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REFRIGERACION DE ANILLO DE GARGANTA

Campo de la Invencién
La presente invencién se refiere en general a maquinas de formacién de

objetos de vidrio, y mas particularmente a un sistema para refrigerar un conjunto
de anillo de garganta en una maquina de formacién de objetos de vidrio.
Antecedentes de la Invencién

La seccion individual de las maquinas de formaciéon de objetos de vidrio
tipicamente incluye un conjunto de brazo invertido que se hace oscilar o girar
aproximadamente 180° para transferir un parisén de vidrio a partir de un molde de
blanco a un molde de soplado final en el que se forman objetos de vidrio con su
forma final deseada. Una masa gutiforme de vidrio fundido se recibe en una
cavidad de molde de un molde de blanco y se forma en un parisén que es lievado
por la herramienta de anillo de garganta sobre el conjunto de brazo invertido. El
éonjunto de brazo invertido se invierte después por rotaciéon alrededor de un eje
longitudinal para disponer el parisébn en el molde final. Posteriormente, el brazo
invertido se devuelve a su posicién de partida adyaceﬁte al molde de blanco para
un ciclo posterior. Se necesita un calor considerable para mantener la capacidad
de conformacién de una masa gutiforme de vidrio fundido cuando se forman
articulos de vidrio, tales como recipientes de vidrio. Por consiguiente, los
dispositivos usados para formar las masas gutiformes de vidrio fundido en los
recipientes de vidrio debe ser capaces de funcionar continuamente en este
entorno de calor elevado.
Sumario de la Invencién

Un sistema para dirigir aire de refrigeracién sobre un anillo de garganta en
una maquina de moldeo de objetos de vidrio que incluye al menos una estacion de
molde de blanco estacionario que tiene al menos un émbolo cilindrico con un eje y
al menos un brazo del anillo de garganta alineado selectivamente con la estacién
de molde de blanco, y al menos un anillo de garganta soportado por el brazo del
anilio de garganta y que puede moverse a una posicion de formacién en la
estaciéon de molde de blanco coaxiaimente con el eje. El sistema incluye al menos
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un impelente de aire dispuesto de forma estacionaria en la estacion de molde de
blanco y que tiene una cavidad intema para recibir aire de refrigeracién que fluye
lateralments hacia dentro hacia el eje y que tiene al menos una abertura de salida
adyacente al eje, y una placa de desgaste de émbolo dispuesta de forma
estacionaria recubriendo al menos una porcidon del impelente de aire, y que tiene
un conjunto de aberturas orientadas axialmente para recibir el aire dirigido desde
el impelente de aire. El sistema incluye también una pluralidad de aberturas en el
brazo del anillo de garganta para recibir el aire desde las aberturas en la placa de
desgaste de émbolo a través del hueco entre el brazo del anillo de garganta y la
placa de desgaste de émbolo cuando el brazo del anillo de garganta recubre la
placa de desgaste de émbolo, y una pluralidad de pasajes de aire en el anillo de
garganta para recibir el aire desde las aberturas del brazo del anillo de garganta.

En una realizacién actuaimente preferida, la estacién de molde de blanco se
monta sobre una caja de secciébn hueca que estd comprimida internamente con
aire de refrigeracion, y el sistema incluye ademas un pasaje de aire desde dentro
de la seccidn de caja a la cavidad intema del impelente para proporcionar aire de
refrigeracion que fluye desde la seccién de caja al impelente. De esta manera, el
aire de refrigeracion se proporciona inmediatamente desde la secciébn de caja
hacia y a través del conjunto de brazo invertido y sobre la herramienta de anillo de
garganta.

De acuerdo con otro aspecto de la presente invencién, se proporciona un
método para refrigerar un anillo de garganta en una maquina de formacién de
objetos de vidrio que incluye una seccién de caja que proporciona un suministro
de aire de refrigeracion, y un émbolo cilindrico que tiene un eje. El método incluye
las etapas de proporcionar un impelente de aire que tiene una cavidad interna que
define una trayectoria de flujo que se extiende radialimente hacia el eje y
axialmente hacia una salida, proporcionando un pasaje de aire adyacente a dicho
anillo de garganta que esta alineado con la salida del impelente de aire, y que
dirige el aire de refrigeracion desde la seccidn de caja al pasaje de aire de manera
que el aire de refrigeracién fluye radialmente en el impelente de aire hacia el eje, y
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después axialments desde la salida hacia los pasajes de aire para refrigerar el
anillo de garganta.
Breve Descripcién de los Dibujos

