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(54) TITULO: “REFRIGERACION DE ANILLO DE GARGANTA”

RESUMEN:

Un sistema para dirigir aire de refrigeraciéon sobre un anillo de garganta en
una maquina de moldeo de objetos de vidrio que incluye al menos una
estaciéon de molde de blanco estacionario que tiene al menos un émbolo
cilindrico con un eje, incluyendo dicho sistema: al menos un brazo del
anillo de garganta alineado selectivamente con la estacibn de molde de
blanco; al menos un anillo de garganta soportado por un brazo del anillo
de garganta y que puede moverse a una posicién de formacién en dicha
estacion de molde de blanco coaxialmente con dicho eje, incluyendo dicho
sistema: al menos un impelente de aire dispuesto de forma estacionaria
en dicha estacion de molde de blanco, teniendo dicho impelente de aire
una cavidad interna para recibir aire de refrigeracion que fluye
lateralmente hacia dentro hacia dicho eje y que tiene al menos una
abertura de salida adyacente a dicho eje, una placa de desgaste de émbolo
dispuesta de forma estacionaria que recubre al menos una porcién de
dicho impelente de aire, y que tiene un conjunto de aberturas orientadas
axialmente para recibir el aire dirigido desde dicho impelente de aire, una
pluralidad de aberturas en dicho brazo del anillo de garganta para recibir
aire desde dichas aberturas en dicha placa de desgaste de émbholo 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 en
dicho anillo de garganta para recibir aire desde dichas aberturas del brazo
del anillo de garganta.
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B (57) Absireet: A system for directing cooling sir onto a neck ring in a glassware mokling machine that includes at loast one air
€= plcnom stationsrily disposcd at a blank mold stetion and having an intornal cavity for recclving cooling air flowing laierally inwardly
& toward the axis and at least one outlet opening adjacant to the axis, a plunger wear plate disposod overlying at least a portion af the sir
plenum, and having an armuy of axially orfenied openings for receiving air directed [rom the mir plenum, a plurality of openings in the
o neck ring arm for receiving air from the openings in the plunger wesr plate across a gup between the neck ring arm and the plunger
wear plate when the neck ring erm overlies the plunger wesr piats, and a plurality of sir passages in the neck ring for receiving air
from the neck ring arm openings.
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1. Statement
Novelty (N) Yes:
No:
inventive step (IS) Yes:
) No:
Industriel applicability (LA) Yea:
No:

2 Chations end explanations (Rule 70.7):
809 soparate sheet

Claima
Clalma

Claims
Claima

Cleims
Claims

120

1-20

1-20

Box No. VIli' Certain obssrvations on the intemational application

‘The following obsarvationa on the clarity of the claims, description, and drawings or an the question whether the
clalmas are fully supported by the description, 8re made:

sos soparats shest

Form PCTAPEA/400 (Januasy 2004)

International application No.
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. 18263PCTcims2
Clalms:
1.

A system for directing cooling air onto a neck ring (16) in a glassware molding machine (10)
that includes at least one stationary blank mold station having at least one plunger cylinder (76) with
an axis, at least one neck ring arm (14) selectively aligned with the blank mold station, and at least
one neck ring (16) carried by s neck ring arm and movable into a forming position at said blank mold
station coaxially with said axis, said system including:

ut least one air planum (48) stationarily disposed at said blank mold station, said air plenum
heving an internal cavity (86) for receiving cooling sir flowing laterally inwardly toward said axis
and having at least one outlet opening (90) adjacent to said axis,

aplunger woar plate (92) stationarily disposed overlying at least 2 portion of said sir plenum,
and having an array of axially oriented openings (98) for recelving air directed from said air plenum,

apluralityof openings (110) in said neck ring arm for receiving air from said openings in said
plunger wear plato across a gap between said neck ring arm and said plunger wear plate when said
neck ring arm overlies said plunger wear plate, and

s plurality of air passages (115, 116) in said neck ring for receiving air from said neck ring

arm openings.

11,

US0525069
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On amended page 4 (letter dated 11/05/06):

- the first line of page 4 (as orginally fllad) is missing {(cooling air plenum and a dampaer vaive
assembly that Is partially broken away 10);

- the last lines (mold and finish moids may be of generally conventional construction, with
excaptions as noted) is redundant with the first lines of page 5 (as originally filed).

