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“DISPOSITIVO E PROCESSO DE INJEGAO PARA OBJETOS PLASTICOS"

Campo da invencgdao

A presente invengdo se refere a um dispositivo para
moldar objetos plasticos, em particular plantas para
simultaneamente moldar por 1injecdo diferentes artigos
plasticos, tais como "pré-forma" ou parisons, ©0s gquais s&o
destinados a serem soprados subseqgientemente para serem
transformados em recipientes, em particular em garrafas ou
frascos de plastico. A presente invengdo se refere também

ao processo de moldagem relacionado.

Estado da técnica

Para a produgdo de recipientes, particularmente
para alimentos e para liquidos, a pratica por algum tempo
foi empregar materiais pléasticos e particularmente PET
(tereftalato de polietileno). Tais recipientes, embora
sendo de varios tipos, serdo descritos aqui genericamente
como garrafas, que representam de fato os recipientes mais

utilizados.

Existem dois tipos principais de processos de
producdo para garrafas pléasticas, em ambos os qguais ¢é
produzido um produto intermediario, éssim chamado de pré-
forma ou parison. O primeiro tipo de processo € chamado
processo de estdgio uUnico e as maguinas de moldagem e
fundicgdo relacionadas necessdrias para colocd-lo em
operacdo representam uma planta de estagio uUnico porgque sédo

projetadas para realizar, de uma maneira continua e
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automatica, o0 processo completo de transformagdo do
material plastico, que comeca no estado granular até os

recipientes acabados e prontos para utilizacgdo.

0O segundo tipo de processo opera substancialmente
como o primeiro, com a diferenca de que em seguida a
moldagem por 1injeg¢cao das pré-formas, as ultimas sao
refrigeradas até uma temperatura predefinida e mantidas em
um local de armazenagem intermediario onde esfriam a
temperatura ambiente. A operacgcdo de sopro ¢é realizada
subseqiientemente e neste caso ¢é primeiramente necessario
submeter as pré-formas a um processo de aqguecimento para
torna-las suficientemente plasticas para serem submetidas

ao sopro.

A primeira etapa do processo de produgdo do
recipiente, que consiste na moldagem por injecdo das pré-
formas, é realizada usando moldes fornecidos com um grupo
de cavidades de injecdo nas quais a resina foi injetada em
um estado derretido, e que permanecem fechadas por um tempo
predeterminado, suficiente para permitir a refrigeracdo e
conseqiiente solidificagdo das pré-formas, permitindo que
estas sejam seguras sem O risco de gque sejam deformadas.
Como durante tais etapas de refrigeracdo e consolidacdo das
pré-formas o© molde é mantido fechado e conseglientemente
ocupade, gquanto mais longa for a etapa de refrigeracéo
dentro do molde, por tanto mais tempo o processo de
moldagem ¢é retardado. De fato, somente quando o molde é
liberado das pré-formas, este pode ser utilizado para o

ciclo seguinte.

Deve-se ter em mente que a etapa completa de
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injecdo consiste no fechamento dos meios moldes, na injecgao
do liguido de resina nas cavidades, na refrigeracado da dita
resina e na solidificacdo das pré-formas respectivas para
permitir sua manipulacdo, a abertura das metades de moldes
e a extracao das pré-formas. FEsta etapa, que influencia
diretamente o rendimento da planta empregada na manufatura
dos recipientes, tem uma duracdo mais longa do que todas as
etapas operacionais subseglientes restantes da planta e, no
entanto, é dificil de ser encurtada. Conseqgientemente, &
particularmente procurada uma maneira de reduzir o periodo
de refrigeracdo dentro do molde e substancialmente permitir
a refrigeracdo das pré-formas apds terem sido extraidas dos

moldes.

Com o aumento na produtividade das plantas para
produgcdo de garrafas e outros tipos de recipilentes
plasticos, surgiu a necessidade cada vez maior de se
produzirem mé&quinas de moldagem, sejam de unico ou de dois
estagios, onde os moldes fiquem ocupados em opera¢des de

injecgdo e refrigeragdo pelo menor tempo possivel.

As plantas de moldagem-sopro do estado da técnica
estdo tentando alcancar isto extraindo as pré-formas o mais
cedo possivel apdés o processo de injecdo e fazendo-as
passar pelas etapas de refrigeracdo em placas de
refrigeracdao especiais fornecidas com copos. Existem placas
de refrigeracdo bem conhecidas que fornecem meios para
refrigeragdo forgada das pré-formas usando circulacgdo de

ligquidos de refrigeracdo.

Na placa de refrigeracadao é fornecido um numero de

copos que tém geralmente uma forma complementar a parte
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externa das pré-formas nas guais 0s Ccopos Sa0 pPresos em
posicdo e refrigerados por um sistema de recirculagdo de
liguido de refrigeracdo. A vantagem do uso de tais copos
encontra-se no fato de que a deformagao da estrutura da
pré-forma durante a refrigeracdo do pléastico ¢é guase

eliminada.

Outro meio utilizado para promover e acelerar mais
ainda o ciclo produtivo de moldagem em plantas moldagem-
sopro estabelecidas deve fornecer copos de refrigeragdo na
placa de refrigeragcdo em numeros miltiplos, por exemplo,
maltiplos de dois ou de trés, acima do numero de cavidades
de molde presentes em um molde de injecdo. Desta maneira,
enquanto dentro do molde ocorre a injecdo de um ciclo
determinado de pré-formas, as pré-formas de ciclos
precedentes Jj& extraidas e presas nos copos da placa de
refrigeracéo, estdoc sendo submetidas ao processo de
refrigeracdo. Assim, através da selecdo apropriada do
numero de copos, a etapa de refrigeracdo pode ser feita
para durar aproximadamente duas ou trés vezes mais do que o
tempo de injecdo necessario na moldagem. Uma planta de
moldagem de injecdo do tipo referido a acima é descrita no

pedido de patente IT-PN 2000 A 000006.

Esta planta ¢ um tanto complicada para manufaturar
e controlar. Além disso, envolve um grande numero de

componentes que tornam caras sua construcdo e manutencdo.

Sumario da invencdo

A presente invencdo tem como seu objetivo um
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dispositivo para a moldagem pdr injecdao de pré-formas, ou
para recipientes em geral, que supera as desvantagens
descritas acima, produzindo um dispositivo simples e de
confianca gue  possa alcancar um nivel elevado de
produtividade e que seja de wmanufatura, controle e

manutencdo econdmicos.

