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DESCRIPCION
Recipiente de vidrio con inscripciones en relieve
Antecedentes de la descripcién

Generalmente, las botellas de vidrio incluyen tipicamente un cuerpo, un hombro, un cuello y un acabado de cuello.
Tales botellas se pueden producir utilizando un proceso de fabricacién por soplado y soplado o un proceso de
fabricacién por prensado y soplado.

La patente US-8,333,287 describe un método para producir una botella de cuello largo empujando un cuello de parisén
contra una superficie interna grabada en bajorrelieve de un molde preparador para formar un relieve externo
radialmente grueso en el cuello de parisén, y después soplar el cuello de parisén con relieve contra la superficie interna
de un molde de soplado para empujar el relieve externo del cuello através de la pared del cuello para formar un relieve
radialmente grueso y que se proyecta hacia dentro en la botella, a fin de tener efecto en el flujo de liquido por la misma.
Una implementacién comercial del método incluye el uso de bajorrelieves/grabados en molde que son radialmente
profundos y circunferencialmente anchos: 0,64 mm de profundidad y 3,6 mm de anchura, en donde la totalidad de los
grabados se define por una superficie de curvatura continua, definida por un dnico filete de 2,8 mm de radio y
redondeos de 3,2 mm de radio en cada cara circunferencial del filete. Tales dimensiones se eligieron para producir un
relieve radialmente grueso que se proyecta radialmente hacia dentro para proporcionar una buena agitacién o control
direccional del liquido que fluye por el mismo.

La publicacion de solicitud de patente US-2015/0096913 describe un método para producir un recipiente de vidrio que
tiene inscripciones nitidamente perfiladas. El método incluye conformar un relieve en la superficie exterior de un
parisén y empujar el relieve contra la superficie interna de un molde de soplado para contraer el relieve contra una
pared del recipiente sin empujar el material correspondiente a través de la pared del recipiente hacia el interior del
recipiente. El método incluye el uso de bajorrelieves/grabados de molde de 0,3 mm de grosory 3 mm de anchura, con
una superficie radialmente exterior, paredes laterales rectas/planas con un angulo de 45 a 75 grados, filetes de 0,3 mm
entre la superficie exterior y las paredes laterales y redondeos de 0,15 mm entre las paredes laterales y la superficie
interior del molde. Tales dimensiones se eligieron para producir inscripciones de buena resolucién en la superficie
exterior de un recipiente.

La patente US 2 054 553 A describe un método para conformar un disefio sobre material de vidrio en el que un molde
preparador para fabricar material de vidrio comprende conductos enfriados por el flujo de un medio de enfriamiento.

La patente WO 2014/149753 A1 describe un anillo en el cuello de un recipiente que tiene inscripciones.
Resumen de la invencién

De acuerdo con la descripcién, se proporciona un recipiente de vidrio que incluye inscripciones legibles que tienen una
superficie exterior de inscripciones coextensivas con una superficie exterior de una parte adyacente del recipiente y
una superficie interior de inscripciones que sobresale radialmente hacia dentro con respecto a la superficie interior del
recipiente adyacente a la superficie interior de las inscripciones. Las superficies exteriores no tienen depresiones en
forma de V. El recipiente tiene un grosor de pared radial entre las superficies interior y exterior. Las inscripciones
incluyen relieves que aparecen como proyecciones que se proyectan hacia dentro en seccidén transversal. Las
inscripciones también incluyen areas lisas que son longitudinalmente paralelas a la superficie interior del recipiente y
estan espaciadas radialmente hacia dentro con respecto al resto de la superficie interior del recipiente, y caras que
incluyen filetes que se extienden hacia dentro desde la superficie interior y redondeos que se extienden desde los
filetes hasta las &reas lisas, de manera que las caras no son rectas, sino de curvatura continua, y de manera que cada
cara comprende un punto de inflexién entre, o0 una tangente de, el filete y el redondeo.

De acuerdo con aspectos particulares de la descripcién, la anchura de los relieves en la direccidn circunferencial es
de al menos 2,4 mm. El grosor radial de los relieves desde una superficie interna de las 4reas lisas hasta una superficie
interna adyacente del recipiente es menor que el grosor de la pared del recipiente. El grosor de la pared del recipiente
esde 1,5 mma 3,0 mmy el grosor radial de los relieves es de 0,2 mm a 0,4 mm.

