo 7 es variable y está

10. en función de la  parte del molde que se ha de enfriar,^ isien- 

do mas numerosos los  o r ific io s  9 en la s  zonas a enfrrar^que 

en aquá^las que solamente necesitan un enfriamiento lig e ro .

Las figuras 4 y 5 representan un segundo mo&L de 

ejecución de un molde para la  fabricación de dos botellas.

15. Cada semg.-molde 22 posee una serie de cámaras cilin d ricas 

axiales 2¿, estando cada una de e lla s  cerrada en su-extremo 

in ferio r y abierta en e l extremo superior- Estas oámaras c i­

lin dricas pueden establecerse en moldes ya existentes.

Tal como muestra la  figura 5 , estas oámaras no están re- 

partidas regularmente, de modo que es preciso disponerlas 

cerca del centro del semi-molde y de sus extremos, mientras 

e l resto del semi-molde se en fria suficientemente por conduc­

tividad. Cada cámara contiene un tubo difusor 2 * cerrado 

en su extremo superior y comunicando en su extremo in ferior

con una cámara 25 de alimentación de flu id o, mediante un tu-
25 . ,

bo rad ial g^. Se ha previsto ventajosamente una arandela 26

en la  parte in ferior de cada cámara g¿, dispuesta entre la s

paredes de la  cámara y e l tubo 2* & f in  de que e l fluido que

lle g a  por e l tubo radial 24 no pueda Pasar directamente a la



cámara g¿, y se vea obligado a difundir por lo s  o r if ic io s  g  

del tubo difusor 7*

EL fluido refrigerador, conducido a travos de los 

tubos j[y Pasa a la s  cámaras 2¿ y, despuás de ástas, a una 

5. cámara de escape 27, por medio de la s  aberturas 28, dispues­

tas en la  parte superior de la s  cámaras 2 ¿ . -

Las toberas para la  oonduccián de fluido tienen 

un diámetro interno de 12 mm, obtentándose un enfriamiento 

satisfactorio  oonnun fluido refrigerador constituido por 

10* aire enviado bajo una presián de 0,6 Kg/om ,̂ que alcanza

e l grado de humedad deseado a l adicionar de 1 a 2 litrR s.d e 

agua por molde y hora. . i.

Ni que decir tiene, que la  invencián no se-lim i­

ta  a la s  formas de ejecucián de este molde desoritas anterior- 

15. mente a modo de ejemplos, antes bien, abarca todas la s  va­

riantes de realizaoián.
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REIVINDICACIONES
e=s==M=e:& s=r:s=c=S5St=s=e==:

Descrito el objeto del presente invento, se deola-
20¿

ran nuevas y de propia invencián, la s  siguientes reivindica­

ciones con prioridad de la  solioitud de patente francesa nB 

74 10 419 del 20 de Marzo de 1974.

1 . -  Perfeccionamientos en molde de c r is ta le r ía , 

del tipo que comporta en sus paredes conductos que sirven 

para la  oirculaoián de un fluido refrigerador constituido 

por un fluido gaseoso dosifioado con un grado determinado de 

humedad, oaraoterizados por disponerse en e l in terior de oa- 

da conducto de distribucián del fluido un tubo provisto de



-un námero adecuado de perforaciones radiales de diámetro 

calibradoy que está unido por lo  menos a una cámara de 

alimentación del fluido refrigerador ouya circulación se 

haoe pasando por un tubo a l conduoto correspondiente, a 

travás de la s  perforaciones que aseguran la  fragmentación 

de la s  partículas líquidas que están en suspensión en e l f lu i ­

do gaseoso, en fin as gotículas a f in  de obtener un empleo 

óptimo del oalor de vaporización del líquido, desembocando 

cada conducto a su vez en una cámara de escale.

2. #- Perfeccionamientos, segón la  reivindicación 1 , 

caracterizados porque oada semi-molde comporta, en el,e&so 

de un molde destinado a fabricar n botellas, al menos n 4  1 

tubos difusores, dispuestos en nómero correspondiente,al de 

conductos axiales situados en ambas partes de cada impresión 

del molde, correspondiendo cada conducto v e rtica l a dos con­

ductos vertica les  adyacentes por medio de dos series de con- 

ductos transversales, a f in  de que estos conductos rodeen 

la s  impresiones del molde, despuás del acoplamiento denlos
.. f* ̂

dos semi-moldes.

3 .  -  Perfeccionamientos segón una de la s  reivindi­

caciones 1  y 2, caracterizados porque cada semi-molde com­

porta una serie de perforaciones axiales que constituyen c á ­

maras de refrigeración, estando oolocado un tubo difusor en 

e l  in terior de cada una de aquóllas.

4 .  -  Perfeccionamientos segón una de la s  reivindica­

ciones 1  a 3, caracterizados porque, cuando el fluido r e fr i­

gerador es aire comprimido humedecido oon agua y e l conducto 

de alimentación del fluido de oada semi-molde tiene un diár­

me tro interno de unos 12 mm por ejemplo, e l aire comprimido



es enviadombajo una presión del orden de 0,6 Kg/cm ,̂ hablán­

dose llevado dioho aire a l grado de humedad conveniente adi­

cionándole de 1 a 2 l it r o s  de agua por molde y hora.

5 .-  Perfeccionamientos en molde de c r is ta le r ía .

Segiin se describe y reivindica en la  presente me­

moria descriptiva que consta de 9 páginas foliadas y esori­

tas a máquina por una sola de sus caras y acompañada de los  

dibujos reglamentarlos.

Madrid, a

p.a.
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