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(57) Resumo: ELEMENTO MACHO DE MOLDE. Elemento macho de molde onde as configuragcdes mostradas da invencao
referem - se a um elemento macho de molde que compreende um circuito de resfriamento tendo primeiros meios de passagem
(15, 16; 115, 116; 215, 216; 315, 316; 415, 416; 615, 616) obtidos em um primeiro componente (6; 106; 206; 306; 406; 606) do
elemento macho de molde, e segundos meios de passagem (20; 120; 220; 320; 420; 620) obtidos em um segundo componente
(7; 107; 207; 307; 407; 607) do elemento macho de molde, os primeiros meios de passagem (15, 16; 115, 116; 215, 216; 315,
316; 415, 416; 615, 616) e os segundos meios de passagem (20; 120; 220; 320; 420; 620) sendo distribuidos ao redor de um eixo
longitudinal (Z; Z 1; Z 3) do elemento macho de molde, de modo que exista uma pluralidade de posi¢des angulares do primeiro
componente (6; 106; 206; 306; 406; 606) em relacdo ao segundo componente (7; 107; 207; 307; 407; 607) na qual os primeiros
meios de passagem (15, 16; 115, 116; 215, 216; 315, 316; 415, 416; 615, 616) estdo em comunicacgdo por fluido com os
segundos meios de passagem (20; 120; 220; 320; 420; 620) (fig. 4).
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Elemento macho de molde
CAMPO TECNICO DA INVENCAO
[001] A invencao refere - se a um elemento macho de molde, o qual pode ser usado
para moldagem por injecdo ou compressao de objetos feitos de material polimérico. O
elemento macho de molde de acordo com a invencao pode ser usado, em particular, para
formar uma superficie interna de objetos ocos, por exemplo, tampas para recipientes, ou
de pré - formados para recipientes, e, em particular, de pré - formados para garrafas., ou
também dos prdprios recipientes. O elemento macho de molde de acordo com a invengao
pode também ser usado para formar objetos substancialmente estendidos (estirados), tais
como os selos para tampas de recipientes.
ANTECEDENTES DA INVENCAO
[002] A Solicitagdo de Patente Internacional WO 2007 / 028 702 descreve um
elemento macho de molde para formatar internamente tampas de recipientes. O elemento
macho de molde descrito na Publicacdo WO 2007 / 028 702 compreende um nucleo
central e um componente tubular disposto do lado de fora do nucleo central. Um circuito
de resfriamento é elaborado tanto no nucleo central como no componente tubular, de
modo que o fluido de resfriamento pode fluir desde o nicleo central em direcao ao
componente tubular, e desde aqui em retorno ao nucleo central. O circuito de
resfriamento descrito na WO 2007 / 028 702 tem uma eficiéncia muito alta porque ele
possibilita que o fluido de resfriamento seja conduzido tanto dentro do nucleo central
como dentro do componente tubular préoximo as respectivas superficies que formam a
tampa. Entretanto, o elemento macho de molde descrito na WO 2007 / 028 702 requer
técnicas particulares, tal como as assim chamadas “moldagem por injecao de metal” ( M I
M ) para ser construido. Além disso, uma vez que o componente tubular € mével em
relagdo ao nucleo central, entre o componente tubular e o nulcleo central é necessario
interpor - se selagens deslizantes, as quais se desgastam rapidamente, e devem ser
recolocadas frequentemente.
[003] A solicitagdo de Patente Germanica DE 1002 2289 descreve um elemento
macho de molde no qual as desvantagens associadas com as selagens deslizantes sao

limitadas. De fato, o elemento macho de molde descrito na DE 1002 2289 realiza um
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primeiro circuito de resfriamento para o resfriamento do ndcleo central, um segundo
circuito de resfriamento para o resfriamento de um ejetor disposto ao redor do nucleo
central, e um terceiro circuito de resfriamento para o resfriamento de um componente,
que pode ser rodado, disposto ao redor do ejetor. Entretanto, a DE 1002 2289 nao
fornece informacao detalhada de como é a configuragao do segundo circuito e do terceiro
circuito.

OBJETIVOS DAS MELHORIAS DA INVENQKO

[004] Um objetivo da invencdo é o de melhorar os elementos machos de molde para
a obtencdo de um objeto feito de material polimérico por moldagem por compressao ou
por injecao. Mais um outro objetivo € o de prover um elemento macho de molde dotado
de um sistema de resfriamento altamente eficiente. Um outro objetivo é o de prover um
elemento macho de molde o qual pode ser efetivamente resfriado e ao mesmo tempo
produzido e montado de uma maneira simples. Ainda um outro objetivo é o de prover um
elemento macho de molde o qual pode ser efetivamente resfriado e no qual os
componentes submetidos a rapido desgaste sdo reduzidos.

DESCRICAO DAS MELHORIAS DA INVENCAO

[005] Em um primeiro aspecto da invencao, ha o provimento de um elemento macho
de molde compreendendo um circuito de resfriamento que tem primeiros meios de
passagem executados sobre um primeiro componente do elemento macho de molde e
segundos meios de passagem executados sobre um segundo componente do elemento
macho de molde, os primeiros meios de passagem e os segundos meios de passagem
sendo distribuidos ao redor de um eixo longitudinal de modo que exista uma pluralidade
de posicoes angulares do primeiro componente em relagdo ao segundo componente na
qual os primeiros meios de passagem estao em comunicagao por fluido com os segundos
meios de passagem, o elemento de molde sendo caracterizado pelo fato de que o
segundo componente é fixado ao primeiro componente por meio de uma conexao
removivel, de modo que o segundo componente é montado de modo nao rotativo em
relacao ao primeiro componente, durante a operagao do elemento macho de molde.