Estos y otros objetos, caracteristicas, ventajas y aspectos de la presente
invencion resultaran evidentes a partir de la siguiente descripcién detallada de las
realizaciones preferidas y el mejor modo, reivindicaciones adjuntas y dibujos
adjuntos, en los que:

La Fig. 1 es una vista en perspectiva fragmentada de una porcién de una
seccion individual de una maquina de formacioén de objetos de vidrio y un conjunto
de brazo invertido con la herramienta de anillo de garganta de acuerdo con una
realizacién actualmente preferida de la invencion;

La Fig. 2 es una vista fragmentada en perspectiva ampliada que ilustra el
conjunto de brazo invertido de la Fig. 1 de la que se han retirado algunas de las
herramientas del anilio de garganta;

La Fig. 3 es una vista en perspectiva fragmentada de una placa superior de
la seccion de caja y un conjunto de impelente de aire de refrigeracién para el anillo
de garganta;

La Fig. 4 es una vista en perspectiva ampliada que ilustra una porcién del
impelente de aire de refrigeracion para el anillo de garganta y un conjunto de
valvula amortiguadora que esta parciaimente abierto para ilustrar los detalles de la
valvula amortiguadora;

La Fig. 5 es una vista de seccién fragmentada de una porcién del impelente
de aire de refrigeracion para el anillo de garganta que ilustra una trayectoria del
aire que fluye a su través; y

La Fig. 6 es una vista de seccion fragmentada en perspectiva de una
porcién del impelente de aire de refrigeracién para el anillo de garganta.
Descripcién Detallada de las Realizaciones Preferidas

Refiriéndose con mas detalle a los dibujos, la Fig. 1 ilustra una porciéon de
una maquina de seccion individual de formacion de objetos de vidrio 10 que
incluye un conjunto de refrigeracién de anillo de garganta 12 de acuerdo con una
realizacion actuaimente preferida de la presente invencion. La seccién individual
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de la maquina de formacién de objetos de vidrio 10 incluye una estacién de molde
de blanco en la que las masas gutiformes de vidrio fundido se reciben en
cavidades de molde de blanco y con ellas se forman parisones de vidrio
soportados por los anillos de garganta 18 sobre los brazos del anillo de garganta
14. Los brazos del anillo de garganta 14 estdn soportados por un conjunto de
brazo invertido (no mostrado) y se dirigen 180° alrededor de un eje longitudinal
para disponer los blancos de vidrio soportados por los anillos de garganta 16 en
las cavidades de un molde de soplado final. En el molde de soplado final los
blancos de vidrio se moldean por soplado en forma de articulos de vidrio, tales
como recipientes de vidrio. Los articulos de vidrio se liberan de fos anillos de
garganta 16 y los brazos del anillo de garganta 14 regresan reciprocamente a su
posicion de partida adyacente al molde de blanco para un ciclo posterior. Un brazo
invertido del tipo adecuado para usar con una maquina de seccién individual se
describe en la Patente de Estados Unidos N° 2005/0005647A1, cuya descripcion
se incorpora a este documento como referencia en su totalidad. iguaimente, las
secciones de caja, molde de blanco y moldes acabados pueden ser de una
construccién generalmente convencional, con las excepciones indicadas en este
documento.