De acuerdo con otros aspectos particulares de la descripcién, cada filete tiene un radio de entre 0,2 mmy 0,4 mm,
cada redondeo tiene un radio de entre 1,25 mmy 1,75 mm, la relacién entre el grosor de la pared del recipiente y el
grosor radial del relieve es de entre 3:1 y 15:1, cada filete tiene un radio equivalente al grosor radial del relieve.
También, la relacidén entre el radio del filete y el grosor radial del relieve es de entre 0,5:1 y 2:1 y la relacion entre el
radio del redondeo y el grosor radial del relieve es de entre 3:1 y 9:1.

Breve descripcion de los dibujos

La descripcién, junto con los objetos, caracteristicas, ventajas y aspectos adicionales de la misma, se comprendera
mejor a partir de la siguiente descripcién, las reivindicaciones adjuntas y los dibujos adjuntos, en los que:
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la Figura 1 es una vista en alzado de una botella de cerveza de cuello largo que tiene un texto bien definido y legible
que se proyecta radialmente hacia dentro, segin una realizacién ilustrativa de la presente descripcién;

la Figura 2 es una vista seccional transversal, fragmentaria, ampliada de la botella de la Figura 1, tomada a lo largo
de la linea 2-2 de la Figura 1;

la Figura 3 es una vista de corte transversal longitudinal, fragmentaria, ampliada de la botella de la Figura 1, tomada
a lo largo de la linea 3-3 de la Figura 1,

la Figura 4 es una vista en alzado de una botella que tiene gréficos bien definidos y legibles que se proyectan
radialmente hacia dentro, segln otra realizacién ilustrativa de la presente descripcién;

la Figura 5 es una vista de corte transversal longitudinal de un conjunto de molde preparador, segin una realizacién
ilustrativa de la presente descripcién;

la Figura 6 es una vista en alzado de un molde preparador del conjunto de la Figura 5, tomada a lo largo de la linea 6
de la Figura 5 e invertida a partir de la misma;

la Figura 7 es una vista fragmentaria ampliada de una parte del grabado de inscripciones del molde preparador de la
Figura 6;

la Figura 8 es una vista seccional transversal, fragmentaria, ampliada de una parte del molde preparador de la Figura
6, tomada a lo largo de la linea 8-8 de la Figura 7,

la Figura 9 es una vista fragmentaria ampliada de una parte alternativa del molde preparador de la Figura 6, que ilustra
un grabado grafico;

la Figura 10 es una vista seccional transversal, fragmentaria, ampliada de la parte de la Figura 9, tomada a lo largo de
la linea 10-10 de la Figura 9;

la Figura 11 es una vista de corte transversal longitudinal de un conjunto de molde de soplado, segun una realizacién
ilustrativa de la presente descripcién;

la Figura 12 es una vista seccional transversal, esquemética, fragmentaria, ampliada de una pared de parisén que se
sopla hacia la superficie interna de un molde de soplado del conjunto de molde de soplado de la Figura 11;

la Figura 13 es una vista seccional transversal, esquemética, fragmentaria, ampliada de una pared de parisén que se
sopla para que entre en contacto con la superficie interna de un molde de soplado del conjunto de molde de soplado
de la Figura 11;

la Figura 14 es otra vista seccional transversal, esquematica, fragmentaria, ampliada del parisén soplado contra la
superficie interna del molde de soplado de la Figura 11 para crear un recipiente, que ilustra un relieve de parisén
introducido en una pared del recipiente para empujar el material correspondiente de la pared del recipiente a través
de la superficie interior de una pared del recipiente;

la Figura 15 es una vista en alzado de un cuerpo de molde preparador para producir un parisén para una botella de
vino, e incluye texto en bloque;

la Figura 16 es una vista en alzado de un cuerpo de molde preparador para producir un parisén para una botella de
vino, e incluye letras o texto en cursiva; y

la Figura 17 es una vista en alzado fragmentaria de una botella de vino producida por el cuerpo de molde preparador
de la Figura 15 que ilustra un texto bien definido, legible y que se proyecta radialmente hacia dentro en la parte
delantera de la botella.

Descripcion detallada de realizaciones preferidas

La Figura 1 ilustra un recipiente 20, que puede ser una botella, que se extiende a lo largo de un eje central longitudinal
A segln una realizacién ilustrativa de la presente descripcién. El recipiente 20 puede incluir una base cerrada 22, un
cuerpo 24 que se extiende longitudinalmente desde la base 22 en un extremo del cuerpo 24, un hombro 26 que se
extiende longitudinal y radialmente hacia dentro desde otro extremo del cuerpo 24, y un cuello 28 que se extiende
longitudinalmente desde el hombro 26 y termina en un labio 30. El recipiente 20 también incluye un acabado de cuello
32 espaciado axialmente del hombro 26 y que termina en el cuello 28, e incluye una o mas caracteristicas para la
unién de un cierre deseado (que no se muestra). En una realizacion, el acabado de cuello 32 puede tener un diametro
de cierre externo de no més de 36 mm.
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De acuerdo con la presente descripcidn, el recipiente 20 incluye inscripciones 34 integrales en una superficie interior
o interna 36 del recipiente 20 generalmente orientada radialmente hacia dentro. Como se ilustra en la Figura 1, las
inscripciones 34 incluyen texto en bloque, pero también o en su lugar pueden incluir letras en cursiva, logotipos,
gréficos o cualesquiera otras inscripciones legibles. Como se describira con mas detalle a continuacién en la presente
descripcién, las inscripciones 34 se forman de acuerdo con un método descrito en la presente descripcion.