Re Hem V.
1 Reference Is made to the following documents:

D1: DE 198 38 688 A1 (RITTER, HANS-PETER) 2 March 2000 (2000-03-02)

D2: US 5358542 A (JOHNSON ET AL) 25 October 1984 (1994-10-25)

D3: EP 0896 957 A (OWENS-BROGKWAY GLASS CONTAINER INC) 17 February
1909 (1998-02-17)

2
Document D1, which Is considered to represent the most relevant state of the art, discloses (the
references In parentheses applying to this document):

2.1

A system for directing cooling alr (respectively the assoclated method) onto a neck ring (4) in a
glassware molding machine that Includes at least one stationary blank mold station (3) having at
least one plunger cylinder (2) with an axis, sald system including:

- at least one neck ring arm (not shown) selectively aligned with the biank mold station;

- at least one neck ring (4) carried by a neck ring arm and movable into a forming position at said
blank mold station coaxially with said axia, sald syastem including:

- at loast one air plenum (24) stationarlly disposed at said blank moid station, said alr plenum
having an intemal cavity for receiving cooling air flowing leterally Inwardly toward said exis and
having at least one outlet opening (21) adjacent to said axis,

2.2

From this, the subject-matter of independent claim 1 (respectively 16) differs in that:

- & plunger wear plate (17, this cover can not be considered as a “real* wear plate) stationarily
disposed overlying at least a portion of sald air plenum, and having an amay of axially oriented
openings for recelving alr directed from said alr plenum,

- a plurality of openings in sald neck ring arm for recelving alr from said openings In said plunger

Form PCT/Separate Sheet/408 (Bheet 1) (EPO-January 2004)
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16.

1 A method of cooling a neck ring (16) in a glassware forming machine (10) including a
2 section box (20) providing a supply of cooling air, and a plunger cylinder (76) having an exis,
3 including the steps of:
4 providing an air plenum (48) having an internal cavity (86) defining a flow path that extenda
5 radially toward said axis and axially to an outlet,
6 providing an air passage (115, 116) adjacent to said neck ring, said air passage being alignad
7 with the outlet of the air plenum, and
‘ directing cooling air from said section box to said sir passage so said cooling air flows

9 radially in said air plenum toward seid axis, and then axially from said cutlet to said air passages to

10 cool the neck ring.

17.
1 The method set forth in claim 16 wherein the neck ring (16) is carried by a neck ring arm (14)
2 and said air passage (115, 116) is defined at least in part in said neck ring arm so that said step of

3 directing cooling air also provides cooling air to at least a portion of the neck ring arm.

18.
1 The method of claim 16 which also includes the step of providing a damper valve (30)
2 between the section box and the air plenum, said damper valve including an adjustable outlet to

3 control the rate of cooling air flow to the air plenum.

15
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wear plate across a gap between said neck ring arm and sald plunger wear plate when sald neck
ring arm overlies sald plunger wear plate, and
- a plurality of air passages In said neck ring fof receiving air from sald neck ring arm opehings.

23

The subjact-matter of claima 1 and 16 is therefore novel (Article 33(2) PCT)
The problem to be solved by the present invention may be regarded as:
How to Improve the cooling of the neck ring

24
The solution to this problem proposed In claim 1 (respectively 16) of the present application is
considered as involving an Inventive step (Article 33(3) PCT) for the following reasons:

The technical effect resulting from the difference In the technical features Is that they enable the
machine (neck ring, neck ring anm, wear plate) to be better cooled and as a consequence a better
cooling of the glassware neck.

None of the prior art discloses or suggests, renders obvious such a cooling system for the neck.
On the contrary from the avallable prior art, the skilled person Is taught to cool directly from elther
the plenum (see D2 for example) or the neck ring am to the neck ring (see D3 for example).
Therefore it would not be obvious for the man skilled in the art starting from D1 and taced with
the above mentioned problem to arrive at the solution mentioned in claim 1. Especlally when
simpler altemnatives already axist and could be combined to improve the existing machine, the
man skilled in the art would not come with a more complicated machine.

25
Claims 2-15 (respectively 17-20) are dependent on claim 1 {respectively 16) and as such also
meet the requirements of the PCT with respect to novelty and Inventive step.

3
Claims 1 and 16 are not In the two past form (Rule 8.3(b) PCT), which In the present case would
be appropriate (see previous paragraphs 2.1 and 2.2).