La maquina de formacién de objetos de vidrio incluye una seccién de caja
20 de la cual se muestra la placa superior 22 en la Fig. 1. La seccién de caja 20 se
cierra y se comprime preferiblemente con aire de refrigeracion a una presion de
aproximadamente 13,79-20,68 kPa (2-3 psi), a modo de ejemplo sin limitacién.
Una valvula 24 se dispone adyacente a una salida 26 (Fig. 5) de la placa superior
22 y se adapta para controlar el flujo de aire de refrigeracion a su través. La
véalvula 24 puede controlarse mediante un solenoide localizado remotamente, y
puede accionarse neumaticamente a su posicion cermada y desplazarse de forma
flexible a su posicién abierta. Cuando esta cemada, la valvula 24 evita que el aire
de refrigeracion fluya fuera de la seccion de caja 20 a través de la salida 26, y
cuando esta abierta, la valvula 24 permite el flujo de aire de refrigeracion fuera de
la salida 26.
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Un conjunto de valvula, o conjunto de valvula amortiguadora 30 para el flujo
de aire de refrigeracion se dispone aguas abajo de la salida 26 y se construye y
dispone para controlar la velocidad a la que el aire de refrigeracion fluye a su
través. El conjunto de vélvula amortiguadora 30 esta soportado por una placa de
montaje 32 fijada a la placa superior 22 e incluye un casquillo anular 34
generalmente cilindrico fijado a la placa de montaje 32, un alojamiento cillndrico
36 dispuesto dentro del casquillo 34, y un cuerpo de valvula 38 (Figs. 4 y 5)
dispuesto dentro del alojamiento 36. El alojamiento 36 se recibe preferiblemente
de manera deslizable dentro del casquillo 34 para movimiento axial relativo del
alojamiento 36 respecto al casquillo 34 y la placa superior de la secciéon de caja
22. Como se muestra mejor en la Fig. 4, el casquillo 34 incluye preferiblemente un
surco circunferencial 40 en su superficie interna para recibir una junta térica u otro
tipo de junta 42 entre el casquillo 34 y el alojamiento 36 para una junta hermética a
fluidos entre ellos. El alojamiento 38 esta conectado a un soporte o conjunto de
tubo 48 que se extiende lateralmente que a su vez esta conectado a y puede
moverse con un impelente de aire 48, como se indicara con més detalle.

El cuerpo de valvula 38 se recibe para rotacion dentro del alojamiento 38
sobre un arbol y un permo 44 integrales, y esta soportado axialments por un anillo
de sujecién 45 en el alojamiento 36. El cuerpo de vélvula 38 es preferiblemente un
cilindro hueco que tiene una abertura 50 que se extiende circunferenciaimente y
axiaimente formada a través de su pared lateral 52 que define una porciéon de la
trayectoria de flujo del aire de refrigeracién desde la seccién de caja a los anillos
de garganta 16. Una bola de retén 54 puede estar sostenida por el cuerpo de
valvula 38 junto con un resorte de compresion 55 que fuerza la bola de retén 54
hacia uno o mas orificios o retenes 56 formados en una superficie intema 57 del
conjunto de tubo 46 para retener de forma liberable el cuerpo de valvula 38 en una
de una pluralidad de posiciones. La rotacion maxima del cuerpo de valvula 38
puede controlarse con un tomillo 80 dispuesto dentro de una ranura 62 que se
extiende circunferencialmente en una superficie superior 58 del cuerpo de valvula
38 de manera que el engranado del tomillo 60 con los extremos de la ranura 62
limita la rotacién del cuerpo de valvula 38.
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La abertura 50 en el cuerpo de valvula 38 se alinea selectiva y
variablemente con una abertura 63 (Fig. 5) en el alojamiento 36 que esta
comunicado con un pasaje 84 formado en el conjunto de tubo 46. Preferiblemente,
el cuerpo de valvula 38 puede girarse de manera que la abertura 50 queda
completamente desalineada con el pasaje 84, evitando de esta manera o al menos
restringiendo sustancialmente que el aire de refrigeracién fluya hacia el pasaje 64
cuando asl se desee. El cuerpo de valvula 38 puede girarse también manualmente
a diversas posiciones que se determinan preferiblemente mediante la disposicion
del retén para variar y ajustar el area de flujo de la abertura 50 que se alinea con
el pasaje 64 para variar de esta manera el caudal a través de la valvula 38 y hacia
el pasaje 64.