Un outro objetivo da presente invenc¢ao é fornecer
um processo de moldagem para recipientes de material
plastico, particularmente garrafas, adaptados para linhas
de alta velocidade de produg¢do de garrafas, o qual é de

simples realizacgéo.

Estes objetivos da presente invencgéo S&80
alcancados, de um primeiro aspecto da invengdo, usando um
dispositivo de moldagem para objetos de material pléastico
que forneca um molde de injegdo que compreende dois meios
moldes projetados para definir, em sua posicdo fechada, um
grupo de cavidades de injegdo para ditos objetos, onde os
ditos meios moldes possuem um < movimento reciproco
distanciamento e aproximacdoc que define uma posigdo fechada
e aberta, um brago para a extracdo dos ditos objetos do
molde, fornecido com elementos de agarrar reversiveis para
0os ditos objetos, proporcionados com um movimento de
translagdo entre uma primeira posic¢do de insercdo no espago
entre os ditos meios moldes, quando estes estdo em sua
posigdo aberta, e uma segunda posicao fora dos meios
moldes, uma forre de refrigeragéo‘fornecida com dois lados
posicionados opostos um ao outro, cada lado compreendendo
uma pluralidade de copos para condicionamento de ditos

objetos e projetados para prender tails objetos, a torre
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sendo suportada por meios que permitem que ela efetue um
primeiro movimento rotatdrio em torno de um eixo
substancialmente horizontal e um seqgundo movimento de
translagdo vertical entre uma primeira posig¢dao mais
elevada, debaixo do bragco de extragdo, e uma segunda
posicdo inferior, onde o dispositivo compreende uma mesa de
extracdo de objetos, que é equipada com ©pecas de
aprisionamento para extrair os objetos dos copos da torre e
que se situa sob a segunda posicao inferior da torre, acima

mencionada.

De acordo com um outro aspecto da invengdo oS
objetivos acima mencionados sdo alcancados usando um
processo de moldagem de injecao que tenha as

caracteristicas da reivindicacao 6.

As concretizacdes alternativas preferidas da
invencdo sdo descritas nas reivindicagdes dependentes.
Outros objetivos e vantagens adicionais da presente
invengdo tornar-se—-do malis aparentes por meio da seguinte
descricao detalhada, relacioconada as concretizacdes
preferidas, mas que absolutamente ndo excluem possiveis

concretizacdes e melhorias alternativas adicionais.

Descricdo das figuras.

A Figura 1 mostra uma vista lateral da planta de
acordo com a presente invengdo em um primeiro estagio de

operacao;

A Figura 2 mostra uma vista lateral no sentido da

seta A da planta da figura 1;
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A Figura 3 mostra uma vista lateral da

figura 1 em um segundo estdgio de operacgé&o;

A Figura 4 mostra uma vista lateral no

seta A da planta da figura 3;

A Figura 5 mostra uma vista lateral da

figura 1 em um terceiro estdgio operacional;

A Figura 6 mostra uma vista lateral da

figura 1 em um quarto estagio operacional;

A Figura 7 mostra uma vista lateral da

figura 1 em um quinto estagio operacional;

A Figura 8 mostra uma vista lateral da

figura 1 em um sexto estagio operacional;
A Figura 8a mostra um detalhe ampliado da

A Figura 9 mostra uma vista lateral da

figura 1 em um sétimo estagio operacional;
A figura 9a mostra um detalhe ampliado de

A Figura 10 mostra uma vista lateral da

figura 1 em um oitavo estagio operacional;

A Figura 10a mostra um detalhe ampliado

10;

planta

sentido

planta

planta

planta

planta

figura

planta

figura

planta

da

da

da

da

da

da

da

da figura

A Figura 11 representa uma vista lateral do esbogo

da planta da figura 1 em um nono estagio operacional;

A Figura 1lla mostra um detalhe ampliado da figura

11;

A Figura 12 mostra uma vista lateral da planta da

figura 1 em um décimo estdgio operacional;
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A Figura 13 mostra uma vista ampliada em
perspectiva de um detalhe da planta de acordo com a

presente invencado;

A figura 13a mostra um detalhe ampliado da figura

13;

A Figura 14 mostra uma vista ampliada em
perspectiva de wum detalhe da planta de acordo com a

presente invencéo;

As Figuras 15a), b), c), d) mostram vistas e secdes
de um outro detalhe ampliado da planta de acordo com a

presente invencgéo;

As Figuras 16a), b), c), d) mostram vistas e sec¢des
de um outro detalhe ampliado da planta de acordo com a

presente invengao;

As Figuras 17, 18, 19.20 mostram vistas planas do
diagrama de funcionamento da parte da figura 16 em quatro

estagios operacionais diferentes;

A Figura 21 mostra uma vista lateral de um detalhe

ampliado da planta de acordo com a presente invencado;

A Figura 22 mostra uma vista plana do detalhe na

figura 21;

As Figuras 23, 24, 25 mostram respectivas vistas em

segdo de acordo com varios planos do detalhe da figura 21.

Descricdo detalhada da invencéo

De acordo com a presente invencdo, e com referéncia

particular as figuras, o dispositivo de moldagem para pré-
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formas de acordo com a invencdo consiste em um molde de
injecdo de um tipo conhecido, o qual consiste por sua vez
em dois meios moldes (1), (2), acionados por uma prensa,
gue na posicdo fechada do molde definem um grupo de
cavidades de 1injecdo, nao 1ilustradas em detalhe nas
figuras. O dispositivo fornece uma estrutura (4) que
suporta um elemento de coleta e transferéncia, que & um
braco de extracaoc (3), provido de um movimento de
translacdo no sentido da seta C, para fazé-lo incorporar o
espago vago pelos dois meios moldes (1), (2) na extremidade
de um ciclo de injecdo. O braco (3) de extracdo pode
receber as pré-formas (5) que s&o liberadas de uma maneira
conhecida do meio molde mais elevado, pela acdo de
aclonamento de um mecanismo tipo guilhotina ndo ilustrado
em detalhe nas figuras. Esta operacgado é efetuada durante o
curso do movimento de insercdo do braco de extracdo (3) no
interior do espac¢o deixado livre entre os meios moldes (1),
(2), seguindo que as pré-formas (5), apds a operagdo de
injegd&o, sdo extraidas da 4rea em torno do molde e
recebidas em assentos especiais. A funcdo destes assentos é
aquela de interceptar as pré-formas (5) liberadas do meio-
molde (1) usando os membros de aprisionamento apropriados
que estdo acima do braco (3), deixando-as cair por
gravidade, e coleta-1las de uma maneira ordenada,
posicionando-as em um sentido vertical, com o gargalo para
cima. Depois disto elas sdo transferidas para cima da torre
giratéria (6) e finalmente deixados cair outra vez pela

gravidade nos respectivos copos (7).