El recipiente 20 puede tener cualquier forma y tamafio adecuados, puede estar compuesto de vidrio, se puede fabricar
mediante operaciones de fabricaciéon de prensado y soplado y/o soplado y soplado, 0 mediante cualquier otra técnica
adecuada, y se puede usar para contener, por ejemplo, una bebida, por ejemplo, cerveza, vino, licores, refrescos o
similares, o cualquier otro producto fluido. El recipiente 20 es una estructura formada integralmente de una pieza, de
vidrio. (La expresion “estructura formada integralmente™ no excluye las estructuras de vidrio en capas moldeadas
integralmente de una pieza del tipo descrito, por ejemplo, en la patente US-4,740,401, o las botellas de vidrio de una
pieza a las que se agrega otra estructura después de la operacién de conformacién de la botella).

Con referencia a las Figs. 2 y 3, el recipiente 20 incluye la superficie interna 36 desde la que las inscripciones 34 se
proyectan radialmente hacia dentro, y una superficie exterior o externa 38 generalmente orientada radialmente hacia
fuera. También, el recipiente 20 tiene un grosor de pared radial 27 entre las superficies interna y externa 36, 38. Como
se usa en la presente descripcidn, la expresién “generalmente orientada radialmente” no necesita estar en una
direccién estrictamente perpendicular al eje A del recipiente 20 e incluye una direccién en un angulo oblicuo, por
ejemplo, perpendicular a la superficie exterior del cuello 28 del recipiente.

Las inscripciones 34 incluyen relieves 40 que pueden aparecer como protuberancias o proyecciones que se proyectan
hacia dentro en seccion transversal y pueden estar espaciadas y corresponderse entre si. Por ejemplo, los relieves 40
pueden incluir areas lisas 48 que son longitudinalmente paralelas a la superficie interna 36 del recipiente y estan
espaciadas radialmente hacia dentro con respecto al resto de la superficie interna 36 del recipiente, y caras 42 que
incluyen los filetes 44 que se extienden hacia dentro desde la superficie interna 36 y los redondeos 46 que se extienden
desde los filetes 44 hasta las areas lisas 48. En consecuencia, las caras 42 no son rectas, sino de curvatura continua,
en donde cada cara 42 comprende un punto de inflexién entre, o una tangente de, el filete 44 y el redondeo 46. Las
areas lisas 48 pueden incluir longitudes de arco que pueden ser de forma circular o cilindrica, por ejemplo, paralelas
a la superficie externa o interna del recipiente.

La resolucién de las inscripciones 34 queda sorprendentemente bien definida y legible, teniendo en cuenta que la
superficie externa 38 del recipiente es lisa en partes de la misma que corresponden a las inscripciones 34, sin cicatrices
u otras inscripciones o restos de disefio. Los inventores descubrieron que preformar las inscripciones 34 con caras
sutiles curvadas de forma continua y otras geometrias, dimensiones y/o relaciones dimensionales novedosas en la
superficie externa de un parisén durante la etapa de moldeo de preparacién da como resultado una presentacién
legible y bien definida de las inscripciones 34. A diferencia de la superficie interna 36, y a diferencia de algunas otras
técnicas de relieve, la superficie externa 38 no incluye depresiones en forma de V. Mas bien, la superficie externa 38
puede ser sustancialmente cilindrica o cénica (en un cuello cénico), o al menos sustancialmente circular en seccién
transversal.

En el ejemplo ilustrado, la anchura de los relieves 40 en la direccidn circunferencial puede ser de al menos 2,4 mm.
También, la profundidad o el grosor radiales de los relieves 40 (desde una superficie interna de las areas lisas 48
hasta una superficie interna 36 adyacente del recipiente) es significativamente menor que el grosor de la pared del
recipiente, pero los relieves 40 sobresalen hacia el interior del recipiente.