El conjunto de tubo 46 se extiende preferiblemente hacia fuera respecto a y
puede ser parte del impelente de aire 48 que es estacionario y esta soportado por
un alojamiento del émbolo cillndrico 70 montado sobre la seccién de placa
superior 22 tal como mediante una pluralidad de tomillos de maquina 72. El
alojamiento del émbolo cilindrico 70 incluye, en la realizacion mostrada, tres
cavidades generalmente cilindricas 74 que definen al menos en parte tres émbolos
cilindricos 76 diferentes adaptado cada uno para recibir un émbolo en una seccion
individual de tipo compresion y soplado de una méaquina de formaciéon de objetos
de vidrio. Cada émbolo cilindrico 76 tiene un eje que es paralelo con un eje de la
estacion de molde de bianco. Una tapa del émbolo cilindrico 78 puede disponerse
sobre el alojamiento del émbolo cilindrico 70 y preferiblemente incluye un faldén
80 anular y generalmente cilindrico para cada émbolo cillndrico 76 de manera que
la tapa 78 define parte de los émbolos cilindricos 76. La altura del alojamiento de
la valvula amortiguadora 36 se cambia cuando cambia la altura del émbolo
cilindrico que sube o baja el impelente de aire 48 que esta unido a la misma. Para
acomodar dicha variacién en la altura axial del conjunto de tubo 48, el alojamiento
de la valvula amortiguadora 36 se recibe de forma deslizable dentro del casquillo
34 con una junta hermética a aire provista por la junta 42 entre ellas en todas las
posiciones del alojamiento de la valvula amortiguadora 36.
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En su otro extremo, el pasaje 64 en el conjunto de tubo 46 comunica con el
impelente de aire 48. El impelente de aire 48 incluye preferiblemente un par de
placas 82, 84 emparejadas junto con un pasaje o cavidad interna 86 definida entre
ellas para permitir que el aire fluya desde el conjunto de tubo 48 y hacia la cavidad
86. Al menos una de las placas 82, 84 incluye una pluralidad de orificios 88
generalmente cillndricos alineados coaxialmente con las cavidades del émbolo 74
y que definen en parte los cilindricos del &mbolo 76. Como se muestra mejor en la
Fig. 2, una placa superior 82 del impelente de aire 48 preferiblemente incluye a
pluralidad de ranuras armueadas que definen las aberturas de salida 90
adyacentes a y separadas radialmente hacia fuera de los orificios 88,
comunicando cada una con la cavidad de aire 88 para permitir que el aire de
refrigeracion fluya a su través. Por consiguiente, las aberturas de salida 90 son
adyacentes al eje de sus émbolos cilindricos 76 respectivos.

Una placa de desgaste de émbolo 92 se dispone sobre la placa superior 82
del impelente de aire 48 y durante el uso esta adyacente a los brazos del anillo de
garganta 14 cuando los brazos del anillo de garganta 14 estian en el lado del
molde de blanco de la seccién individual de la maquina de formacién de objetos de
vidio 10. La placa de desgaste de émbolo 92 puede conectarse
estacionariamente al impelente de aire 48 mediante una pluralidad de tomillos de
maquina 84. La placa de desgaste de émbolo 82 preferiblemente incluye una
pluralidad de aberturas 96, estando cada abertura 86 coaxiaimente alineada con
una de las cavidades de émbolo 74 diferentes y que definen en parte un émbolo
cilindrico 76. Un conjunto de aberturas orientadas axialmente 98 en la placa de
desgaste de émbolo 92 se proporciona espaciado radiaimente hacia fuera desde
cada abertura 98 y separadas circunferenciaimente entre sl, estando cada
abertura 98 alineada con una de las aberturas de salida 80 respectiva en el
impelente de aire 48 para permitir que el flujo de aire desde el impelente de aire 48
pase a través de las aberturas de la placa del é&mbolo 98.

Como se muestra mejor en la Fig. 2, los brazos del anilloc de garganta 14
son preferiblemente imagenes especulares entre si, incluyendo cada una una
pluralidad de huecos arqueados 100 que, cuando los brazos se cierran juntos,
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definen una pluralidad de aberturas circulares que se alinean preferiblemente
coaxialmente con los émbolos cilindricos 76. Una pluralidad de conjuntos de
anillos de garganta 16 estan soportados por los brazos, incluyendo cada conjunto
de hemramientas dos mitades del anillo de garganta 102. Una mitad del anillo de
garganta 102 de cada conjunto esta soportada por un brazo del anillo de garganta
14 diferente, de manera que cuando los brazos del anillo de garganta 14 se juntan,
los anillos de garganta 16 se mueven a una posicion cemrada, estando las mitades
102 de cada conjunto de anillos de garganta 16 cemradas juntas. Los brazos del
anillo de garganta 14 pueden moverse también lejos unos de otros para separar
las mitades 102 de los anillos de garganta 16 y para liberar los anillos de garganta
18 de un articulo de vidrio moldeado acabado.