[006] Uma vez que os primeiros meios de passagem estao em comunicacao por fluido

com os segundos meios de passagem em uma pluralidade de posicdes angulares do
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primeiro componente em relacao ao segundo componente, o segundo componente pode
ser montado sobre o primeiro componente de modo a assegurar que um fluido de
resfriamento passe desde o primeiro componente ao segundo componente, ou vice -
versa, também sem usar sistemas de temporizacdo que tem o propdsito do
posicionamento do segundo componente em uma pré - determinada posicao angular em
relagdo ao primeiro componente. Isto torna possivel, e, realmente, particularmente facil,
explorar a conexdao removivel para separar o primeiro componente do segundo
componente, por exemplo, para conduzir operacdes de limpeza e manutencao, e assim os
montar juntos de volta. Apdés montagem, o primeiro componente e o segundo
componente se comportam como uma peca Unica, sem uma rotagdo em relacao ao outro.
[007] Em um segundo aspecto da invencdo, ha o provimento de um elemento macho
de molde se estendendo ao longo de um eixo longitudinal, o elemento macho de molde
compreendendo um circuito de resfriamento que tem primeiros meios de passagem
executados sobre um primeiro componente do elemento macho de molde e segundos
meios de passagem executados sobre um segundo componente do elemento macho de
molde, o elemento de molde sendo caracterizado pelo fato de que os primeiros meios de
passagem e 0s segundos meios de passagem sao distribuidos ao redor do eixo
longitudinal de modo que exista uma pluralidade de posicdes angulares do primeiro
componente em relacdo ao segundo componente na qual os primeiros meios de passagem
estdao em comunicagao por fluido com os segundos meios de passagem. Devido ao circuito
de resfriamento, é possivel efetivamente resfriar as superficies do elemento macho de
molde o qual forma o objeto desejado. Além disso, uma vez que os primeiros meios de
passagem estao em comunicagao por fluido com os segundos meios de passagem em
uma pluralidade de posicOes angulares do primeiro componente em relacao ao segundo
componente, ndo é indispensavel prover complicados sistemas de temporizacdo, ou
particularmente estreitas tolerancias geométricas ou dimensionais, para assegurar que o
segundo componente esteja sempre montado em uma pré - determinada posicao angular
em relacdao ao primeiro componente. Isto torna o elemento macho de molde de acordo
com a invencao particularmente simples para a montagem.

[008] A expressao “posicoes angulares do primeiro componente em relagdo ao
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segundo componente” significa as posicoes que podem ser teoricamente definidas
enquanto o primeiro componente e o segundo componente estao sendo montados para
obter - se o elemento macho de molde. Em particular, as ja ditas posicoes angulares
podem ser definidas pela rotacao do primeiro componente em relagdéo ao segundo
componente, ou diferentemente pela rotacao do segundo componente em relagao ao
primeiro componente, ao redor do eixo longitudinal. Em outras palavras, é uma questdo
de posicOes angulares do primeiro componente em relagdo ao segundo componente ao
redor do eixo longitudinal. Ditas posicdes angulares podem ser definidas, por exemplo,
durante as operagdes de montagem do elemento macho de molde. Isto ndo implica que o
primeiro componente seja montado de modo rotativo em relagdo ao segundo
componente, ou seja, que O primeiro componente possa ser girado em relacao ao
segundo componente, ou vice - versa, durante a operagao do elemento macho de molde.

[009] Em uma configuracao, entretanto, o segundo componente é girado ao redor do
eixo longitudinal em relagdo ao primeiro componente, os primeiros meios de passagem
estarao em comunicacgao por fluido com os segundos meios de passagem. Em particular,
entretanto, o segundo componente é girado ao redor do eixo longitudinal em relacdao ao
primeiro componente, os primeiros meios de passagem estarao de face aos segundos
meios de passagem. Desta maneira, um fluido de resfriamento que circula no circuito de
resfriamento pode passar dos primeiros meios de passagem aos segundos meios de
passagem, ou vice - versa, entretanto, o segundo componente é girado ao redor do eixo
longitudinal em relacao ao primeiro componente. Em uma configuragao, os primeiros
meios de passagem compreendem ao menos uma primeira passagem e 0s segundos
meios de passagem compreendem ao menos uma segunda passagem, a primeira
passagem e a segunda passagem tendo respectivas dimensdes angulares em uma zona de
interface entre o primeiro componente e o segundo componente. A dimensao angular da
primeira passagem € maior do que a dimens3ao angular da segunda passagem. Desta
maneira, a segunda passagem sera mantida de face a primeira passagem ao longo da
extensdo angular inteira da segunda passagem, mesmo quando o primeiro componente é
girado, dentro de certos limites, em relacao ao segundo componente, ou vice - versa. Isto

assegura que havera comunicagao por fluido entre os primeiros meios de passagem e os
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segundos meios de passagem em uma pluralidade de posi¢des angulares correspondentes
do primeiro componente e do segundo componente. Em uma configuracao, os primeiros
meios de passagem compreendem ao menos um recesso e 0s segundos meios de
passagem compreendem uma pluralidade de canais, a distancia entre dois canais
adjacentes e a largura de cada canal sendo tais que, entretanto, o segundo componente
sendo girado ao redor do eixo longitudinal em relagao ao primeiro componente, a0 menos
um canal fica de face a dito a0 menos um recesso.