En el ejemplo ilustrado, el grosor de la pared del recipiente 27 puede ser de 1,5 mm a 3,0 mm, incluidos todos los
rangos, subrangos y valores entre los mismos, y mas especificamente, por ejemplo, aproximadamente 2,25 mm.
También, el grosor radial de los relieves 40 puede ser de 0,2 mm a 0,4 mm, incluidos todos los rangos, subrangos y
valores entre los mismos, por ejemplo, aproximadamente 0,32 mm, es decir, de 0,30 mm a 0,34 mm. Ademéas, cada
filete 44 puede tener un radio de entre 0,2 mm y 0,4 mm, incluidos todos los rangos, subrangos y valores entre los
mismos, por ejemplo, aproximadamente 0,3 mm, es decir, de 0,28 mm a 0,32 mm. Cada redondeo 46 puede tener un
radio de entre 1,25 mm y 1,75 mm, incluidos todos los rangos, subrangos y valores entre los mismos, por ejemplo,
aproximadamente 1,5 mm, es decir, de entre 1,4 mmy 1,6 mm.

En consecuencia, la relacion entre el grosor de la pared del recipiente (en una regién correspondiente y/o adyacente
al relieve) y el grosor radial del relieve puede ser de 3:1 a 15:1, incluidos todos los rangos, subrangos y valores entre
los mismos, y en el ejemplo anterior, la relacién puede ser de aproximadamente 7:1. De acuerdo con el ejemplo
ilustrado, cada filete 44 puede tener un radio aproximadamente equivalente al grosor radial del relieve 40. De acuerdo
con otros ejemplos, la relacién entre el radio del filete 44 y el grosor radial del relieve puede ser de 0,5:1 a 2:1. También
de acuerdo con el ejemplo ilustrado, el redondeo 46 puede tener un radio aproximadamente cinco veces el grosor
radial del relieve 40 y aproximadamente cinco veces el tamafio del filete 44. De acuerdo con otros ejemplos, la relacién
entre el radio del redondeo 46 y el grosor radial del relieve 40 puede ser de 3:1 a 9:1, incluidos todos los rangos,
subrangos y valores entre los mismos.
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La Figura 4 ilustra otra realizacién ilustrativa de un recipiente 120. El recipiente 120 incluye inscripciones 134 integrales
en una superficie interior o interna 136. Como se ilustra en la Figura 4, las inscripciones 134 incluyen un logotipo
gréfico y, mas particularmente, un logotipo de reciclado. Las inscripciones 134 pueden estar ubicadas en un cuello
128 del recipiente 120 o en cualquier otra ubicacién adecuada del recipiente 120. Esta realizacién es afin en muchos
aspectos a la realizacién de las Figs. 1 a 3 y los nimeros similares entre las realizaciones generalmente designan
elementos iguales o correspondientes a lo largo de las diversas vistas de las figuras de los dibujos. En consecuencia,
las descripciones de las realizaciones se incorporan unas en otras, y la descripcién del tema comin a las realizaciones
generalmente puede no repetirse aqui.

La Figura 5 ilustra un ejemplo de conjunto de molde preparador 50 que se puede usar para formar una preforma o un
parisén de recipiente (que no se muestra), que, a su vez, puede incluir caracteristicas utilizadas para producir las
inscripciones 34, 134 en el recipiente 20, 120 de las Figs. 1-4. El conjunto 50 puede incluir un molde preparador 52,
un conjunto de anillo de cuello y émbolo 54 en un extremo del molde 52, un deflector 56 en otro extremo del molde 52
y un conjunto de adaptador y difusor 58 junto al molde 52. El conjunto 50 ilustrado incluye un conjunto de anillo de
cuello y émbolo 54 de tipo soplado y soplado, pero los expertos en la técnica reconoceran que el conjunto 50 podria
incluir, en cambio, un conjunto de presién y soplado con un émbolo de cuerpo y similares. Para producir una preforma
o un parisén de recipiente, se coloca una carga o gota de vidrio fundido dentro del molde preparador 52 y se introduce
un émbolo y/o gas de soplado en el molde 52 para presionar y/o soplar el vidrio de manera que se conforme a los
componentes del molde. Después de eso, el émbolo y otros componentes del molde se pueden retraer para permitir
la retirada de un parisén del conjunto 50 y transferirlo a un molde de soplado.

La Figura 6 ilustra el molde preparador 52 que incluye un eje longitudinal Z, una regién de cuerpo 60 y una regién de
cuello 62. El molde 52 también incluye inscripciones grabadas 64 en una superficie interior o interna 66 del molde 52
orientada radialmente hacia dentro. En la realizacion ilustrada en la Figura 6, el grabado 64 puede estar ubicado en la
regién de cuello 62, pero puede estar ubicado en la regién de cuerpo 60 en otras realizaciones.