Como se muestra mejor en la Fig. 2, cada brazo del anillo de garganta 16
incluye un canal arqueado 104 que se extiende radialmente hacia dentro en el que
una porcion de los anillos de garganta 18 se recibe para facilitar el montaje y
localizacidén de los anillos de garganta 16 sobre los brazos del anillo de garganta
14. El canal 104 define en parte, bordes superior e inferior 106, 108,
respectivamente, a través de los cuales se extiende una pluralidad de aberturas o
perforaciones 110 alineadas con cada perforacién 110 abierta hacia el canal 104 y
espaciada circunferencialmente respecto a las perforaciones adyacentes 110.
Adicionalmente, cada perforacion 110 se alinea preferiblemente con una
perforacién de paso 98 en la placa de desgaste de émbolo 92 para recibir al aire
que pasa a través de la placa de desgaste de émbolo 92 y a través de un hueco
entre la placa de desgaste de émbolo 82 y los brazos del anillo de garganta 14
cuando los brazos del anillo de garganta 14 se disponen sobre la placa de
desgaste de émbolo 92.

Cada mitad 102 de cada conjunto de anillos de garganta 16 incluye una
pestafia 112 que se extiende radiaimente hacia fuera dispuesta en los huecos 104
de un brazo de un anillo de garganta 14. Cada una las ranuras 114 que se
extienden axialmente formadas en la pestafia 112 define parte de una pluralidad
de pasajes de aire 115 que pemiten que el aire fluya entre el brazo del anillo de
garganta 14 y los anillos de garganta 18. Los anillos de garganta 18 incluyen
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también preferiblemente una pluralidad de ranuras 1168 o cavidades que se
extienden por encima de los brazos del anillo de garganta 14 que también definen
parte del pasaje de aire y a través del cual el aire que pasa a través de los brazos
del anillo de garganta 14 se descarga a la atmésfera. Las ranuras superiores 116
o cavidades estan preferiblemente formando un éngulo o inclinadas radialmente
hacia fuera para dirigir el flujo de aire fuera de los recipientes acabados o de los
moldes de blanco soporiados por los anillos de garganta 16 para evitar la
refrigeracion prematura de los blancos de molde o recipientes. De otra manera, los
brazos del anillo de garganta 14 o anillos de garganta 16 pueden ser
sustanciaimente de una construccién convencional que incluye una perforacion
central alineada coaxialmente con los émbolos cilindricos cuando la herramienta
de anillo de garganta estd en posicion para formar y sostener los articulos de
vidrio terminados.

Por consiguiente, como se muestra mejor en las Figs. 5 y 8, el aire de
refrigeracion fluye desde la seccién de caja 20 comprimida, hacia amiba o
axiaimente a fravés de la vélvula de control flujo 24, axiaimente hacia y
radialmente fuera de la valvula amortiguadora 30 hacia el eje, radiaimente hacia y
axialmente fuera del pasaje 64 en el conjunto de tubo 46, axiaimente hacia,
radialmente dentro hacia el eje de los émbolos cilindricos, y axialmente fuera del
impelente de aire 43, y axiaimente hacia y a través de la placa de desgaste de
émbolo 82 y hacia los brazos del anillo de garganta 14. En los brazos del anillo de
garganta 14, el aire de refrigeracion se hace pasar axiaimente a través de las
perforaciones 110 en los brazos del anillo de garganta 14 y las ranuras 114, 116
en los anillos de garganta 16 para refrigerarios durante el uso. Deseablemente, la
trayectoria de flujo del aire de refrigeracion desde la seccién de caja 20 a los
brazos del anillo de garganta 14 y los anillos de garganta 16 estdn separados del
sistema de refrigeracion usado para refrigerar los moldes de blanco u otros
componentes de la seccién individual de la maguina de formacién de objetos de
vidrio 10. Por consiguiente, los anillos de garganta 18 y los brazos del anilio de
garganta 14 pueden refrigerarse como se desea sin tener en cuenta la
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refrigeracion de otros componentes de la seccién individual de la maquina de
formacioén de objetos de vidrio 10.