Form PCT/Aapamis Shast/400 (Sheet 2) (EPO-Ianuary 2004)

lo
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illugtrate details of the demper valve;

FIG. 5 is a fragmentary sectional view of a portion of the neck ring cooling air plenum
illustrating & path of air flow therethrough; and

FIG. 6 is a fragmentary perspective sectional view of a portion of the neck ring cooling air

Refurhlginmmo.douﬂwﬂ:edrawinp,m.IHIMapmﬁonofmindivim section
glassware forming machine 10 including & neck ring cooling assembly 1 2 according to one presently
preferred embodiment of the present imvention. The individuel section glassware forming machine
10 includes a blank mold station wharein glass gobs are received in blank mold cavities and are
WMﬂMpmmcmwmm 16 on neck ring arms 14. The neck ring arms 14
are carried by an invert axm assembly (not shown) and are driven 180° about s longitudinal axis to
‘dispose the glass bianlks carried by neck ringp 16 in cavitics of a final blow mold. In the final blow
mold the giass blanks are blow molded into articles of glassware, such as glass containers. The
articles of glasaware are released from the neck rings 16 and the neck ring arms 14 are reciprocated
back to their starting position adjacent to the blaak mold for a subsaquent cyela. An invert arm of
the type suitable for vse with an individual section machine is disclosed in 1).S. Patent document
2005/0005647A1, the disclosure of which is incorporated herein by reference in its entirety.
Likewise, the section boxes, blank mold and finish molds may be of generally conventional

construction, with excepticns as noted

selved at the EPO on May 11, 2006 17:32:15. Pi AMENDED SHEET

bvvr  dre st mmeem ceemieee 7 US20050250€
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7.
The system set forth in claim 4 wherein said damper valve (30) includes & detent mechanism
(54, 55, 56) that permits the damper valve to be releasably maintained in a plurality of positions

corresponding to a plurality of air flow rates through the damper valve.

8.
Thesystem set farth in claim 4 including a bracket (46) which supports the damper valve (30)
and includes a passege (64) communicating at one end with the damper valve o receive air that
flows out of the demper valve and at its other end with the air plenum to direct air from the damper

valve to the air plenum.

9.
The system sct forth in cleim 8 wherein said passage (64) in the bracket (46) includes a
portion oriented generlly radially inwardly toward the air plenum and a portion extending axially
to the air plemum.

10.

The system set forth in claim 1 wherein said air passages (115.116) in said neck ring include

a portion (116) constructed to direct air radially outwardly therefrom.

13
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11.
1 The system set forth in clsim 10 wherein said portion (116) of said nir passages in said neck

2 ring extands axially in said neck ring and is tapered radially outwardly.

12.
1 | The system set forth in clsim 1 wherein the neck ring (16) includes & portion (114) received
2 in the neck ring arm (14) end a partion extending out of the neck ring arm, and said air passage is
3 formed at loast in part in ench of said partions of the neck ring.

13.
1 The system set forth in claim 2 which also includes a damper valve (30) adapted to control
2 the flow of cooling air from said section box (20) to said air plemum (48).

14,
1 The system set forth in claim 13 wherein said damper valve (30) incindes an outlet and is
2 adjustable to vary the flow arce of the outlet.

15.

1 The system set forth in claim 13 wherein the damper valve (30) ia carried by the air plenum
2 (48) and is exinlly adjusteble relative to tho section box (20).

14
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16.

A method of cooling 8 neck ring (16) in a glassware forming machine (10) including a
section box (20) providing a supply of cooling air, and a plunger cylinder (76) having an axis,
including the steps of:

providing an air planum (48) having an internal cavity (86) defining s flow path that cxtends
radially toward said axis and axially to an outlet,

providing an air passage (115, 116) adjacent to said neck ring, said air passage being aligned
with the outlet of the air plesum, and

directing cooling air from said section box to said air passage 8o said coaling air flows
radially in said air plenum toward said axis, and then axially from said outlet to ssid air passages to

cool the nack ring.

17.
The method set forth in claim 16 whorein the neck ring (16) is carried by a neck ring arm (14)
and said air passage (115, 116) is dofined at least in part in said neck ring arm so that said step of

directing cooling air also provides cooling air to et least a portion of the neck ring arm.

18.
The method of claim 16 which also includes the step of providing a damper valve (30)
between the section box and the air plenum, said damper valve including an adjustable outlet to
conirol the rate of cooling air flow to the sir plenum.