[010] Os primeiros meios de passagem e 0s segundos meios de passagem assim
configurados sao particularmente simples de serem feitos, uma vez que podem ser obtidos
por meio de simples operagoes de fresagem ou brogueamento sem confiar em tecnologias
complicadas tais como moldagem por injecao de metal (M I M). Em uma configuracao, o
primeiro componente e o0 segundo componente definem, em uma configuragdo montada,
um membro de formagao tubular do elemento macho de molde. O circuito de resfriamento
é assim executado dentro do membro de formacao tubular.

[011] O elemento macho de molde pode ainda compreender um nucleo de formacao
central disposto dentro do membro de formacao tubular. Em uma configuragao, o
elemento macho de molde ainda compreende mais um circuito de resfriamento para
resfriar o nucleo de formagao central, dito mais um circuito de resfriamento sendo
independente do circuito de resfriamento provido no membro de formacao tubular. Isto
possibilita um elemento macho de molde ser obtido e o qual pode ser resfriado de uma
maneira particularmente eficiente, uma vez que o circuito de resfriamento e 0 mais um
circuito de resfriamento possibilitam ambas as areas periféricas e as areas centrais do
objeto formado serem resfriadas. Além disso, uma vez que o circuito de resfriamento é
independente do mais um circuito de resfriamento, ndao é necessario usar selagens
deslizantes mesmo no caso onde o nucleo de formagao central e 0 membro de formagao
tubular s3ao mdveis em relagdo um com o outro. Isto torna possivel limitar o uso de
componentes sujeitos a desgaste e, por isso, para simplificar a manutencao do elemento
macho de molde.

[012] Em uma configuracao, os primeiros meios de passagem ficam de face aos

segundos meios de passagem em uma zona de interface na qual o segundo componente
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estd em contato com o primeiro componente. A zona de interface pode se estender ao
redor do eixo longitudinal. De modo alternativo, a zona de interface pode se estender
transversalmente ao eixo longitudinal, em particular, de modo perpendicular ao eixo
longitudinal. Os primeiros meios de passagem podem compreender um recesso de
liberacao e um recesso de retorno enquanto que os segundos meios de passagem podem
compreender uma pluralidade de canais distribuidos ao redor do eixo longitudinal.

[013] Em uma configuragdo, um par de superficies de separacado € interposto entre o
recesso de liberacdo e o recesso de retorno, cada superficie de separacao estando em
contato com uma porcao de superficie do segundo componente de modo a isolar o
recesso de liberacao do recesso de retorno. Em particular, ao menos um canal de dita
pluralidade fica de face ao recesso de liberagao, ao menos um canal de dita pluralidade
fica de face ao recesso de retorno, e ao menos um canal de dita pluralidade fica de face a
cada superficie de separacao. O recesso de liberagdo e o recesso de retorno podem ser
executados sobre uma superficie interna do primeiro componente, enquanto os canais de
dita pluralidade podem ser executados sobre uma superficie externa do segundo
componente.

[014] O membro de formacgao tubular pode compreender um terceiro componente
coaxial com o segundo componente. Em uma configuragao, os canais de dita pluralidade
continuam ao longo de uma regidao do segundo componente a qual se projeta desde o
primeiro componente, uma face lateral do terceiro componente ficando de face aos canais
em dita regiao, de modo a fechar ditos canais e definir correspondentes dutos. O circuito
de resfriamento pode compreender um duto de comunicagao, configurado, de modo
preferido, como um duto anular, comunicando tanto com o recesso de liberacao como
com o recesso de retorno através dos canais de dita pluralidade, o duto de comunicacdo
sendo disposto préoximo de dita superficie de formacdo. Em particular, o duto de
comunicacao é definido entre o segundo componente e o terceiro componente.

[015] Em uma configuragao, o elemento macho de molde ainda compreende um
dispositivo de movimento para provocar um movimento relativo entre o nlcleo de
formacao central e o membro de formacao tubular, de modo a desengastar uma porcao

esculpida formada entre o nucleo de formagao central e o membro de formagdo tubular.
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Em uma configuragdo, o segundo componente é fixado de modo removivel ao primeiro
componente, em particular, parafusado sobre o primeiro componente.

[016] Em um terceiro aspecto da invencado, ha o provimento de um elemento macho
de molde para formar um objeto, compreendendo um circuito de resfriamento para
resfriar uma porcao do objeto, e mais um circuito de resfriamento para resfriar mais uma
porcao do objeto, dito mais um circuito de resfriamento sendo independente de dito
circuito de resfriamento, sendo caracterizado pelo fato de que dito circuito de resfriamento
compreende um duto anular, meios de passagem de entrada os quais se estendem de
modo longitudinal no elemento macho de molde para conduzir um fluido de resfriamento
dentro do duto anular, meios de passagem de saida os quais se estendem de modo
longitudinal no elemento macho de molde para conduzir para fora o fluido de resfriamento
desde o duto anular. Devido a este aspecto da invengao, é possivel obter-se um elemento
macho de molde o qual pode ser efetivamente resfriado e, ao mesmo tempo, ser facil de
construir, e de montar.

