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REIVINDICACOES

EPIGRAFE : "PROCESSO E DISPOSITVO DE ENFORMAGEM DE OBJECTOS EM
VIDRO CRU, E OBJECTOS ASSIM REALIZADOS"

12 - Processo de enformagem utilizando uma técnica "soprado-soprado” comportando
uma fase de desbaste por compressao, uma fase de transferéncia e uma fase de
acabamento de um objecto em vidro cru munido de um anel (23), caracterizado pelo
facto de efectuar-se, durante a fase de desbaste por compressdo uma moldagem por

meios mecanicos de todo ou em parte do perfil intemo do anel (23) do referido produto.

22 - Processo de enformagem de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo facto
de efectuar-se, durante a fase de desbaste por compressdo, uma estimulagdo na
prensagem do anel (23) por meios mecénicos até uma profundidade superior a do perfil

interno (P4) modificado pela moldagem por meios mecanicos.

32 - Processo de enformagem de acordo com a reivindica¢do 2, caracterizado pela facto
de durante a fase de desbaste por compresséo efectuarem-se, apés a moidagem por

meios mecanicos e estimulo na prensagem do anel (23), uma prensagem por sopragem

de gé's no interior do desbastador que preserva o perfil (P4) do anel (23) modificado por

moldagem mecanica.
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42 - Processo de enformagem de acordo com uma das reivindicagdes precedentes,
caracterizado pelo facto de a moldagem por meios mecanicos e o estimulo na
prensagem do anel (23) durante a fase de desbaste por compresséo efectuar-se por,
respectivamente, um dedal (26) e um tronco (25), as duas pegas sendo montadas

coaxiais e deslizantes seguindo o seu eixo sensivelmente vertical.

5% - Processo de enformagem de acordo com a reivindicagéo 4, caracterizado pelo facto

de o dedal (26) moldar mecanicamente e simultineamente toda ou parte do perfil

Jinterno do anel (23) e o embebimento (24) deste.

62 - Processo de enformagem de acordo com a reivindicagdo 4 ou 5, caracterizado pelo
facto de a fase de desbaste por compressdo comportar uma moldagem em todo ou em
parte do perfil interno do anel (23) com a ajuda da parte terminal do dedal (26)"e
conjuntamente uma estimulagdo na prensagem com a ajuda do tronco (25) deslizando
no interior do dito dedal (26), as duas pegas estando ambas em posicdo "aita" apods
uma prensagem por sopragem através do tronco (25) onde o dedal (26) é mantido em
posigao "alta” enquanto que o tronco (25) é descido em posicio "intermedidria” , apos
um posicionamento de transferéncia onde o tronco (25) e o dedal (26) sao

conjuntamente descidos em posigdo "baixa".

7% - Processo de enformagem de acordo com uma das reivindicagdes precedentes,
caracterizado pelo facto de durante a fase de acabamento, efectuar-se a sopragem de

gas no interior do desbastador afim de alcancar a sua forma final de maneira a

preservar o perfil intemo (P{) do anel (23) modificado por moldagem mecénica durante

a desbastagem por compress3o.
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82 - Dispositivo de enformagem de acordo com a técnica "soprado-soprado” dum
produto em vidro cru munido de um anel, caracterizado pelo facto de comportar um
dispositivo desbastador de moldagem por compressdo, compreendendo meios
mecanicos aptos a moldar em parte ou todo o perfil interno do anel (23) do referido

produto.

92 - Dispositivo de enformagem de acordo com a reivindicagado 8, caracterizado pelo
facto de comportar um dispositivo de moldagem desbastador compreendendo meios
mecanicos de estimulo na prensagem do anel (23) do referido produto tendo uma

profundidade superior a do perfil modificado (P4) por moldagem mecanica.

10? - Dispositivo de enformagem de acordo com as reivindicagdes 8 e 9, caracterizado
pelo facto de os meios mecénicos de moldagem e o estimulo na prensagem do anel do
produto serem, respectivamente, um dedal (26) e um tronco (25), o tronco (25)
deslizando no interior do dedal (26) e este também deslizando seguindo um eixo

sensiveimente vertical.