La Figura 7 ilustra més detalladamente el grabado 64. El grabado 64 puede incluir texto en bloque de una o mas letras.
En el ejemplo ilustrado en la Figura 7, las alturas de las letras son de aproximadamente 8,7 mm, y las anchuras 68,
69 del grabado dentro de cada letra pueden ser de una anchura sustancialmente uniforme, p. ej., de 1,2 mma 2,5 mm.
Como se usa en este contexto, el término “sustancialmente” incluye un margen de mas o menos el 5 %. También,
cada letra puede incluir sus filetes 70 y redondeos 72 (o combinaciones) més ajustados, que pueden estar orientados
en direccién longitudinal, circunferencial, o en ambas. En el ejemplo ilustrado en la Figura 7, los filetes 70 y los
redondeos 72 pueden tener radios de aproximadamente 0,4 mm. Como se usa en la presente descripcién, el término
“aproximadamente” incluye un margen de mas o menos el 10 %.

La Figura 8 muestra una parte del grabado 64 en seccién transversal del molde preparador tomada
perpendicularmente al eje longitudinal Z (Figura 6 y Figura 7). El grabado 64 incluye una superficie 74 radialmente
exterior orientada radialmente hacia dentro, hacia el eje longitudinal central Z (Figura 6) del molde 52. La superficie
74 radialmente exterior del grabado 64 en el molde preparador corresponde a la superficie del area lisa 48 del relieve
40 del recipiente 20 mostrado en la Figura 2, y es sustancialmente plana en la direccién circunferencial, asi como en
la direccién axial/longitudinal. Como se usa en la presente descripcidn, la frase “sustancialmente plana™ puede incluir
una superficie definida por un radio mayor que el radio de la superficie interna 66 del molde 52 adyacente o circundante
al grabado. El grabado 64 también incluye paredes laterales primera y segunda 76, 78 orientadas circunferencial y
radialmente hacia dentro y que se extienden entre la superficie 74 y la superficie interna 66 del molde preparador 52.
También, el grabado 64 tiene una profundidad radial 80 entre la superficie 74 radialmente exterior y la superficie interna
66 del molde 52, y la superficie 74 radialmente exterior tiene una anchura 81. De forma adicional, las paredes laterales
76, 78 son de curvatura continua, ya que cada pared lateral 76, 78 comprende un punto de inflexién entre, o una
tangente de, un filete 84 y un redondeo 86.

En el ejemplo ilustrado, los filetes 84 pueden tener un radio de entre 0,2 mm y 0,4 mm, incluidos todos los rangos,
subrangos y valores entre los mismos, por ejemplo, aproximadamente 0,3 mm, es decir, de 0,28 mm a 0,32 mm. De
acuerdo con el ejemplo ilustrado, el filete 84 puede tener un radio aproximadamente equivalente a la profundidad radial
80 del grabado 64. De acuerdo con otros ejemplos, la relacidén entre el radio del filete 84 y la profundidad radial del
grabado puede ser de 0,5:1 a 2:1, incluidos todos los rangos, subrangos y valores entre los mismos.

Los redondeos 86 o combinaciones de las paredes laterales 76, 78 estan ubicadas entre los filetes 84 y la superficie
interna 66 del molde 52. En el ejemplo ilustrado, el redondeo 86 puede tener un radio de entre 1,25 mmy 1,75 mm,
incluidos todos los rangos, subrangos y valores entre los mismos, por ejemplo, aproximadamente 1,5 mm, es decir,
de entre 1,3 mmy 1,7 mm. De acuerdo con el ejemplo ilustrado, el redondeo 86 puede tener un radio aproximadamente
cinco veces la profundidad radial 80 del grabado 64 y aproximadamente cinco veces el tamafio del filete 84. De acuerdo
con otros ejemplos, la relacién entre el radio del redondeo 86 y la profundidad radial de grabado 80 puede ser de 3:1
a 9:1. Los filetes y redondeos 84, 86 se pueden producir mediante las caracteristicas correspondientes de una
herramienta utilizada para producir el grabado, y/o mediante un cepillo de alambre después de cortar o producir el
grabado de cualquier otra manera, o se pueden producir de cualquier otra manera adecuada.
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En consecuencia, el grabado 64 tiene una anchura total circunferencial 87, por ejemplo, donde cada redondeo 86 se
encuentra con la superficie interna 66 del molde. La anchura 87 puede ser mayor de 2,4 mm. En cualquier caso, la
relacién entre el grosor radial del grabado 64 y los filetes 84 y redondeos 86 del grabado 64 es tal que las paredes
laterales 76, 78 no son planas/rectas y, en cambio, son de curvatura continua y estan caracterizados por los filetes 84
que se extienden cada uno en un angulo inferior a 90° y los redondeos 86 que son tangentes a los filetes 84 en un
punto de inflexién entre la superficie 74 y la superficie interna 66.