15
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19.
1 The method of claim 16 wherein said air plonum (48) is adjustable carried on said section
2 box (20) and which also includes the step of adjusting the position of the air plenum relative to the

3 section box.

20.
1 The method of claim 19 which also includes providing & seal in the flow path between the
2 air plennm and the section box that maintains a fluid-tight seal of the flow path betwoen the section

3 box and the air plesum in all positions of the air plerum.

16
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REFRIGERACION DE ANILLO DE GARGANTA

Campo de la Invencién
La presente invencién se refiere en general a maquinas de formacion 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 seccidén individual de las maquinas de formacion 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 gutifoorme 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
conjunto de brazo invertido se invierte después por rotacion alrededor de un eje
longitudinal para disponer el parisén en el molde final. Posteriormentse, el brazo
invertido se devuelve a su posicion de partida adyacente 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

zZ



10

15

20

25

anillo de garganta y que puede moverse a una posicion de formacién en la
estacién de molde de blanco coaxiaimente con el eje. El sistema incluye al menos
un impelente de aire dispuesto de forma estacionaria en la estacién de molde de
blanco y que tiene una cavidad interna para recibir aire de refrigeracién que fluye
lateraimente 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 porcién del impelente de aire, y que tiene
un conjunto de aberturas orientadas axiaimente 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 actualmente preferida, la estaciéon de moide de blanco se
monta sobre una caja de seccibn hueca que estd comprimida intemamente con
aire de refrigeracién, y el sistema incluye ademas un pasaje de aire desde dentro
de la seccion de caja a la cavidad intema del impelente para proporcionar aire de
refrigeracién que fluye desde la seccién de caja al impelente. De esta manera, el
aire de refrigeracion se proporciona inmediatamente desde la seccién 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 radiaimente hacia el eje y
axialmente hacia una salida, proporcionando un pasaje de aire adyacente a dicho
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anillo de garganta que estd alineado con la salida del impelente de aire, y que
dirige el aire de refrigeracion desde la seccién de caja al pasaje de aire de manera
que el aire de refrigeracién fluye radiaimente en el impelente de aire hacia el eje, y
después axialmente 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
invencién 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 porcion de una
saccion individual de una maquina de formacion 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 anillo de garganta;

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

La Fig. 4 es una vista en perspectiva ampliada que ilustra una porcién del
impelente de aire de refrigeracién para el anillo de garganta y un conjunto de
vélvula amortiguadora que esté parcialmente 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 refrigeracién para el anillo de garganta que ilustra una trayectoria del
aire que fluye a su través; y

La Fig. 6 es una vista de seccién fragmentada en perspectiva de una
porcion del impelente de aire de refrigeracion para el anillo de garganta.
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Descripcién Detallada de las Realizaclones Preferidas
Refiriéndose con mas detalle a los dibujos, la Fig. 1 ilustra una porcién de

una maquina de seccién individual de formacion de objetos de vidrio 10 que
incluye un conjunto de refrigeracién de anillo de garganta 12 de acuerdo con una
realizacién actualmente preferida de la presente invencion. La seccién individual
de la méquina de formacién de objetos de vidrio 10 incluye una estacion 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 168 sobre los brazos del anillo de garganta
14. Los brazos del anillo de garganta 14 estan 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 anilios 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 los anillos de
garganta 18 y los brazos del anillo de garganta 14 regresan reciprocamente a su
posicién 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 Solicitud de Patente de Estados Unidos con N® de Serie
10/609.444, cuya descripcion se incorpora a este documento como referencia en
su totalidad. Igualmente, las secciones de caja, molde de blanco y moldes
acabados pueden ser de una construccién generaimente convencional, con las
excepciones indicadas en este documento.

La méquina 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 seccion de caja 20 se
cierra y se comprime preferiblemente con aire de refrigeracién a una presién de
aproximadamente 13,79-20,68 kPa (2-3 psi), a modo de ejemplo sin limitacién.
Una véalvula 24 se dispone adyacente a una salida 28 (Fig. 5) de la placa superior
22 y se adapta para controlar el flujo de aire de refrigeracion a su través. La
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valvula 24 puede controlarse mediante un solencide localizado remotamente, y
puede accionarse neumaticamente a su posicion cemmada y desplazarse de forma
flexible a su posicion abierta. Cuando esta cerrada, la valvula 24 evita que el aire
de refrigeracién fluya fuera de la seccién de caja 20 a través de la salida 26, y
cuando esta abierta, la valvula 24 permite el flujo de aire de refrigeracién fuera de
la salida 26.