112 - Dispositivo de enformagem de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado pelo
facto de o dedal (26) estar apto a ter pelo menos duas posigdes segundo um eixo
sensivelmente vertical durante a desbastagem, e nomeadamente uma posigdo "alta”
durante a moldagem mecanica do perfil interno do anel (23) para a sua parte terminal,
e durante a prensagem por sopragem no interior do desbastador, e uma posigao "baixa”

retirada durante a transferéncia do desbastador em direcgdo a moldagem final.
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122 - Dispositivo de enformagem de acordo com a reivindicagdo 10 ou 11, caracterizado
pelo facto de o tronco (25) estar apto a ter trés posigdes pelo menos segundo um eixo
sensivelmente vertical durante a desbastagem, e nomedamente uma posigdo "alta" no

momento do estimulo na prensagem do anel (23) para a sua parte terminal, uma

posigdo "intermédia" durante a prensagem por sopragem através do referido tronco,

uma posicao "baixa" de retirada durante a transferéncia do desbastador em direcgdo ao

acabamento.

132 - Dispositivo de enformagem de acordo com uma das reivindicagdes 8 a 12,
caracterizado pelo facto de o dispositivo de moldagem de acabamento ser munido de
meios de sopragem em direc¢ao ao interior do desbastador para conferir a sua forma
definitiva, meios que preservam o perfil interno (P1) do anel (23) modificado pela

moldagem mecanica durante a desbastagem.

142 - Dispositivo de enformagem de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizado pelo
facto de os meios de sopragem consistirem numa cabecga de sopragem (43) envolvida
de um tubo de proteccdo (44) com perfil afunilado e que desemboca, durante a
sopragem, no desbastador com uma profundidade pelo menos igual a do perfil intemo

(P1) do anel (23) modificado por moldagem mecéanica durante a desbastagem.

152 - Dispositivo e processo de enformagem de acordo com uma das reivindicagoes

precedentes caracterizado por permitir produzir um produto em vidro cru munido de um

: anei (23) cujo perfil interno apresenta um adelgagamento localizado.



162 - Produto em vidro munido de um anel obtido por uma técnica "soprado-soprado”,
caracterizado pelo facto de o perfil interno do anel (23) ser modificado por moldagem

mecanica sobre todo ou parte do anel.

172 - Produto de acordo com a reivindicagdo 16, caracterizado pelo facto de o referido
perfil modificado criar um adelgagamento localizado do didmetro interno (D4) do anel

(23), de preferéncia cilindrico.

182 - Produto de acordo com a reivindicagdo 17, caracterizado pelo facto de a relagéo
do didmetro interno (D1) do anel (23) ao nivel do adelgagamento e o (D) ao nivel do

embebimento (24) daquele ser aproximadamente 0,5.

192 - Produto de acordo com uma das reivindicagdes 17 ou 18, caracterizado pelo facto
de ser munido de um anel com um passo de rosca externo e pelo facto de o
adelgagamento do perfil interno do anel se situar ao nivel desse passo de rosca e de

preferéncia ao nivel do fiel da referida rosca.

20? - Produto de acordo com uma das reivindicagées 16 a 19, utilizado na embalagem
de produtos cosmetoldgicos efou medicamentosos, caracterizado por permitir um

control mais preciso do escoamento do seu conteudo para fora do dito produto.
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RESUMO

EPIGRAFE : "PROCESSO E DISPOSITVO DE ENFORMAGEM DE OBJECTOS EM
VIDRO CRU, E OBJECTOS ASSIM REALIZADOS"

A invengao tem por objectivo um processo de enformagem utilizando uma técnica
"soprado-soprado” comportahdo uma fase de desbaste por compressdo, uma fase de
transferéncia e uma fase de acabamento de um objecto em vidro cru munido de um
anel. Durante a fase de desbaste por compressao, é efectuada uma moldagem por
meios mecanicos de todo ou parte do perfil interno do anel do referido produto.

A invengao diz respeito também ao dispositivo de realizagdo do dito processo, e aos

produtos assim obtidos.
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