O sistema de aprisionamento tipo guilhotina contido
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nos bracos de extracdo (3) permite suportar as pré-formas
durante o movimento de transferéncia do espag¢o entre o
meio-molde até a zona de insercdo na torre de refrigeracao
(6) e liberad-las com uma simples operacdo de distribuigdo.
O braco de extracdo (3) é equipado com assentos para as
pré-formas distribuidas em fileiras e distanciadas de tal
maneira que corresponda exatamente com a posigado
predeterminada dos copos de refrigeracgdo (7) da torre (6).
Cada fileira de assentos do braco (3) pode conseglientemente
posicionar—-se acima de uma fileira respectiva de copos (7)
na torre giratéria (6). Isso permite que o brago (3)
reencha em ciclos sucessivos todos os copos (7) situados
nos lados da torre giratdéria (6), descarregando de tempos
em tempos uma carga sucessiva de pré-formas (5) em um grupo
diferente de copos (7), com o brago (3) simplesmente
movendo-se e parando na posigdo apropriada, de tal maneira,
que a geometria da distribuicdo dos assentos combina
exatamente com as geometrias sucessivas dos lados (6'),
(6") da torre giratéria (6). O dispositivo de travamento do
braco (3) consiste em duas placas: uma placa central mais
elevada (40) de gargalo, que ¢é fornecida com um numero
predefinido de furos com um didmetro um pouco maior do que
aquele do gargalo de uma pré-forma, e de uma segunda placa
inferior mdével (41), que é o dispositivo apropriado tipo
guilhotina, com um numero de aberturas entalhadas de
largura menor do que o diadmetro do gargalo terminando com
um furo que é preferivelmente de um didmetro maior do que o
gargalo da pré-forma. A segunda placa (41) estd deslizando
seletivamente de encontro a primeira placa mais elevada. As

aberturas entalhadas consistem cada uma de uma primeira
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parte, a segd3o de que permite a passagem do corpo da pré-
forma, mas ndo do gargalo, e de uma segunda parte, a secaoc
de que permite a passagem de toda a pré-forma, que é a
mesma do anel de didmetro maior situado na base do gargalo

roscado.

Preferivelmente, para facilitar a intercepcido e
centralizacdo da pré-forma caindo, a parte mais elevada dos
furos na placa superior (40) é alargada para o alto na

forma de um cone truncado.

Em relacdo a torre giratdria (6), sua fungado ¢é
reduzir a temperatura das pré-formas que deixam a prensa de
injecdo. Isto é alcancado por um corpo na forma de um
paralelepipedo no qual estdo dispostos dois lados opostos
(6') e ("), em cada uma dos quais é fixado um numero igual
de copos de refrigeracado (7). Embora a descricdo se refira
a uma concretizagdo alternativa em que a torre é fornecida
com copos em doils lados opostos, é possivel arranjar
concretizagdes alternativas consistentes com a presente
invencdo em que copos sdo dispostos somente em um lado ou
em um numero de lados superior a dois, por exemplo, trés ou
quatro. Neste caso a forma na secdo da torre corresponderd
aquela da figura geométrica correspondente. Estas solucgdes
podem ser vantajosas para outros rendimentos horarios de

moldagem ou para outras dimensdes das pré-formas.

Cada pré-forma ¢é ©presa individualmente em um
respectivo copo (7), e estes copos sdo selecionados de
acordo com a pré-forma produzida porgue combinam
perfeitamente com o perfil externo da pré-forma. Uma

concretizacdo preferida dos copos (7) consistente com a



10

15

20

25

12/28

inveng&o é mostrada em detalhe particularmente nas figuras

14 e 15.

Dentro do copo sdo previstos vantajosamente, mas
ndo necessariamente, meios de contens&oc lateral das pré-
formas (5) nos copos respectivos, por exemplo, superficies
ou guias de contensdo (10'), (10")do anel que envolve a
parte roscada do gargalo, o assim chamado anel (9). Estas
guias servem para conter e/ou para reduzir, através do
contato, o©s movimentos radiais da extremidade. aberta das
pré-formas (5) devido &s deformacdes térmicas, como por
exemplo, adqueles que derivam das opera¢des de movimento
precedentes. As guias (10"), (10™) sao ajustadas
simetricamente com respeito a um plano meridiano do copo e
se estendem em um sentido longitudinal no préprio copo. Sem
se afastar do escopo da invencdo, as guias também podem ser
produzidas em uma uUnica parte, gue engata a extremidade
aberta da pré-forma com  um angulo suficiente de

envolvimento, ou em um numero superior a dois.

As guias (10'), (10") s&o adaptadas de maneira a
definiremn, no interior dos copos, as superficies de
sustentagdo lateral de encontro as quails a extremidade
aberta das pré-formas (5) pode se apoiar lateralmente, no

sentido radial, com referéncia a sua deformacao.

Claramente uma pessoa habil na arte determinara a
forma da cavidade interna e das superficies laterais de
sustentacdo em funcdo da geometria da pré-forma, ou
determinard ambos para se adaptarem um ao outro. A(s)
superficie(s) de sustentacdo s&c adaptadas e feitas sob

medida de tal maneira que entre ela (ou elas) e a secdo de
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sustentacdo da pré-forma, selecionada para o contato, ao
menos uma abertura radial minima fique interposta, ou mesmo

uma interferéncia radial maxima, de valor predeterminado.

Alternativamente af(s) superficie(s) de contato
internas das guias podem ser partes de uma superficie
alargada ou truncada de cone que se abre para o exterior do
copo, para levar em conta a reducdo térmica do diametro,
por exemplo, do anel (9) ou outras zonas de contato da

extremidade aberta.

A superficie de entrada das guias pode produzir um
amplo alargamento que se abre para o exterior, de maneira a
constituir uma recepgdo para as pré-formas que sao

introduzidas nos copos.

Os dispositivos acima mencionados sdo previstos
também para endireitar as pré-formas (5) j& deformadas pelo
calor de uma manipulacdo automdtica precedente, por
exemplo, transferéncia destas do molde de 1injegao para oOs

copos de refrigeracgao.