Un conjunto de valvula, o conjunto de valvula amortiguadora 30 para el flujo
de aire de refrigeracion se dispone aguas abajo de la salida 268 y se construye y
dispone para controlar la velocidad a la que el aire de refrigeracién fluye a su
través. El conjunto de véivula 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 cilindrico
36 dispuesto dentro del casquillo 34, y un cuerpo de vélvula 38 (Figs. 4 y 5)
dispuesto dentro del alojamiento 36. El alojamiento 38 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 seccion 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 38 para una junta hermética a
fluidos entre ellos. El alojamiento 36 esta conectado a un soporte o conjunto de
tubo 48 que se extiende lateraimente que a su vez esta conectado a y puede
moverse con un impelente de aire 48, como se indicara con mas detalle.

El cuerpo de valvula 38 se recibe para rotacién dentro del alojamiento 38
sobre un arbol y un pemo 44 integrales, y esta soportado axialmente por un anillo
de sujecion 45 en el alojamiento 36. El cuerpo de valvula 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 porcion de la
trayectoria de flujo del aire de refrigeracion desde la seccion de caja a los anillos
de garganta 16. Una bola de retén 54 puede estar sostenida por el cuerpo de
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valvula 38 junto con un resorte de compresién 55 que fuerza la bola de retén 54
hacia uno o més orificios o retenes 56 fomados en una superficie intema 57 del
conjunto de tubo 46 para retener de forma liberable el cuerpo de vélvula 38 en una
de una pluralidad de posiciones. La rotacibn maxima del cuerpo de valvula 38
puede controlarse con un tomillo 60 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 tornillo 60 con los extremos de la ranura 62
limita la rotacién del cuerpo de valvula 38.

La abertura 50 en el cuerpo de vélvula 38 se alinea selectiva y
variablemente con una abertura 83 (Fig. 5) en el alojamiento 38 que estd
comunicado con un pasaje 64 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 64, 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 disposicién
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 vaivula 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 de! émbolo cilindrico 70 montado sobre la seccion de placa
superior 22 tal como mediante una pluralidad de tomillos de maquina 72. El
alojamiento del émbolo cilindrico 70 incluye, en la realizacibn mostrada, tres
cavidades generaimente cilindricas 74 que definen al menos en parte tres émbolos
cilindricos 76 diferentes adaptado cada uno para recibir un é&mbolo en una seccién
individual de tipo compresién y soplado de una maquina de formacién de objetos
de vidrio. Cada émbolo cillndrico 76 tiene un eje que es paralelo con un eje de la
estacion de molde de blanco. Una tapa del émbolo cilindrico 78 puede disponerse
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sobre el alojamiento del émbolo cilindrico 70 y preferiblemente incluye un faldén
80 anular y generalmente cillndrico para cada émbolo cilindrico 76 de manera que
la tapa 78 define parte de los émbolos cilindricos 76. La altura del alojamiento de
la vélvula amortiguadora 38 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 vélvula 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.

En su otro extremo, el pasaje 84 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 intema 86 definida entre
ellas para permitir que el aire fluya desde el conjunto de tubo 46 y hacia la cavidad
86. Al menos una de las placas 82, 84 incluye una pluralidad de orificios 88
generalmente cilindricos alineados coaxialmente con las cavidades del émboio 74
y que definen en parte los cilindricos del émbolo 78. Como se muestra mejor en la
Fig. 2, una placa superior 82 del impelente de aire 48 preferiblemente incluye a
pluralidad de ranuras arqueadas que definen las aberturas de salida 980
adyacentes a y separadas radialmente hacia fuera de los orificios 88,
comunicandoc cada una con la cavidad de aire 88 para permitir que el aire de
refrigeracién fluya a su través. Por consiguiente, las aberturas de salida 80 son
adyacentes al eje de sus é&mbolos cilindricos 76 respectivos.