[017] O circuito de resfriamento mutuamente independente e 0 mais um circuito de
resfriamento, de fato, possibilitam que distintas porcoes do objeto formado sejam
resfriadas mesmo quando tais porgdes estao formadas por partes do elemento macho de
molde as quais sao mdveis em relacdo uma com a outra. Os meios de passagem de
entrada e os meios de passagem de saida, os quais se estendem de modo longitudinal no
elemento macho de molde, podem ser formados com maquinas convencionais, com
técnicas de usinar com ferramenta, sem confiar em tecnologias complicadas, como as
tecnologias (M I M). Além disso, o duto anular é mais simples para ser construido se
comparado com os dutos helicoidais complicados visados pela arte anterior.

[018] Em uma configuracdao, o elemento macho de molde tem um eixo longitudinal.
Os meios de passagem de entrada tem uma dimensao angular de, ao menos, 10°, de
modo preferido maior do que 30°, medidos ao longo de um arco com centro sobre o eixo
longitudinal. De modo analogo, os meios de passagem de saida tem uma dimensao
angular de, ao menos, 10°, de modo preferido maior do que 30°, medidos ao longo de um
arco com centro sobre o eixo longitudinal. Desta maneira, os meios de passagem de

entrada e os meios de passagem de saida asseguram um fluxo suficiente de fluido de
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resfriamento para de modo efetivo resfriar o objeto que é formado pelo elemento macho
de molde.

[019] Em um quarto aspecto da invencdo, ha o provimento de um elemento de
molde, para formar um objeto por moldagem de um material polimérico, que compreende
um circuito de resfriamento para resfriar o objeto caracterizado pelo fato de que o
elemento de molde ainda compreende um tubo de aquecimento interposto entre o objeto
e o circuito de resfriamento de modo a remover calor do objeto e transmitir calor ao
circuito de resfriamento. Um tubo de aquecimento é um elemento oco fechado feito com
um material condutor de calor, metal, em particular, e o qual contém dentro dele um
material refrigerante, em parte em um estado liquido e em parte em um estado gasoso. O
tubo de aquecimento é capaz de remover calor gracas a uma mudanca de estado do
liguido contido dentro dele. Quando o liquido contido dentro do tubo de aquecimento
passa do estado liquido para o estado gasoso uma quantidade relativamente grande de
calor é removida do objeto moldado. Esta quantidade de calor é maior do que a
quantidade de calor que poderia ser removida simplesmente por aquecer um fluido na
auséncia de mudancas de estado. Além disso, uma vez que o tubo de aquecimento é
fechado de maneira hermética, os riscos de vazamento de fluido que ocorrem na
proximidade do objeto moldado sao reduzidos drasticamente. Ainda mais, além disso, uma
vez que tubos de aquecimento de formato adequado tenham sido preparados, eles sao
muito faceis de serem montados. Em uma configuracdo, uma superficie de formagao pode
ser executada sobre o tubo de aquecimento para formar uma porcao do objeto. Esta
configuragao possibilita o objeto ser resfriado de uma maneira particularmente efetiva
porque o tubo de aquecimento é colocado em contato direto com o material polimérico do
qual o objeto é elaborado.

[020] Em uma configuragao, o elemento macho de molde compreende um elemento
de formacao adequado para ser interposto entre o tubo de aquecimento e o objeto. Desta
maneira, € possivel usar um tubo de calor mesmo quando se necessita formar objetos que
tem um formato complicado, de modo que poderia ndo ser possivel de formar o tubo de

calor de acordo com o formato que é desejado se dar ao objeto.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS
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[021] A invencdo pode ser melhor entendida e implementada com uma referéncia nos
desenhos anexos, os quais mostram alguns exemplos de configuracdes, as quais nao
limitam a sua realizacao, e nos quais:

- a Figura 1 é uma seccdo longitudinal mostrando uma parte de uma unidade de
moldagem para a producao de tampas;

- a Figura 2 é uma seccao longitudinal, tomada ao longo de um plano que é girado em
relagdo ao plano da fig. 1, mostrando um elemento macho de molde da unidade de
moldagem da fig. 1;

- a Figura 3 é uma secgao tomada ao longo do plano III-I11 da fig. 2;

- a Figura 4 é uma seccao tomada ao longo do plano IV -1V da fig. 2, em uma
primeira posicao;

- a Figura 5 é uma seccao semelhante aquela da fig. 4, em uma segunda posicao;

- a Figura 6 é uma secg¢ao tomada ao longo do plano VI-V I da fig. 2;

- a Figura 7 é uma secc¢ao tomada ao longo do plano VII-VII da fig. 2;

- a Figura 8 é uma seccao em separado, ampliada, mostrando uma extremidade de
formacgao da unidade de moldagem da fig. 1;

- a Figura 9 é uma seccdo semelhante aquela da fig. 4, referindo - se a um elemento
macho de molde de acordo com uma configuracao alternativa;

- a Figura 10 é uma secgdo semelhante aquela da fig. 4, referindo - se a um elemento
macho de molde de acordo com mais uma configuracao alternativa;