Em um segundo tipo de concretizacdo preferida, as
superficies de sustentacido (10') e (10") sdo formadas pela
luva externa (44) em vez de pelo corpo interno (45). Esta
segunda concretizacdo é mais simples de produzir e pode ser
montada em um corpo interno existente e sem superficies de
sustentacdo prolongadas (10') e (10"); além disso, estas
podem produzir de uma maneira simples uma outra
configuracdo de pré-formas, no sentido de que mudando a
luva externa (44) um corpo interno (45) pode abrigar pré-

formas com anéis (9) de didmetros diferentes.
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Em correspondéncia a superficie externa (31) do
copo, as duas guias (10') e (10") s&o cortadas lateralmente
ao longo de dois planos axiais e paralelos para dar forma a
dois espacos de passagem (42), (43) nos lados das guias
(10') e (10"). Apds a insercao da pré-forma (5) estes
espacos da passagem definem uma distédncia (H) entre as
superficies (31) de extremidade do copo e do anel (9) da

pré-~forma.

Alternativamente os meios de sustentagdo pré-formas
(5) nos respectivos copos podem ser alcangados através de
um sistema de succdo de ar na area entre a base dos copos e
o alto da pré-forma através de uma canaleta (8), ou por uma
combinacgdo dos dois sistemas. Isto permite que a torre (6)
execute uma rotacdo através da qual, gquando um dos lados
(6'), (6") esta posicionado de cabe¢a para baixo, as pré-
formas (5) situadas nos copos desse lado ndo caem fora dos
copos (7) porque sdo sujeitas a forca da gravidade ou a
forgca centrifuga devida a rotacdo da torre. A rotagdo da
torre (6) em torno do eixo horizontal (X), ortogonal ao
sentido (C), permite que as duas superficies opostas (6'),
(6") troguem alternativamente a posicdo de cada 1lado,
colocando-as por sua vez para c¢ima ou para baixo,
confrontando convenientemente as geometrias de copos vazios
(7) com as pré-formas (5) transportadas pelo braco (3) de
extracao. Em concretizagdes alternativas vantajosas da
invencdo é possivel identificar outras posi¢des espaciais
para o eixo (X) da torre e que ndo estdo no mesmo plano que

o sentido (C).

A refrigeracdo é obtida de uma maneira conhecida,
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por exemplo, com a circulacdo de &gua em baixa temperatura
em torno de cada copo ao longo das canaletas (11), (12). Os
copos podem também ser utilizados de uma maneira conhecida
na funcdo mais geral para condicionar as pré-formas. Cada
um dos lados mais largos da torre (6) é fornecido com uma
pluralidade de copos (7) arranjados de tal maneira e em tal
numero que elas podem ser coletadas de acordo com um grupo
de geometrias de distribuicdo separadas, geometricamente
idéntico, gque pode ser abrigado simultaneamente no mesmo
lado. Cada uma das faces é coberta por uma série de grupos
similares (13), mostrada em detalhe ampliado nas figuras
13, 14, 21 e 22, por exemplo, na forma de placas
retangulares e quadradas em qgue o0s respectivos copos (7)
podem ser fixos através da insercdo de uma secdo de
extremidade (15), formada apropriadamente, em um furo de

forma complementar trabalhado na placa (14).

As fileiras de copos (7), nas quais sdo baseadas as
geometrias, sdo arranjadas preferivelmente cada uma
paralela a outra, embora outras disposicdes possam ser
usadas e, além disso, a area inteira dos lados da torre (6)
& ocupada pelas placas (14) colocadas lado a lado e pelos

respectivos copos (7).

As placas (l14) ficam situadas uma ao lado da outra,
em um nuUmero necessario para satisfazer as necessidades de
planejamento relativamente as dimensdes da torre de
refrigeragdo (6), tendo em conta o tamanho dos copos, que é
dependente do didmetro das pré-formas. De fato, quanto
maiores as sdo as pré-formas, mais limitado é o numero de

copos que s&o posicionados em cada lado (6'), (6"). As
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dimensdes das placas (14) sido baseadas no numero e/ou no
diametro dos copos (7) que devem ser abrigados nela, sendo
vantajoso ter um padr&o modular de componentes da torre
giratdéria (6). Desta maneira a substituicdo de copos 7,
gquando se. torna necessdaria ema alteragdo para a producdo de
uma série de recipientes plasticos de dimensdes diferentes,
se evidencia muito mais rapida e simples. Além disso, os
custos com gastos de fabricagdo da torre (6) sd3o mais
econbmicos em comparag¢do com aqueles de outras torres do

estado da técnica.

Uma vantagem adicional do arranjo idealizado pela
invencdo é que as placas (14) constituem principalmente um
elemento de ligacdo e de sustentacdo mecdnica entre os
copos (7) e proporcionam uma construcdo mais simples, onde
ela ndao é atravessada por circuitos de 4&gua, ar ou para

finalidades de vacuo.

As placas (14) sdo suportadas, em uma primeira de
suas extremidades, por uma barra (18), na forma de um
paralelepipedo, que, aparte de suportar as placas (14),
abriga as canaletas necessarias para operacgdo dos copos (7)
na realizagdo das fungdes almejadas de condicionamento das
pré-formas. Estes meios consistem substancialmente de
canaletas e distribuidores (30), (31) para fornecimento e
evacuagao de liquido de refrigeracdo e de canaletas de ar
do sistema pneumatico para a succgdo das pré-formas para
dentro dos Ccopos e opcionalmente, em concretizacdes
alternativas da invencdo, para impelir o ar gue ajuda na
extracao das pré-formas dos copos, simultaneamente

acionando os meios mecanicos externos de extracdo, que
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serdo descritos posteriormente. Outras fungbes podem ser
introduzidas na barra (18), se forem consideradas
necessarias. Com o objetivo de facilitar as operac¢des de
substituicdo das placas (14) quando as dimensdes dos copos
variarem, na barra (18) pode haver previsdo de furos (34),
(35), excedentes ao numero efetivamente requerido,
dispostos em posig¢des apropriadas que correspondem as
configuragdes diferentes das placas (14). Ao configurar as
placas (14) para uma dimensao particular de copos, alguns
dos furos (34), (35) situados para fazer ligagdo com as
canaletas usadas para fluidos de trabalho, enguanto outros
furos sdo obstruidos utilizando tampdes, ndo ilustrados nas
figuras porgue estes ndo sdo necessarios. No caso em gue as
placas (14) s&o substituidas para abrigar copos (7) de
outras dimensdes na torre (&), os furos gque foram usados no
caso precedente sdo obstruidos e aqueles furos (34), (35)
que estavam obstruidos no caso precedente sdo ligados com
as canaletas de fluidos que servem aos copos. Esta solugdo
permite assim o uso de uma Unica barra (18) para uma faixa

muito ampla de dimensées de copos.