Una placa de desgaste de émbolo 82 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 estan en el lado del
molde de blanco de la seccion individual de la maquina de formacién de objetos de
vidic 10. La placa de desgaste de émbolo 92 puede conectarse
estacionariamente al impelente de aire 48 mediante una pluralidad de tornillos de
méquina 94. La placa de desgaste de émbolo 92 preferiblemente incluye una
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pluralidad de aberturas 96, estando cada abertura 96 coaxialmente alineada con
una de las cavidades de émbolo 74 diferentes y que definen en parte un émbolo
cilindrico 76. Un conjunto de aberiuras orientadas axiaimente 98 en la placa de
desgaste de émbolo 92 se proporciona espaciado radialmente hacia fuera desde
cada abertura 96 y separadas circunferencialmente entre si, estando cada
abertura 98 alineada con una de las aberturas de salida 90 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 émbolo 98.

Como se muestra mejor en la Fig. 2, los brazos del anillo de garganta 14
son preferiblemente imagenes especulares entre sl, incluyendo cada una una
pluralidad de huecos arqueados 100 que, cuando los brazos se cierran juntos,
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 herramientas dos mitades del anillo de garganta 102. Una mitad del anillo de
garganta 102 de cada conjunto estd 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 cerrada, estando las mitades
102 de cada conjunto de anillos de garganta 16 cerradas 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
16 de un artlculo 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 porcidn de los anillos de garganta 16 se recibe para facilitar el montaje y
localizacién de los anillos de garganta 16 sobre los brazos del anillo de garganta
14. E! canal 104 define en parte, bordes superior e inferior 108, 108,
respectivamente, a través de los cuales se extiende una pluralidad de aberturas o
perforaciones 110 alineadas con cada perforacion 110 abierta hacia el canal 104 y
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espaciada circunferenciaimente 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 permiten que el aire fluya entre el brazo del anillo de
garganta 14 y los anillos de garganta 16. Los anillos de garganta 16 incluyen
también preferiblemente una pluralidad de ranuras 116 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 anilio de garganta 14 se descarga a la atmésfera. Las ranuras superiores 116
o cavidades estan preferiblemente formando un angulo o inclinadas radialmente
hacia fuera para dirigir el flujo de aire fuera de los recipientes acabados o de los
moldes de blanco soportados por los anilios de garganta 16 para evitar la
refrigeracién 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 construccidn convencional que incluye una perforacién
central alineada coaxialmente con los émbolos cilindricos cuando la herramienta
de anillo de garganta estd en posiciébn para formar y sostener los articulos de
vidrio terminados.

Por consiguiente, como se muestra mejor en las Figs. 5 y 6, el aire de
refrigeraciéon fluye desde la seccion de caja 20 comprimida, hacia armriba o
axiaimente a través de la valvula de control flujo 24, axiaimente hacia y
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radiaimente fuera de la valvula amortiguadora 30 hacia el eje, radialmente hacia y
axiaimente fuera del pasaje 64 en el conjunto de tubo 48, axiaimente hacia,
radialmente dentro hacia el eje de los émbolos cilindricos, y axialmente fuera del
impelente de aire 43, y axialmente hacia y a través de la placa de desgaste de
émbolo 92 y hacia los brazos del anillo de garganta 14. En los brazos del anilio 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 refrigeracién desde la seccion de caja 20 a los
brazos del anillo de garganta 14 y los anillos de garganta 16 estdn separados del
sistema de refrigeracién usado para refrigerar los moldes de blanco u otros
componentes de la seccién individual de la maquina de formacién de objetos de
vidrio 10. Por consiguiente, los anillos de garganta 16 y los brazos del anillo de
garganta 14 pueden refrigerarse como se desea sin tener en cuenta la
refrigeracién de otros componentes de la seccion individual de la maquina de
formacién de objetos de vidrio 10.

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

1. 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 estacién de
molde de blanco estacionario que tiene al menos un émbolo cilindrico con un eje,
incluyendo dicho sistema:

al menos un brazo del anillo de garganta alineado selectivamente con la
estaciéon de molde de blanco;

al menos un anillo de garganta soportado por un brazo del anillo de
garganta y que puede moverse a una posicion de formacion en dicha estacion de
molde de blanco coaxialmente con dicho eje, incluyendo dicho sistema:

al menos un impelente de aire dispuesto de forma estacionaria en dicha
estacién de molde de blanco, teniendo dicho impelente de aire una cavidad intema
para recibir aire de refrigeracion que fluye lateralmente hacia dentro hacia dicho
eje y que tiene al menos una abertura de salida adyacente a dicho eje,

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

una pluralidad de aberturas 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 en dicho anillo de garganta para recibir
aire desde dichas aberturas del brazo del anillo de garganta.