En el ejemplo ilustrado, la profundidad radial 80 del grabado 64 puede ser de 0,2 mm a 0,4 mm, incluidos todos los
rangos, subrangos y valores entre los mismos. Por ejemplo, la profundidad radial 80 puede ser de aproximadamente
0,32 mm, es decir, de 0,30 mm a 0,34 mm. En cualquier caso, la profundidad radial 80 es tal que al menos parte del
material del recipiente “penetra” en el interior del recipiente para producir inscripciones legibles y bien definidas.
También, en el ejemplo ilustrado, la anchura circunferencial 81 de la superficie 74, por ejemplo, en la direccidn
circunferencial, es mayor que 1,0 mm. La anchura 81 se refiere Unicamente a la anchura de la superficie 74 y no
incluye los filetes 84 ni los redondeos 86. En consecuencia, la relacién entre el grosor de la pared del recipiente (en
una regioén correspondiente y/o adyacente al relieve) y la profundidad radial del grabado puede ser de 3:1 a 15:1,
incluidos todos los rangos, subrangos y valores entre los mismos, y en un ejemplo especifico, la relacién puede ser
de aproximadamente 7:1.

La Figura 9 ilustra otra realizacién de un grabado 164. En el ejemplo ilustrado, la altura total del grabado 164 del
logotipo puede ser de aproximadamente 18 mm, la anchura total puede ser de aproximadamente 14,7 mm vy las
anchuras de los elementos del grabado 164 pueden tener un rango de aproximadamente 3 mm a aproximadamente
7 mm. También, cada elemento del grabado 164 puede incluir los filetes 170 y redondeos 172 mas ajustados
orientados en direcciones longitudinales, transversales o circunferenciales. En el ejemplo ilustrado en la Figura 9, los
filetes 170 pueden tener radios de aproximadamente 0,1 mm a 0,3 mm y todos los rangos, subrangos y valores entre
los mismos y, mas especificamente, aproximadamente 0,2 mm, mientras que los redondeos 172 pueden tener radios
de aproximadamente 0,3 mm.

La Figura 10 muestra una parte del grabado 164 en seccién transversal tomada perpendicularmente al eje longitudinal
de un molde (véase la Figura 9). El grabado 164 puede estar centrado circunferencialmente en un molde 152 e incluye
una superficie 174 radialmente exterior y paredes laterales 176, 178 que conectan la superficie 174 radialmente
exterior con una superficie interior o interna 166 del molde 152 orientada radialmente hacia dentro. La superficie
174 radialmente exterior puede tener una geometria afin a la superficie interna. El grabado 164 también incluye filetes
184 y combinaciones o redondeos 186 que tienen los mismos tamafios como se describe con respecto a la Figura 8.
En el ejemplo ilustrado, el grosor radial 180 del grabado 164 puede ser el mismo que el de la Figura 8, mientras que
la anchura circunferencial 181 de la superficie 174 puede ser de dos a tres veces mayor o incluso mayor.

En las realizaciones de las Figs. 7-10, los radios de los filetes 84, 184 pueden ser menores que los grosores radiales
80, 180 de los grabados 64, 164. Los radios de los redondeos 86, 186 son mayores que los radios de los filetes 84,
184. En consecuencia, los grosores radiales 80, 180 de los grabados 64, 164 son menores que los radios de los
redondeos 86, 186.

La Figura 11 ilustra un ejemplo de conjunto de molde de soplado 90 que puede usarse para formar el recipiente 20 de
la Figura 1 a partir de un parisén formado en el molde preparador 52 (Figura 5). El conjunto 90 puede incluir un molde
de soplado 92 que tiene una superficie interior o interna 93, un cabezal de soplado 94 en un extremo del molde 92,
una placa inferior 96 en otro extremo del molde 92 y un inserto de cuello 98 colocado en el extremo de soplado del
molde 92. Se dirige un gas de soplado a través del cabezal de soplado 94 y hacia un extremo abierto y el interior del
parisén para expandir el parisén de manera que se conforme con el conjunto de molde de soplado 90. Los expertos
en la técnica reconoceran que se puede aplicar un vacio al exterior del parisén para hacer que el parisén encaje con
las superficies del molde.