- a Figura 11 é uma secgao semelhante aquela da fig. 4, referindo - se a um elemento
macho de molde de acordo com uma outra configuracao alternativa;

- a Figura 12 é uma seccao semelhante aquela da fig. 1, mostrando uma parte de uma
unidade de moldagem para a producao de pré - formados;

- a Figura 13 é uma seccdo semelhante aquela da fig. 1, mostrando uma parte de uma
unidade de moldagem para a producao de tampas, de acordo com uma configuracao
alternativa;

- a Figura 14 é uma secgao ampliada, mostrando um tubo de aquecimento da unidade de
moldagem da fig. 13;

- a Figura 15 é uma vista esquematica em perspectiva, parcialmente cortada, mostrando
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uma parte de um elemento macho de molde de acordo com uma configuracao alternativa.
DESCRICAO DETALHADA DE CONFIGURACOES PREFERIDAS DA INVENCAO

[022] A fig. 1 mostra uma parte de uma unidade (1) de moldagem compreendendo
um elemento (2) macho de molde, também visivel na fig. 2. O elemento macho (2) pode
ser usado para obter - se um objeto (5) feito de material polimérico e moldado por injegao
ou compressao. O objeto (5) pode ser um objeto oco, tal como, por exemplo, uma tampa
para uma garrafa, ou, dito de modo mais genérico, tampa para um recipiente. Neste caso,
o elemento macho (2) co - opera com um elemento fémea, de molde, ndo mostrado,
incluido na unidade (1) de moldagem. De modo alternativo, o objeto (5) pode ser,
substancialmente, estendido ( estirado ), tal como um selo para uma tampa de garrafa, ou
mais genericamente dito, uma tampa para recipiente. O selo pode ser moldado pelo
elemento macho (2) diretamente dentro de uma tampa formada previamente. Neste caso,
a unidade (1) de moldagem compreende, no lugar de um elemento fémea de molde, um
elemento de suporte, ndo mostrado, servindo para suportar a tampa sobre o interior da
qual o selo deve ser formado. A unidade (1) de moldagem pode ser incluida em um
aparelho de moldagem compreendendo uma pluralidade de unidades (1) de moldagem, as
quais sao iguais uma com as outras. Caso a técnica de moldagem por compressao seja
usada, as unidades (1) de moldagem podem ser montadas e uma regiao periférica de um
carrossel que é capaz de girar ao redor de um eixo de rotacao, por exemplo, um eixo
vertical. Caso a técnica de moldagem por injecdo, ao invés, seja a usada, as unidades (1)
de moldagem podem ser montadas uma ao lado da outra, de acordo com uma distribuicao
bi - dimensional.

[023] Como mostrado na fig. 2, o elemento macho de molde (2) compreende um
nucleo de formacao central (3) o qual se estende ao longo de um eixo longitudinal (Z). No
exemplo mostrado, o eixo longitudinal (Z) é vertical, mas em uma configuracao alternativa
o eixo longitudinal (Z) poderia também ser horizontal, ou, de modo diferente, obliquo. O
nlcleo de formagao central (3) € provido de uma superficie de formacdao para entrar em
contato com o material polimérico e formando uma porgao de superficie interna do objeto
(5), por exemplo, para formar internamente uma parede de base (38) de uma tampa ou

selo, como mostrado na fig. 8.
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[024] O elemento macho de molde (2) ainda compreende um membro de formacao
tubular (4) disposto fora do nucleo de formagao central (3), ou seja, circundando o nucleo
de formacdo central (3). O membro de formacao tubular (4) €, de modo semelhante,
provido de uma superficie de formagao adequada para entrar em contato com o material
polimérico de modo a formar uma porgdo de superficie do objeto (5). Em particular, o
nlcleo de formacao central (3) e 0 membro de formagao tubular (4) co - operam um com
0 outro para formar uma porcao do objeto (5) provido de um relevo. No exemplo
mostrado, a porcao do objeto (5) provido de um relevo é uma orla (39) de selagem,
mostrada na fig. 8, a qual se projeta desde a base (38) de modo a se engastar, durante o
uso, com uma superficie interna de um pescoco do recipiente. A orla (39) de selagem
possibilita o recipiente ser selado em uma maneira substancialmente hermética. O nucleo
de formacao central (3) e o membro de formacao tubular (4) sao montados de tal maneira
que sejam mdveis um em relacdo com o outro durante um ciclo de moldagem. Movendo -
se 0 membro de formacdo tubular (4) em relagdo ao nucleo de formagdo central (3), ou
vice — versa, a porcao do objeto (5) provido de um relevo, ou seja, a orla (39) de
selagem, pode ser desengastada do elemento (2) macho.

[025] O membro de formagao tubular (4) compreende um circuito de resfriamento no
qual um fluido de resfriamento pode circular para esfriar as partes do objeto (5) que sao
formadas pelo membro de formagao tubular (4). O fluido de resfriamento pode ser um
liguido ou um gas. O circuito de resfriamento associado com o membro de formagao
tubular (4) &, particularmente, definido entre um primeiro componente (6) e um segundo
componente (7) do membro de formagao tubular (4). O primeiro componente (6), o qual
pode ser formatado como uma luva (uma manga), é disposto ao redor do nucleo de
formagao central (3) em uma regido mais longe da area do nucleo de formagdo central (3)
o qual forma o objeto (5).