Aunque en este documento se han mostrado y descrito ciertas
realizaciones, construcciones y disposiciones preferidas del sistema de
refrigeracion de anillo de garganta, un especialista en esta técnica entendera
faciimente que pueden realizarse modificaciones y sustituciones sin alejarse del
espiritu y alcance de la invencién como se define mediante las reivindicaciones
adjuntas.
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11

REIVINDICACIONES

1. Un sistema para dirigir aire de refrigeracién sobre un anillo de garganta (18)
en una maquina de moldeo de objetos de vidrio (10) que incluye al menos una
estacion de molde de blanco estacionario que tiene al menos un émbolo cilindrico
(76) con un eje, al menos un brazo del anillo de garganta (14) alineado
selectivamente con la estacidbn de molde de blanco, y al menos un anillo de
garganta (16) soportado por un brazo del anillo de garganta y que puede moverse
a una posicion de formacién en dicha estacién de molde de blanco coaxialmente
con dicho eje, incluyendo dicho sistema:

al menos un impelente de aire (48) dispuesto de forma estacionaria en
dicha estacién de molde de blanco, teniendo dicho impelente de aire una cavidad
intema (88) para recibir aire de refrigeracién que fluye lateraimente hacia dentro
hacia dicho eje y que tiene al menos una abertura de salida (90) adyacente a
dicho eje,

una placa de desgaste de émbolo (92) dispuesta de forma estacionaria que
recubre al menos una porcién de dicho impelente de aire, y que tiene un conjunto
de aberturas orientadas axiaimente (98) para recibir el aire dirigido desde dicho
impelente de aire,

una pluralidad de aberturas (110) en dicho brazo del anillo de garganta para
recibir aire desde dichas aberturas en dicha placa de desgaste de émbolo a través
de un hueco entre dicho brazo del anillo de garganta y dicha placa de desgaste de
émbolo cuando dicho brazo del anillo de garganta recubre dicha placa de
desgaste de émbolo, y

una pluralidad de pasajes de aire (115, 116) en dicho anillo de garganta
para recibir aire desde dichas aberturas del brazo del anillo de garganta.

2. El sistema indicado en la reivindicaciéon 1 en el que dicha estacion de molde
de blanco se monta sobre una seccién de caja (20) hueca que estd comprimida
internamente con aire de refrigeracion, y que incluye adicionalmente un pasaje de
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aire desde dentro de dicha seccién de caja y que estd comunicada con dicha
cavidad intema del impelente.

3. El sistema indicado en la reivindicacion 2 en el que dicho pasaje de aire
incluye una valvula de control (24) que funciona selectivamente para suministrar
aire de refrigeracion a dicho impelente cuando dicho brazo del anillo de garganta
recubre dicha placa de desgaste de émbolo.

4, El sistema indicado en la reivindicacion 3 en el que dicho pasaje de aire
incluye una vélvula amortiguadora (30) para que el operador ajuste el fiujo de aire
a dicho impelente cuando dicha valvula de control esté abierta.

5. El sistema indicado en la reivindicacion 4 en el que dicha valvula
amortiguadora esta rodeada por un alojamiento cilindrico (36) que puede montarse
de manera ajustable y hermética sobre dicha seccion de caja.

6. El sistema indicado en la reivindicacion 5 en el que dicho alojamiento (36)
se recibe para que pueda moverse axiaimente respecto a la seccidn de caja.

7. El sistema indicado en la reivindicacion 4 en el que dicha valvula
amortiguadora (30) incluye un mecanismo de retén (54,55,56) que pemite a la
vélvula amortiguadora mantenerse de forma liberable en una pluralidad de
posiciones correspondientes a una pluralidad de caudales de aire a través de la
valvula amortiguadora.

8. El sistema indicado en la reivindicacion 4 que comprende también un
soporte (46) que sujeta la valvula amortiguadora (30) e incluye un pasaje (64) que
comunica por un extremo con la valvula amortiguadora para recibir el aire que
fluye fuera de la valvula amortiguadora y por su otro extremo con el impelente de
aire para dirigir el aire desde la valvula amortiguadora al impelente de aire.
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9. El sistema indicado en la reivindicacién 8 en el que dicho pasaje (64) en el
soporte (46) incluye una porcién orientada generaimente radialmente hacia dentro
hacia el impelente de aire y una porcion que se extiende axiaimente hacia el
impelente de aire.

10. El sistema indicado en la reivindicaciéon 1 en el que dichos pasajes
(115,116) de aire en dicho anillo de garganta incluyen una porcién (116)
construida para dirigir el aire radialmente hacia fuera del mismo.

11.  El sistema indicado en la reivindicaciéon 10 en el que dicha porcién (116) de
dichos pasajes de aire en dicho anillo de garganta se extiende axiaimente en dicho
anillo de garganta y se estrecha radialmente hacia fuera.