Las Figs. 12-14 ilustran, esquematicamente, una parte del molde de soplado 92 de la Figura 11 y el parisén 20' que
incluye un relieve 64' producido por el grabado 64 del molde preparador 52 de las Figs. 5-8. Se sopla el parisén 20'
para expandirlo hacia fuera, hacia el molde de soplado 92, como se muestra en la Figura 12, y para hacer que el
relieve 64' entre en contacto con la superficie interna 93 del molde de soplado 92, como se muestra en la Figura 13.
Se continda soplando el parisén 20' para hacer que otras partes del parisén 20' alrededor del relieve 64' entren en
contacto con la superficie interna 93 del molde de soplado 92 como se muestra en la Figura 14 para formar el recipiente
20 que tiene inscripciones 34 visibles sin cicatrices ni restos en la superficie externa 38 del recipiente, que es lisa
(Figura 2). En consecuencia, el molde de soplado 92 actua para empujar el relieve 64' hacia el grosor de la pared del
recipiente 20 para empujar el material del recipiente de manera que sobresalga radialmente hacia dentro desde una
superficie interior del recipiente 20. El relieve 64' de preparacién se curva suavemente contra la pared del recipiente
20, para formar el correspondiente relieve 40 del recipiente con su area lisa 48, al empujar el material correspondiente
a través de la pared del recipiente 20 hacia el interior 19 del recipiente 20. Se cree que uno o mas aspectos de la
geometria, las dimensiones o las relaciones dimensionales del grabado descritos en la presente descripcion permiten
que partes del relieve 64' de preparacién se deslicen hacia fuera, en lugar de curvarse o abombarse, hacia la pared
del recipiente a medida que el relieve 64' se introduce en la pared del recipiente. La forma del relieve 40 generalmente
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puede ser una duplicacién de la forma del relieve 64' de preparacién/parisén, aunque con cierta deformacion y pérdida
de definicién después de empujarlo a través de la pared del recipiente.

Las Figs. 15 a 17 muestran otra realizacién ilustrativa de acuerdo con la presente descripcion. Esta realizacion es afin
en muchos aspectos a las realizaciones de las Figs. 1 a 14 y los nUmeros similares entre las realizaciones
generalmente designan elementos iguales o correspondientes a lo largo de las diversas vistas de las figuras de los
dibujos. En consecuencia, las descripciones de las realizaciones se incorporan unas en ofras, y la descripcién del
tema comdun a las realizaciones generalmente puede no repetirse aqui.

Con referencia a la Figura 15, un molde preparador 152" incluye una parte de cuerpo 160'y una parte de cuello 162,
y una superficie interior o interna 166' orientada radialmente hacia dentro. La superficie interna 166' en la parte de
cuerpo 160" incluye inscripciones grabadas 164' de texto en bloque.

Similarmente, con referencia a la Figura 16, un molde preparador 252 incluye una parte de cuerpo 260 y una parte de
cuello 262, y una superficie interior o interna 266 orientada radialmente hacia dentro. La superficie interna 266 en la
parte de cuerpo 260 incluye inscripciones grabadas 264 de letras o texto en cursiva.

En cualquier caso, y con referencia a la Figura 17, el aparato, el proceso y las ensefianzas dimensionales descritos
en la presente descripciéon pueden usarse para producir un recipiente 220 a partir del parisén formado en el molde
preparador 152 (Figura 15), que tiene un cuerpo 224 con inscripciones 234 bien definidas y legibles, en una superficie
interior o interna 236 del cuerpo 224. Los expertos en la técnica reconocen que un parisén puede estirarse durante la
fabricacién, particularmente cuando se transfiere de un molde preparador a un molde de soplado. En consecuencia,
se cree que la produccion de las inscripciones 234 en el cuerpo de un recipiente puede implicar algunos ajustes
especificos de la aplicacién que se deben realizar en la geometria del grabado para tener en cuenta tal estiramiento.
Por ejemplo, es posible que sea necesario comprimir parte de la geometria de grabado para compensar el
alargamiento de las caracteristicas de relieve en el parison debido al estiramiento del parisén. Sin embargo, los
métodos descritos en la presente descripcion se podran usar para producir las inscripciones legibles y bien definidas
de la presente descripcién en los cuerpos de los recipientes.

La presente descripcién proporciona un avance en la técnica. Algunos enfoques anteriores para el estampado en
relieve de recipientes producian resultados satisfactorios para sus fines particulares previstos, pero daban como
resultado relieves gruesos y anchos que se proyectaban radialmente hacia dentro y que no eran lo suficientemente
resolutivos como para ser Utiles a la hora de proporcionar inscripciones legibles bien definidas, como letras y logotipos.
Otros enfoques anteriores para el estampado en relieve de recipientes también producian resultados satisfactorios
para los fines previstos, pero podian provocar la formacién de cicatrices en las superficies externas de los recipientes
en las proximidades de los relieves, de modo que las superficies externas tienen un aspecto rayado sobre los
estampados y/o adyacentes a los mismos. Las formas y dimensiones de los grabados en molde para los enfoques
anteriores pueden haber sido eficaces para lograr los resultados particulares buscados para esos enfoques
particulares, pero no fueron eficaces para lograr los resultados particulares que se ensefian en la presente descripcién.