As placas (14) s&dc suportadas em outras de suas
extremidades por uma segunda barra (19) cuja forma é
essencialmente aquela de um paralelepipedo. Se necessario
esta barra (19) pode também acomodar partes de servigo da
torre, em algumas concretizag¢des alternativas adicionals da
invencdo. A Dbarra (18) age também como uma ligacgéao
estrutural com o elemento (33) de sustentacdo da torre
inteira e que controla também a rotacdo ao longo do eixo

(X) e dos movimentos de translacdo verticais. Se necessario
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as placas podem também ser suplementadas com mais placas da
mesma forma interconectadas, por exemplo, por gquestdes da

rigidez ou de escolha de projeto.

Em conseqiéncia disso, a torre (6) ¢é muito leve
porque h& wuma auséncia de partes que ocupam sua 4&rea
central que permanece vazia. Sua construcao,
consequentemente, é simplificada e aparece na forma modular
que faz a recolocacdo dos grupos (13) de copos mais facil e
mais rapida, enquanto nas plantas do tipo conhecido a torre
giratdria (6) tem que ser substituida em sua totalidade
sempre que 0s copos de refrigeracdo tém que ser
substituidos por qualquer razdo. No dispositivo de moldagem
por injecdo de pré-formas da invencdo também had meios de
comando e de controle fornecidos, ndo descritos em detalhe,
para o funcionamento do dispositivo e realizacao do
processo de moldagem por injecdo, que em cada extragdo das
pré-formas produzidas em posig¢gdes de um ciclo de injecgéo
atuam o braco (3) para a posigdo gque corresponde aguela de
sobreposicdo seletiva, para que o0s copos ocupem o0s lados
externos (6') e (6") da torre (6). Assim, as pré-formas
liberadas do brago (3), pela atuacdoc do mecanismo tipo
guilhotina, caem por gravidade dentro dos copos (7) de um

lado externo (6') e (6").

A torre giratdria (6) é& fornecida com motores, que
operam sua rotacdo, de um tipo conhecido e ndo ilustrados

em detalhe nas figuras.

A torre giratdria (6) tem a possibilidade de
levantar-se e/ou de descer, essencialmente verticalmente de

uma maneira controlada: os lados externos da torre, que tém
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gue receber as pré-formas (5), devem estar tdo préximos
guanto possivel dos respectivos assentos do braco (3) a fim
de assegurar uma centralizagdo e uma inserg¢do exatas das
pré-formas (5). Um distanciamento para baixo do brago (3)
da torre (6) permite-lhe a rotagdo.livre, sem interferir
com o bragco (3) que estd acima ou também simplesmente com

as pré-formas (5), que se projetam para baixo.

O dispositivo de moldagem, de . acordo com a
invencdo, prevé meios de extracdo capazes- de liberar
seletivamente as pré-formas (5) introduzidas nos copos (7)
no momento em gque a refrigeracdo alcangou a temperatura
predeterminada. Geralmente é em uma temperatura na qual o
plastico tem seu endurecimento estrutural gue se torna
possivel transferir as pré-formas adiante para um estéagio
sucessivo do processo de produgdo, porém a temperatura é
selecionada de maneira conveniente, baseada no processo de

producéo.

Estes meios da liberacgdo sdo ilustrados em detalhe
com referéncia as figuras 16 a 20. Eles sdo formados por
uma estrutura (20) da sustentacdo que suporta uma mesa (21)
usando um dispositivo de regulagem (22) que se eleva do
chdo. Este dispositivo é fornecido vantajosamente com um
sistema de seguranga éara casos de emergéncia ou de uma
falha do motor, por exemplo, sempre que a torre ndo para na
altura apropriada e prossegue seu deslocamento para baixo.
A mesa (21) suporta em seu lado superior uma placa (23)
fornecida com uma série de entalhes (26) longitudinais

dispostos paralelamente e em oposi¢doc um ao outro e

ocupando essencialmente a superficie Gtil da placa (23). A



10

15

20

25

20/28 -

placa é equipada com meios apropriados, tais como guias,
ndo 1ilustradas em detalhe nas figuras, projetadas para
permitir seu deslocamento no sentido da seta D em ambos o0s
sentidos com respeito a mesa fixa (21), unida ao piso ou
simplesmente & estrutura da planta de moldagem. A Jgeragao
do movimento da translacdo da placa (23) é conseguida por
meio de um motor (24), ou por outros melos pneumdticos,
hidrdulicos ou elétricos equivalentes, que pode posicionar
a placa (23) em seu movimentoye também manté-la em alguma
posicdo intermediaria pelo tempo Jjulgado necessario para

realizar as operacgdes de extracdo das pré-formas.

Estes entalhes s&o vantajosamente do tipo que passa
através da placa (23) para permitir que as pré-formas
envolvidas na extracdo dos copos da torre calam para baixo
e passem também através da mesa (21), fornecida com uma
abertura apropriada na parte central em correspondéncia com
a Aarea em que as pré-formas sdoc extraidas dos copos dos
lados (6'), (6") da torre (6), permitindo sua queda em uma
correia transportadora ou em um recipiente apropriado, ndao
ilustrado, wuma vez que dizem respeito a partes bem
conhecidas da técnica. Em correspondéncia com as bordas dos
entalhes, a espessura da placa (23) é selecionada de tal
maneira gue as bordas do entalhe nas sec¢des ou dentes (29),
(30) podem acoplar 0s anéis (9) das pré-formas,
introduzindo-as nos cortes (42), (43) definidos entre o
lado extremo (31) dos copos (7) e o anel (92). Os dentes de
extracdo (29), (30) podem ser realizados na placa (23),
também nas Dbarras (32), ou em elementos alternativos

similares, fixados na placa (23) usando-se parafusos (36).
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Outras solugdes também sdo possivels dentro do escopo da

invencdo.