[026] O segundo componente (7), o qual pode ser oco sobre o interior e aberto em
ambas extremidades, € disposto ao redor do nucleo de formagdo central (3) em uma
regido mais proxima a area do nucleo de formacao central (3) o qual forma o objeto (5).
O segundo componente (7) é preso ao primeiro componente (6) por meio de uma

conexao que pode ser removida, por exemplo, uma conexao com rosca. O segundo
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componente (7) pode ter uma extremidade de formacao para a formacao da porcao em
relevo do objeto (5), em particular, a orla (39) de selagem Uma extremidade de fixacao
do segundo componente (7), oposta a extremidade de formacao, €, ao contrario, presa ao
primeiro componente (6). Em particular, a extremidade de fixacao do segundo
componente (7) é inserida dentro do primeiro componente (6), de modo que o segundo
componente (7) fica situado dentro do primeiro componente (6) por uma porgao de seu
comprimento. Para a porgao restante de seu comprimento, o segundo componente (7) se
projeta para fora do primeiro componente (6).

[027] O membro de formagao tubular (4) pode ainda compreender um terceiro
componente (8) disposto de modo a interagir com o material polimérico, e forma
internamente uma parede lateral (40) do objeto (5). Se o objeto (5) for uma tampa, como
mostrado na fig. 8, a parede lateral (40) pode compreender elementos (41) de fixacao,
tais como porgdes com rosca, ou protuberancias, para capacitar a tampa para ser presa a
um recipiente. Como mostrado na fig. 2, o terceiro componente (8) tem uma superficie de
encosto (9) adequada para se encostar contra uma mais outra superficie (10) de batente
executada sobre o primeiro componente (6). A superficie de encosto (9) é executada em
uma extremidade do terceiro componente (8) oposta a mais uma extremidade do terceiro
componente (8) configurada para interagir com o material polimérico. No terceiro
componente (8), em particular, dentro do terceiro componente (8), ha formatada uma
superficie (11) de contato, contra a qual um ombro (12), executado no segundo
componente (7) pode encostar (como batente). Quando o segundo componente (7) é
preso ao primeiro componente (6), o terceiro componente (8) é disposto fora do segundo
componente (7) e é comprimido entre o primeiro componente (6) e o segundo
componente (7). Caso, por outro lado, o segundo componente (7) seja separado do
primeiro componente (6), o terceiro componente (8), também, sera desmontado,
correspondentemente.

[028] Os componentes do membro de formagao tubular (4) sao, assim, conectados
de modo removivel um com os outros. Isto torna particularmente simples desmontar o
membro de formacdo tubular (4) em seus componentes individuais. E assim possivel, caso

necessario, repor somente um dos componentes do membro de formacdo tubular (4),
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enquanto continuando a usar os outros dois. Além disso, as operaces de limpeza do
circuito de resfriamento associado com o membro de formacao tubular (4) sao
simplificadas. Caso o objeto (5), o qual é o desejado a ser o formado, € um selo, o
terceiro componente (8) poderia ser omitido, ou, ao contrario, poderia ser evitado da
formacao de superficies. O circuito de resfriamento formado no membro de formagao
tubular (4) pode compreender um duto de entrada (13) para a conexao do primeiro
componente (6) a uma fonte de fluido de resfriamento, ndo mostrada. O duto de entrada
(13) se estende dentro da espessura do primeiro componente (6), por exemplo, ao longo
de uma direcao paralela ao eixo longitudinal (Z). O duto de entrada (13) pode ser
conectado a fonte de fluido de resfriamento por meio de um tubo flexivel, fixado, por
exemplo, em um acoplamento de entrada, nao mostrado.

[029] O circuito de resfriamento compreende primeiros meios de passagem
executados no primeiro componente (6) de modo a colocar a fonte de fluido de
resfriamento em comunicacao com o segundo componente (7). Os primeiros meios de
passagem pode ser confeccionados sobre uma superficie interna do primeiro componente
(6), em uma regiao do primeiro componente (6) a qual aloja, internamente, uma porcao
do segundo componente (7). Os primeiros meios de passagem podem compreender um
recesso de liberacao (15) para o recebimento do fluido de resfriamento que vem da fonte,
por exemplo, via o duto de entrada (13), e enviando o fluido de resfriamento em direcao
ao segundo componente (7). Para entender - se como o recesso de liberacao (15) esta
configurado, pode ser imaginado um furo (C) circular ideal, indicado com uma linha
quebrada na fig. 4, o qual é definido dentro do primeiro componente (6). Pode ser
imaginado que o recesso de liberagdao (15) é obtido pela remogdo de mais material de
uma porcao do furo (C) circular ideal. Em outras palavras, o recesso de liberacao (15)
penetra dentro da espessura do primeiro componente (6) relativo ao furo (C) circular
ideal. O recesso de liberacdao (15) se estende ao longo de uma diregao paralela ao eixo
longitudinal (Z). Os primeiros meios de passagem ainda compreendem um recesso de
retorno (16) executado dentro do primeiro componente (6). No exemplo mostrado, o
recesso de liberacao (15) e o recesso de retorno (16) estao diametralmente opostos um