2. El sistema indicado en la reivindicacion 1 en el que dicha estacion de molde
de blanco se monta sobre una seccién de caja hueca que estd comprimida

3Z
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internamente con aire de refrigeracién, y que incluye adicionalmente un pasaje de
aire desde dentro de dicha secciéon de caja y que estd comunicada con dicha
cavidad interna del impelente.

3. El sistema indicado en la reivindicacién 2 en el que dicho pasaje de aire
incluye una véivula de control que funciona selectivamente para suministrar aire
de refrigeracién a dicho impelente cuando dicho brazo del anillo de garganta
recubre dicha placa de desgaste de émbolo.

4, E! sistema indicado en la reivindicacién 3 en el que dicho pasaje de aire
incluye una vélvula amortiguadora para que el operador ajuste el flujo de aire a
dicho impelente cuando dicha valvula de control esta abierta.

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

6. El sistema indicado en la reivindicacién 5 en el que dicho alojamiento se
recibe para que pueda moverse axialmente respecto a la seccion de caja.

7. El sistema indicado en la reivindicacion 4 en el que dicha valvula
amortiguadora incluye un mecanismo de retén que pemmite a la valvula
amortiguadora mantenerse de forma liberable en una piuralidad de posiciones
comrespondientes a una pluralidad de caudales de aire a través de la valvula
amortiguadora.

8. El sistema indicado en la reivindicacién 4 que comprende también un
soporte que sujeta la valvula amortiguadora e incluye un pasaje que comunica por
un extremo con la valvula amortiguadora para recibir el aire que fluye fuera de la
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valvula amortiguadora y por su otro extremo con el impelente de aire para dirigir el
aire desde la valvula amortiguadora al impelente de aire.

9. El sistema indicado en la reivindicacion 8 en el que dicho pasaje en el
soporte incluye una porcién orientada generalmente radiaimente hacia dentro
hacia el impelente de aire y una porcidn que se extiende axiaimente hacia el
impelente de aire.

10. El sistema indicado en la reivindicacién 1 en el que dichos pasajes de aire
en dicho anillo de garganta incluyen una porcidén construida para dirigir el aire
radialmente hacia fuera del mismo.

14. El sistema indicado en la reivindicacién 10 en el que dicha porcidon 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 reivindicacion 1 en el que el anillo de garganta
incluye una porcién recibida en el brazo del anillo de garganta y una porcién 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 1 que incluye también una valvula
amortiguadora adaptada para controlar el flujo de aire de refrigeracion desde dicha
seccion de caja a dicho impelente de aire.

14. El sistema indicado en la reivindicacibn 13 en el que dicha valvula
amortiguadora incluye una salida y es ajustable para variar el area de flujo de la
salida.
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156. El sistema indicado en la reivindicacion 13 en el que la vélvula
amortiguadora estd soportada por el impelente de aire y puede ajustarse
axialmente respecto a la seccion de caja.

16. Un método de refrigeracion de un anillo de garganta en una maquina de
formacioén de objetos de vidrio que incluye una seccién de caja que proporciona un
suministro de aire de refrigeracién, y un émbolo cilindrico que tiene un eje, que
incluye las etapas de:

proporcionar un impelente de aire que tiene una cavidad intemna que define
una trayectoria de flujo que se extiende radiaimente hacia dicho eje y axiaimente
hacia una salida;

proporcionar un pasaje de aire 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 ol aire de refrigeracion 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 reivindicacidon 18 en el que el anillo de garganta
estd soportado por el brazo del anillo de garganta y dicho pasaje de aire esta
definido al menos en parte en dicho brazo del anillo de garganta de manera que
dicha etapa de dirigir el aire de refrigeracidn proporciona también aire de
refrigeracién a al menos una porcién del brazo del anillo de garganta.

18. El método de la reivindicacion 18 que incluye la etapa de proporcionar una
valvula amortiguadora entre la seccién de caja y el impelente de aire, incluyendo
dicha valvula amortiguadora una salida ajustable para controlar la velocidad del
aire de refrigeracién que fluye hacia el impelente de aire.
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19. El método de la reivindicacion 16 en el que dicho impelente de aire se
soporta de manera ajustable sobre dicha seccién de caja y que incluye también la
otapa de ajustar la posicidn del impelente de aire respecto a la seccién de caja.

20. El método de la reivindicacién 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 refrigeracion 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 estacion de moide 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 garganta 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 émbolo 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.

37
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