A espessura da placa (23) ¢é escolhida de tal

maneira que as bordas do entalhe podem acoplar os anéis (9)

das pré-formas sem que os cortes (42), (43), realizados na
borda extrema dos copos (7), na base das partes ou guias de
sustentacao (10'), (10™), necessitem ter uma altura (H)
demasiadamente grande. A dJeometria dos entalhes (26)

presentes na placa (23), que pode ser vista na vista plana
da figura 16a), é compreendida melhor da maneira ilustrada
na figura 17 que se refere somente a uma parcela da placa
(23), por exemplo, um tergco ou uma metade, mas que,
entretanto descreve de maneira melhor a geometria dos
entalhes ao longo de todo seu comprimento. Na concretizacao
ilustrada €& feita referéncia ao caso onde na torre de
refrigeragdo ha, para cada lado, um numero de copos trés
vezes superior ao numero de pré-formas refrigeradas que sdo
extraidas da torre em cada <ciclo de extracgdo. Isto
corresponde também a um numero total de copos na torre seis
vezes superior ao nUmero de pré-formas produzidas em cada
ciclo de moldagem do molde. Nesta concretizacgdo alternativa
sdo representadas em detalhes com diagramas finos as
trilhas dos anéis (9) das pré-formas (5) nas posigdes em
que a torre de refrigeracdo estd avancando as pré-formas
para a placa (23) de extragdo, com a abertura voltada para
baixo. Os entalhes (26) tém, 'ac longo de sua extensdo
longitudinal, um grupo de secdes (29), (30) que marcam
constricdes dos entalhes (26) em disténcias predeterminadas

que sdo definidas também como dentes. Estes tém, além
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disso, um  grupo de secdes (27), (28) com largura
ligeiramente superior ao didmetro do anel (9) das pré-
formas, espacadas das secdes menores (29), {30), ©para
permitir a introducdo das pré-formas dentro dos entalhes
(26) para uma secdo suficiente arranjar a planta comum
definida por todos os anéis (9) das pré-formas (5), gquando
estes s&80 presos nos copos (7) de um lado (6'), (6") da
torre (6), em tal nivel que as constrig¢des dos entalhes ou
dos dentes podem apreender os anéis (9), introduzindo-os

nos espag¢os (42), (43).

No presente exemplo, a placa (23) para a extracgédo
das pré-formas dos copos (7) prevé a extragdo de uma pré-
forma de cada grupo de trés pré-formas durante cada ciclo
de extracdo. Entretanto, o comprimento de cada secdo larga
(27), (28) permite a passagem de um grupo de trés pré-
formas juntas, na operacgdo de abaixamento da torre (6)
sobre a placa (23). Durante a operacgdo de translagdo da
placa (23) no sentido da seta (D) de uma secdo igual a
distancia entre os eixos de duas pré-formas adjacentes, os
dentes (29), (30) se situam no espaco livre entre os anéis
(9) e as superficies (31) de extremidade dos copos e onde
acoplam os anéis (9), como mostrado na figura 9a, ao mesmo
tempo em que a figura 8a mostra os dentes (29), (30) em uma
posicdo desacoplada, enquanto a figura 10a mostra os dentes
acoplados e prontos para a operacdo de extracdo das pré-
formas. Levantando a torre (6) movendo-a para longe da
placa (23) de extracdo, os dentes (29), (30) prendem um
numero de pré-formas, que é de um para cada trés presentes

no lado-da torre (6), ao mesmo tempo em que outras duas
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pré-formas de cada grupo de trés permanecem nos respectivos

copos para continuar o ciclo de refrigeragido. Uma vez

retiradas completamente dos respectivos copos (7), as pré-
formas (5) caem para baixo através das aberturas
proporcionadas na mesa  (21). A placa (23) € transladada

outra vez a uma distancia igual aos eixos centrais entre
dois copos (7) a fim de permitir a passagem dos grupos de
trés pré-formas nos espacos (27), (28). Um ciclo deste tipo

é repetido entdo cada vez que a torre é abaixada para a

placa de extracdo e a cada vez gue a placa (23) &
transladada no sentido da seta (D) e pela distéancia
necessaria para que os dentes (29), (30) acoplem aquelas

dentre as pré-formas que terminaram O processo de
refrigeracdo nos copos. Estas etapas s&do 1ilustradas em
detalhe na figura 17, onde é mostrada a posigdo de entrada
das pré-formas na placa (23) de extracdo, e na figura 18,
gque mostra a posigdo da placa (23) de extragdo, ao
aprisionar as pré-formas da fileira em direc¢do a esquerda,
em comparac¢do a posigdo ilustrada na figura, e de todas as
fileiras espacadas de trés copos da primeira. A Figura (19)
mostra conseqlientemente a posi¢ao de descarga das pré-
formas da segunda fileira apdés a primeira e daquelas
fileiras espacadas de trés copos, e a figura 20 mostra
aquela de descarga da terceira fileira e daquelas fileiras
espacadas de trés copos. Para a extracdo das pré-formas (5)
dos copos (7) é também possivel prever o abaixamento da
placa (23) como uma alternativa ao levantamento da torre
(6) ou é possivel fornecer também um movimento combinado de
abaixamento da placa (23) e de levantamento da torre (6). E

possivel, sem salr do escopo da presente invencgdo, fornecer
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0s meios de extracdo com a mesa (21) e a placa (23) em uma
posigcdo vertical ou obliqua em uma area apropriada do
molde, onde pode, entretanto interagir funcionalmente com a
torre (6). Também neste caso os movimentos de extracgao
ocorrem com distanciamento reciproco relativo da torre (6),
da mesa (21) e da placa (23). Nesta alternativa, se
necessario, atréds da placa (23), poderiam também ser
fornecidos meios de guia para as pré-formas que sao
extraidas dos copos para facilitar sua queda ou seu

transporte para outra parte fora da &rea de molde.

Obviamente a placa pode ser apropriadamente
preparada para agir em grupos de duas pré-formas em cada
ciclo de extracgd&o dos copos (7), correspondendo com ciclos
de refrigeracdo mais breves nos copos, ou em grupos de
guatro pré-formas, correspondendo com ciclos de

refrigeragcdo mais longos.

Segue uma descrig&o do processo de produgdo de pré-
formas usando injecdo de objetos em material pléastico
consistente com a invencgdo, com referéncia as figuras de 1
a 12 e 17 a 20 que ilustram, em esbo¢co e em sucessdo, as
etapas de moldagem de pré-formas 5 realizado utilizando o

dispositivo de injecdo j& descrito acima.