com o outro. E, entretanto, possivel dispor o recesso de retorno (16) também em posicoes
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que nao sao diametralmente opostas em relacao ao recesso de liberacao (15), por
exemplo, a 90° ou a 120°. O recesso de retorno (16) serve para coletar o fluido de
resfriamento apds ele ter resfriado as porcdes do objeto (5) formadas pelo membro de
formacao tubular (4). O recesso de retorno (16) se estende ao longo de uma diregao
paralela ao eixo longitudinal (Z). O recesso de retorno (16) pode, de modo semelhante,
ser imaginado como obtido pela remocao de material de uma porcao do furo (C) circular
ideal, mostrado com uma linha quebrada da fig. 4, de modo que o recesso de retorno (16)
penetra dentro da espessura do primeiro componente (6) relativo ao ja dito furo circular.
[030] Como mostrado na fig. 4, no primeiro componente (6), interpostas entre o
recesso de liberacdao (15) e o recesso de retorno (16), ha superficies (17) de separacao
capazes de engastarem com uma superficie de fora do segundo componente (7) de modo
a separar o recesso (15) de liberacdo do recesso (16) de retorno. As superficies de
separacao (17) podem ser formatadas como porcoes de superficies cilindricas. Um duto de
saida (18) se comunica com o recesso (16) de retorno. O duto (18) de saida é executado
na espessura do primeiro componente (6). O duto (18) de saida capacita o fluido de
resfriamento ser removido do membro de formacao tubular (4). Para este proposito, um
acoplamento de saida pode ser conectado ao duto (18) de saida, e um tubo flexivel pode
ser fixado a dito acoplamento. O circuito de resfriamento provido no membro de formacao
tubular (4) ainda compreende segundos meios de passagem confeccionados sobre o
segundo componente (7). Os segundos meios de passagem podem compreender uma
pluralidade de canais (20) distribuidos sobre uma superficie de fora do segundo
componente (7) ao redor do eixo longitudinal (Z). A superficie de fora sobre a qual os
canais (20) sdo executados fica a0 menos parcialmente de face a superficie interna do
primeiro componente (6), sobre o qual o recesso de liberagao (15) e o recesso de retorno
(16) sao feitos.

[031] Cada canal (20) pode se estender ao longo de uma direcao paralela ao eixo
longitudinal (Z). Cada canal (20) pode ser configurado como uma ranhura, em particular
uma ranhura retilinea. Os canais (20) capacitam o fluido de resfriamento vindo do
primeiro componente (6) ser conduzido em diregao as superficies do objeto (5) as quais

necessitam ser resfriadas e o fluido de resfriamento que tem resfriado o objeto (5) ser re -
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conduzido em direcao ao primeiro componente (6). Os canais (20) interagem com o
recesso de liberacao (15) e com o recesso de retorno (16) em uma zona de interface (70)
definida entre o primeiro componente (6) e o segundo componente (7). A zona de
interface (70) se estende ao redor do eixo longitudinal (Z) por um pre - determinado
comprimento (L), como mostrado na fig. 2. Os canais (20) podem ser distribuidos de uma
maneira equidistantes ao redor do eixo longitudinal (Z). Os canais (20) sao distribuidos ao
redor do eixo longitudinal (Z) de uma maneira tal que é possivel definir uma pluralidade
de posicdes angulares do primeiro componente (6) em relacdo ao segundo componente
(7) na qual ao menos um canal (20) esteja em comunicacao por fluido com o recesso de
liberacao (15), enquanto ao menos um outro canal (20) esteja em comunicagao por fluido
com o recesso de retorno (16). Em outras palavras, caso o segundo componente (7) seja
girado ao redor do eixo longitudinal (Z) em relacdo ao primeiro componente (6), por
exemplo, durante a montagem, o segundo componente (7) pode ser disposto em uma
pluralidade de posicdes angulares, em cada uma das quais ao menos um canal (20) fique
de face ao recesso de liberacao (15), e a0 menos mais um canal (20) fique de face ao
recesso de retorno (16).

[032] Isto pode ser obtido, por exemplo, pela selecao apropriada da largura dos
canais (20), ou seja, as dimensdes dos canais (20) perpendiculares ao eixo longitudinal
(2), e a distancia entre dois canais (20) adjacentes. No exemplo mostrado, como
mostrado na fig. 5, cada canal (20) tem uma dimensdo (A) angular medida ao redor do
eixo longitudinal (Z), ou seja, ele sub - entende um angulo (A). O recesso de liberagao
(15) e o recesso de retorno (16), cada um, tem uma dimensao angular (B) medida ao
redor do eixo longitudinal (Z), ou seja, sub - entendem um angulo (B), cada um. As
dimensdes angulares (A) e (B), sao calculadas na zona de interface (70) entre o primeiro
componente (6) e o segundo componente (7), na qual os canais (20) ficam de face ao
recesso de liberagao (15) e ao recesso de retorno (16). A dimensao (A) angular de cada
canal (20) € menor do que a dimensao (B) angular do recesso de liberacdo (15) e do
recesso de retorno (16). Isto assegura que, mesmo se o segundo componente (7) é
girado em relacao ao primeiro componente (6), por exemplo, durante a montagem, ao

menos um canal (20) pode ficar de face ao recesso de liberagao (15) ao longo de sua
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inteira dimensao (A) angular. O mesmo se aplica para o recesso de retorno (16).