De acuerdo con la sabiduria convencional, se creia que los grabados en moldes preparadores para producir relieves
con inscripciones tenian que ser relativamente profundos y tener un dngulo pronunciado, con paredes laterales rectas
o planas y filetes y redondeos ajustados, para lograr el nivel deseado de legibilidad de los relieves. A partir de la
presente descripcidn, ahora es posible producir un recipiente que tiene inscripciones en relieve con una resolucién
mejorada, al utilizar un molde preparador que tiene ciertas geometrias, dimensiones y/o relaciones dimensionales para
producir relieves de preparacién para empujar el material a través de una pared del recipiente hacia el interior del
recipiente durante el moldeo de soplado. Mas especificamente, la presente descripciéon permite obtener resultados
inesperadamente buenos en forma de recipientes con inscripciones sorprendentemente bien definidas y legibles que
se proyectan radialmente hacia dentro desde la superficie interior de un recipiente, y sin producir cicatrices en la
superficie exterior del recipiente. Tales resultados son diferentes en cuanto al tipo y no solo en cuanto al grado de los
resultados de enfoques anteriores. Se cree que dos 0 més de los parametros/variables del molde descrito interactian
de manera inesperada para proporcionar los resultados sorprendentemente buenos que se ensefian en la presente
descripcién.

Por lo tanto, se ha descrito un recipiente que satisface totalmente todos los objetos y propdsitos expuestos
anteriormente. La descripciéon se ha presentado junto con varias realizaciones ilustrativas, y se han expuesto
modificaciones y variaciones adicionales.
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REIVINDICACIONES

Un recipiente de vidrio (20, 120, 220) que incluye inscripciones legibles (34, 134, 234) que tienen una
superficie exterior de inscripciones coextensiva con una superficie exterior (38) de una parte adyacente del
recipiente (20, 120, 220) y una superficie interior (48) de inscripciones que sobresale radialmente hacia dentro
con respecto a la superficie interior (36) del recipiente (20, 120, 220) adyacente a la superficie interior (48) de
las inscripciones, en donde las superficie exteriores (38) no tienen depresiones en forma de V,

en donde el recipiente (20, 120, 220) tiene un grosor de pared radial (27) entre las superficies interior y exterior
(36, 38), en donde las inscripciones incluyen relieves (40) que aparecen como proyecciones que se proyectan
hacia dentro en seccién transversal, caracterizados porque dichos relieves incluyen areas lisas (48) que
son longitudinalmente paralelas a la superficie interior (36) del recipiente y estan espaciadas radialmente
hacia dentro con respecto al resto de la superficie interior (36) del recipiente, y caras (42) que incluyen filetes
(44) que se extienden hacia dentro desde la superficie interior (36) y redondeos (46) que se extienden desde
los filetes (44) hasta las areas lisas (48), de manera que las caras (42) no son rectas, sino de curvatura
continua, y en donde cada cara (42) comprende un punto de inflexién entre, o una tangente de, el filete (44)
y el redondeo (46).

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde una anchura de los
relieves (40) en la direccion circunferencial es de al menos 2,4 mm, y el grosor radial de los relieves (40)
desde una superficie interna de las superficies (48) hasta un érea lisa interna (36) adyacente del recipiente
(20, 120, 220) es significativamente menor que el grosor de la pared del recipiente, pero los relieves (40)
sobresalen hacia el interior del recipiente.

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde el grosor de la pared
del recipiente es de 1,5 mm a 3,0 mm.

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde el grosor radial de
los relieves (40) es de 0,2 mma 0,4 mm.

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde cada filete (44) tiene
un radio de entre 0,2 mmy 0,4 mm.

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde cada redondeo tiene
un radio de entre 1,25 mmy 1,75 mm.

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde la relacién entre el
grosor de la pared del recipiente y el grosor radial del relieve (40) es de entre 3:1y 15:1.

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde cada filete (44) tiene
un radio equivalente al grosor radial del relieve (40).

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde la relacién entre el
radio del filete (44) y el grosor radial del relieve (40) es de entre 0,5:1 y 2:1.

El recipiente (20, 120, 220) de vidrio de una de las reivindicaciones anteriores, en donde la relacién entre el
radio del redondeo y el grosor radial del relieve (40) es de entre 3:1y 9:1.
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