A primeira etapa, ilustrada nas figuras 1 e 2,
prevé que as pré-formas (5), apenas tendo sido injetadas no
molde, s&8o liberadas por um meio molde de injegdo e caem
por gravidade no brago (3). As pré-formas sdo retidas aqui
porque, pelo mecanismo tipo guilhotina (40), (41) em uma
primeira posic&o, apenas o corpo da pré-forma pode passar

completamente, mas ndo seu gargalo, devido a presenca do
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anel 9 que tem um tamanho de diametro que ndo permite a
passagem do gargalo, figura 3 e detalhe ampliado da figura

3a).

Na etapa seguinte, figura 4, o Dbragco (3) ¢é
transladado para um local acima da torre giratdria (6), que
apresenta um dos lados (6'), (6") em uma posicdo horizontal
e com as aberturas dos copos voltadas para cima, e
exatamente na posigdo em que a geometria de distribuicdo do
bragco (3) se sobrepde verticalmente em uma das geometrias
de distribuicdo que sdo trés nesta concretizacdo, embora um
numero diferente seja possivel, porque, como uma fungdo
também do tempo,que os ciclos de moldagem e de. refrigeracédo

reguerem.

Durante a translacgao, as pré-formas (5) sao
mantidas lateralmente pelo mecanismo tipo guilhotina (40),

(41) ou pela centralizagdo do gargalo.

Na etapa ilustrada na figura 5, a torre (6) é
levantada tdao perto quanto possivel do brago (3) e as pré-
formas s&o liberadas atuando o mecanismo tipo guilhotina
(40), (41) e, caindo por acdo da gravidade, elas mesmas se
inserem exatamente nos respectivos copos (7). Cada operacdo
de carregamento das pré-formas do brago (3) para a torre
(6) leva a uma posicdo predefinida do braco (3), de acordo
com a qual a geometria dos copos (7) tem que ser cheia para
posicionar as pré-formas no lugar certo antes de

descarrega-las.

Uma vez que a carga de pré-formas de uma geometria
distinta de distribuicdo e produzida em um ciclo

determinado foi aceita, a torre é abaixada e
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consegtientemente é possivel girar a torre mesmo antes que o
braco (3} se mova da posicdo de descarga acima da torre
para a posigdo de carregamento entre os dois meio-moldes
(1), (2) de injecdo. Assim o0s tempos operativos e
conseqlientemente de funcionamento da torre giratdéria torna-

se independentes dos tempos de funcionamento do braco (3).

A torre (6) €& girada subseqientemente em um angulo
de 180 graus em torno do eixo (X) de tal maneira due as
pré-formas giram com os gargalos voltados para baixo. Na
etapa inicial de enchimento dos copos (7) da torre (6), a

ultima ndo é abaixada para a placa (23) de extracdo e pode-

.se considerar como uma transigdo inicial. As geometrias dos

copos s&o cheias de acordo com uma seqiéncia predeterminada
que é controlada pelos meios de comando do dispositivo.
Depois que uma cada rotacdo de 180 graus da torre (6) é
executado um ciclo consecutivo de coleta e insercao de um
grupo consecutivo de pré-formas, idéntico em cada ciclo, de
modo que na conclusdo da etapa inicial todos os copos (7)
estdo ocupados pelas pré-formas (5) e comecam a operagao
regular de descarga das pré-formas (5) entre uma operagao

de carregamento e a seguinte.

Subseqientemente, como mostrade na figura 7, a
torre (6) é abaixada mais ou menos verticalmente a fim de
se aproximar da placa (23) de extragdo. Claramente mesmo
movimentos verticais obliquos uniformes sdo possiveis para
a torre (6), sem se afastar do escopo desta invencgéo,
apenas porgue é possivel prever uma concretizacdo em que ©
movimento de translacdo da torre (6) para os meios de

extracdo pode também ser horizontal. As posicdes das pré-
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formas (5) presas nos copos da face da torre voltada para
baixo, devido ao posicionamento conveniente da placa (23)
de extracdo, sdo ilustradas na figura 17. A placa (23) é
deslizada, conseqientemente, o suficiente para posicionar
os dentes (29), (30) pelas pré-formas para extracdo nesta
operacado, como ilustrado nas figuras 8 e 9, que mostram a
etapa de insercdo dos copos, e nas figuras 10 e 11 que
mostram a etapa de insercdo dos dentes entre o anel (9) e
copos e no detalhe das ampliag¢bdes das figuras 8a), 9a),
10a) e 1lla). Isto se refere aquelas pré-formas carregadas
primeiramente na torre giratdéria e Jj& suficientemente
frias. Levantando a torre (6), os dentes (29), (30) prendem
as pré-formas, figufas 10 e 11, que caem por gravidade nos
meios de coleta, figura 12, de um tipo conhecido e

colocados sob a dita torre e ndo ilustrados.

Subseqgiientemente a torre (6) gira por 180 graus, de
modo que o0s copos, liberados das pré-formas, s&o ajustados
com as aberturas voltadas para cima e prontos para receber
um grupo adicional de pré-formas (5). Neste momento, o
procedimento prossegue facilmente, no sentido de gue para
cada ciclo béasico corresponde uma rotacd&o da torre, uma
liberacdo da torre de um grupo de pré-formas que pertencem
a mesma geometria de distribuigcdo e que tinha sido
carregado previamente antes do outro na torre, um
carregamento da torre pelo dito braco (3), de um novo grupo

de pré-formas com a mesma geometria de distribuicgdo.

A solucdo descrita permite a fixacdo em um espacgo
muito restrito e adaptada para refrigerar um grupo de pré-

formas. O total de geometrias diferentes disponiveis nas
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duas superficies (6') e (6") ¢é prefixado com base na
duracao total do estagio de refrigeragdo das pré-formas na

torre.

Para melhorar esta extracdo, em uma concretizacgaoc
alternativa vantajosa da invencdo, o vadcuo dentro dos copos
de cada fileira de tempos em tempos envolvido na operacao
de extracdo é eliminado também, injetando ar de baixa
pressdo nos copos ao longo dos canais (8) utilizando
métodos conhecidos, que nao sdo descritos. Isto faz a
extracdo das pré-formas mais facil e permite uma saida mais
rapida das pré-formas dos copos. Por outro lado, esta
concretizacdo alternativa envolve custos de gastos de
fabricagdo mais elevados.do que o custo das cohcretizagées
alte;nativas onde nao ¢ previsto nenhum meio para eliminar

O VAacuo nos copos.