12. El sistema indicado en la reivindicacién 1 en el que el anilio de garganta
(16) incluye una porcién (114) recibida en el brazo del anillo de garganta (14) y
una porcion que se extiende fuera del brazo del anillo de garganta, y estando
formado dicho pasaje de aire al menos en parte en cada una de dichas porciones
del anillo de garganta.

13. El sistema indicado en la reivindicacién 2 que incluye también una valvula
amortiguadora (30) adaptada para controlar el flujo de aire de refrigeracién desde
dicha seccién de caja (20) a dicho impelente de aire (48).

14. El sistema indicado en la reivindicacion 13 en el que dicha valvula
amortiguadora (30) incluye una salida y es ajustable para variar el area de flujo de
la salida.

15. El sistema indicado en la reivindicacion 13 en el que la vélvula
amortiguadora (30) esta soportada por el impelente de aire (48) y puede ajustarse
axialmente respecto a la seccién de caja (20).

7
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16. Un método de refrigeracién de un anillo de garganta (16) en una maquina
de formacién de objetos de vidrio (10) que incluye una seccién de caja (20) que
proporciona un suministro de aire de refrigeracién, y un émbolo cilindrico (76) que
tiene un eje, que incluye las etapas de:

proporcionar un impelente de aire (48) que tiene una cavidad interna (86)
que define una trayectoria de flujo que se extiende radialmente hacia dicho eje y
axialmente hacia una salida,

proporcionar un pasaje de aire (115,116) adyacente a dicho anillo de
garganta, estando dicho pasaje de aire alineado con la salida del impelente de
aire; y

dirigir el aire de refrigeracion desde dicha seccién de caja a dicho pasaje de
aire de manera que el aire de refrigeraciéon fluye radialmente en dicho impelente
de aire hacia dicho eje, y después axialmente desde dicha salida a dichos pasajes
de aire para refrigerar el anillo de garganta.

17. El método indicado en la reivindicacion 18 en el que el anillo de garganta
(16) esta soportado por el brazo del anillo de garganta (14) y dicho pasaje de aire
(115,118) esta definido al menos en parte en dicho brazo del anillo de garganta de
manera que dicha etapa de dirigir el aire de refrigeracién proporciona también aire
de refrigeracién a al menos una porcién del brazo del anillo de garganta.

18. El método de la reivindicacién 16 que incluye la etapa de proporcionar una
valvula amortiguadora (30) entre la seccion de caja y el impelente de aire,
incluyendo dicha vélvula amortiguadora una salida ajustable para controlar la
velocidad del aire de refrigeracion que fluye hacia el impelente de aire.

19. El método de la reivindicacién 16 en el que dicho impelente de aire (48) se
soporta de manera ajustable sobre dicha seccién de caja (20) y que incluye
también la etapa de ajustar la posicion del impelente de aire respecto a la seccién
de caja.
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20. El método de la reivindicacion 18 que incluye también proporcionar una
junta en la trayectoria de flujo entre el impelente de aire y la seccién de caja que
mantiene la junta hermética a fluidos de la trayectoria de flujo entre la seccién de
caja y el impelente de aire en todas las posiciones del impelente de aire.
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RESUMEN

Un sistema para dirigir aire de refrigeracién sobre un anillo de garganta en
una maquina de moldeo de objetos de vidrio que incluye al menos un impelente de
aire dispuesto de manera estacionaria en una estacién de molde de blanco y que
tiene una cavidad interna para recibir aire de refrigeracién que fluye lateraimente
hacia adentro hacia el eje y que tiene al menos una abertura de salida adyacente
al eje, una placa de desgaste de émbolo dispuesta de manera que recubra al
menos una parte del impelente de aire, y que tiene un conjunto de aberturas
orientadas axialmente para recibir el aire dirigido desde el impelente de aire, una
pluralidad de aberturas en el brazo del anillo de gargania para recibir aire desde
las aberturas en la placa de desgaste de émbolo a través de un hueco entre el
brazo del anillo de garganta y la placa de desgaste de é&mbolo cuando dicho brazo
del anillo de garganta recubre la placa de desgaste de émbolo, y una pluralidad de
pasajes de aire en el anillo de garganta para recibir aire desde las aberturas del
brazo del anillo de garganta.