E conseqiientemente possivel otimizar os ciclos
individuais de trabalho e aumentar a produtividade total do

dispositivo.
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“REIVINDICAGOES”

1. Dispositivo para moldagem de objetos (5) em

material plastico compreendendo:

- um molde de injecdo que compreende dois meios
moldes (1, 2), apropriados para definir, em posicgdao
fechada, uma pluralidade de cavidades de injegdo de ditos
objgtos (5), onde os ditos meiog moldes (1, 2) tém um
movimento de translacdo reciproco de distanciamento e de
aproximacdo, definindo uma posicdo fechada e uma posicao

aberta,

- um bragco de extracdo (3) dos ditos objetos do
molde, equipado com elementos de aprisionamento reversiveis
para ditos objetos, provido de movimento de translacdo
entre uma primeira posicdo de insergdo no espago entre os
ditos meios moldes (1, 2) gquando os ultimos estdao em sua
posicdo aberta, e uma segunda posicdo fora dos meios

moldes,

- uma torre de condicionamento (6), provida de dois
lados (6 ', 6") situados em uma posicado oposta entre si,
cada lado consistindo de um grupo de copos de condicionando
(7) para os objetos (5), providos de meios para prender
estes objetos (5), a torre sendo suportada por meios que
permitem que ela efetue essencialmente um primeiro
movimento giratdério em torno de um eixo (X) horizontal e um
segundo movimento vertical de translacdo entre um primeiro
ponto mais elevado sob o brago de extragao e uma segunda
posicdo inferior caracterizado pelo fato de que o

dispositivo contém uma mesa de extracdoc para os objetos
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(5), a qual possui elementos de agarrar capazes de extrair
os objetos dos copos (7)) da torre (6) e a qual se situa

abaixo da segunda posicgdo inferior da dita torre (6).

2. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizado pelo fato de que um movimento de translacgao
de distanciamento e de aproximag¢dao reciprocos dos meios

moldes é vertical.

3. Dispositivo de acordo com a reivindicacdo- 2,
caracterizado pelo fato de que os elementos de agarrar
reversiveis do Dbraco de extracdo (3) constituem um

dispositivo tipo guilhotina.

4. Dispositivo de acordo com & reivindicacdo 3,
caracterizado pelo fato de que o movimento de translacgdo do

brago de extracdo (3) é horizontal.

[IaN
~

5. Dispositivo de acordo com a reivindicacéao
caracterizado pelo fato de que os elementos de agarrar da
mesa de extracdo (23) sdo formados por entalhes situados na
superficie da mesa (23) equipada com dentes capazes de

prender os objetos (5) assentados nos copos.

6. Processo de moldagem de objetos (5) em material
plédstico usando o dispositivo de acordo com a reivindicagéo

1 consistindo nas seguintes etapas:

a) 1injetar o material plastico derretido em um
molde que consiste de dois meios moldes (1, 2), apropriados
para definir, em sua posigdo fechada, um grupo de cavidades
de injecédo,

b) solidificar objetos no molde até um

predeterminado grau de endurecimento que marca um ciclo de
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injecgao,
c) abrir os meios moldes,

d) introduzir um braco de extragdo (3) no espago

entre os ditos meios moldes,

e) extrair objetos do molde usando um braco de

extracao (3),

f) transportar os objetos para uma posicao fora dos

meios moldes,

g) liberar os objetos nos copos (7) de uma torre de
refrigeragdo (6), equipada com uma pluralidade de copos de
condicionamento (7) para os objetos (5) distribuidos em

dois lados posicionados opostos entre si,

h) refrigerar os objetos até alcangarem uma

temperatura predeterminada,

1) girar a torre (6) em torno de um eilxo
essencialmente horizontal e fazer uma translacdo vertical

da torre para uma posicdo inferior,

j) extrair os objetos (5) dos copos (7) por meio de

elementos de agarrar arranjados em uma mesa de extracdo.

7. Processo de acordo com a reivindicacdo 6,
caracterizado pelo fato de que a abertura dos meiocs moldes
é efetuada usando um movimento de distanciamento reciproco

relativo.

8. Processo de acordo com a reivindicacdo 7,
caracterizado pelo fato de que é previsto na torre (6) um
nuimero de copos que é um miltiplo do grupo de cavidades de

injeg¢do e onde © estagio de refrigeracao h) é um multiplo
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dos ciclos de injecéao.

9. Processo de acordo <com a reivindicacdo 8,
caracterizado pelo fato de que a extracdo dos objetos (5)
dos copos €& executada por meio de prender atraveés
constrigdes de largura de entalhe usinadas na mesa de
extracdo e apropriados para se introduzirem em zonas

predeterminadas dos objetos.

10. Processo de acordo com a reivindicacdo 9,
caracterizado pelo fato de gue as constricdes de largura de

entalhe tém forma semelhante a dentes.

11. Processo de acordo com a reivindicagao 10,
caracterizado pelo fato de que os objetos sdo pré-formas e
as constricdes semelhantes a dentes sdo introduzidas entre
um anel (9) situado perto do gargalo da pré-forma (5) e a
extremidade do respectivo copo (7) em que a pré-forma estd

introduzida.
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Fig. 5
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Fig. 6
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Fig. 12
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Fig. 19
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RESUMO

“DISPOSITIVO E PROCESSO DE INJEGAO PARA OBJETOS PLASTICOS”

Um dispositivo e processo de moldagem de pré-formas
plasticas (5) que compreendem um molde de injecdo, contendo
uma pluralidade de cavidades de injeg¢do, um brago (3) para
extrair as pré-formas (5) do molde, eguipado com elementos
de aprisionamento tipo guilhotina, gque se movimentam entre
0 espaco existente entre os meios moldes gquando na posigédo
aberta, a fim de agarrar as pré-formas, e na posicgdo
externa, uma torre de refrigeracdo (6), com as faces
abrigando um grupo de copos (7) para condicionar as pré-
formas (5), a qual efetua um movimento giratdério em torno
de um eixo horizontal e um movimento vertical de translacao
entre a posigcdo elevada sob o brago de extragdo para
receber as pré-formas e a posicdo baixa, essa posigdo
correspondendo -a mesa de extracdo das pré-formas (5), na
qual estdo recortados entalhes 1longitudinais com dentes
formando constrig¢des a fim de agarrar as pré-formas sob o

anel (9) e extrai-las dos copos (7).
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