[033] No exemplo da fig. 4, de um modo independente da posicao angular do
segundo componente (7) em relagao ao primeiro componente (6) - ou seja, nao
obstante o segundo componente (7) esteja girado ao redor do eixo longitudinal (Z) em
relacdo ao primeiro componente (6) - ao menos um canal (20) estard em comunicacao
por fluido com o recesso de liberacao (15) de modo que o fluido de resfriamento pode
passar do recesso de liberacdo (15) para dentro de dito ao menos um canal (20). Além
disso, ao menos um canal (20) estara sempre em comunicagao por fluido com o recesso
de retorno (16) de modo que o fluido de resfriamento pode passar do canal (20) recesso
de liberacdo (15) para dentro do recesso de retorno (16). Devido a largura dos canais
(20), ou seja, da dimensao dos canais (20) perpendicular ao eixo (Z) longitudinal e da
distancia entre dois canais (20) adjacentes, no exemplo da fig. 4 é de fato possivel
assegurar que quando o segundo componente (7) estd ao menos parcialmente inserido
dentro do primeiro componente (6), nao obstante o segundo componente (7) pode ser
girado, ao menos um canal (20) estara de face ao recesso de liberacdo (15) e ao menos
um canal (20) estara de face ao recesso de retorno (16).

[034] Um resultado analogo pode também ser obtido por atuacdo sobre a largura,
numero e distancia dos recessos providos sobre o primeiro componente (6). Em outras
palavras, mais do que tendo somente um recesso de liberacdao (15) e somente um recesso
de retorno (16), o primeiro componente (6) poderia ter uma pluralidade de recessos de
liberacdao e / ou uma pluralidade de recessos de retorno. O segundo componente (7) é
delimitado, ao longo de uma sua porgao destinada a ser inserida dentro do primeiro
componente (6), por uma superficie lateral cilindrica que tem um diametro (D). Os canais
(20) penetram dentro da superficie lateral cilindrica do segundo componente (7). Os
consecutivos canais (20) sdo, por isso, separados por uma porcao de superficie (21), a
qual, no exemplo mostrado, é uma porcao de superficie cilindrica. O diametro (D) pode
ser igual ao diametro do furo (C) circular ideal mostrado com uma linha quebrada na fig.
4, com referéncia ao primeiro componente (6). Em outras palavras, o diametro (D) da
superficie lateral cilindrica do segundo componente (7) pode ser igual ao didmetro da

porgao cilindrica ideal delimitada pelas superficies (17) de separacdao executadas sobre o



17/40

primeiro componente (6). Desta maneira, as superficies (17) de separacdo atuam como
superficies de guia capacitando o segundo componente (7) a ser guiado enquanto é
parcialmente inserido dentro do primeiro componente (6). As superficies (17) de
separacao atuam como superficies de guia também quando o segundo componente (7) é
girado ao redor do eixo longitudinal (Z) em relacao ao primeiro componente (6), por
exemplo, para ser parafusado sobre o primeiro componente (6) ou desparafusado do
primeiro componente (6).

[035] O circuito de resfriamento é, de todo modo, capaz de funcionamento, com
eficiéncia aceitdvel, mesmo se ha uma pequena quantidade de folga, ou ligeira
interferéncia, entre o diametro (D) e o diametro do furo (C) circular ideal. As superficies
(17) de separacao e as porcoes (21) de superficie podem ser dimensionadas de uma
maneira tal que, independente da posicao angular do segundo componente (7) em relacao
ao primeiro componente (6) - ou seja, ndao obstante o segundo componente (7) ser
girado ao redor do eixo longitudinal (Z) em relagdo ao primeiro componente (6) - ao
menos uma porgao (21) de superficie do segundo componente (7) engasta ou fica em
contato com uma superficie (17) de separagao do primeiro componente (6). As porcoes
(21) de superficie em contato com as superficies (17) de separacdo separam o recesso de
liberacao (15) do recesso de retorno (16), ou seja, previnem que o fluido de resfriamento
passe diretamente do recesso de liberagao (15) ao recesso de retorno (16), ou vice -
versa, sem atingir uma extremidade de formagdao do membro de formacao tubular (4).
Desta maneira, as superficies (17) de separacao definem, entre o primeiro componente
(6) e o segundo componente (7), uma passagem (22) de entrada e uma passagem (23)
de saida, mostradas nas fig. 4 e 5.

[036] A passagem (22) de entrada se comunica com o duto de entrada (13) enquanto
que a passagem (23) de saida se comunica com o duto de saida (18). A passagem (22) de
entrada é definida entre o recesso de liberacdo (15) e um certo numero de canais (20),
enquanto a passagem (23) de saida é definida entre o recesso de retorno (16) e outros
canais (20). No exemplo mostrado, vinte e oito canais (20) sao executados no segundo
componente (7). As fig. 4 e 5 mostram duas posicdes extremas do segundo componente

(7) em relacao ao primeiro componente (6). Na posicao mostrada na fig. 4, sete canais
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(20) se comunicam com o recesso de liberacao (15), enquanto outros sete canais (20) se
comunicam com o recesso de retorno (16). Além disso, sete canais (20) ficam
completamente de face a cada superficie (17) de separacao do primeiro componente (6).
Esta posicao corresponde ao maximo numero de canais (20) se comunicando,
respectivamente, com o recesso de liberacao (15) e com o recesso de retorno (16). Na
posicao mostrada na fig. 5, seis canais (20) se comunicam com o recesso de liberacao
(15) e seis canais (20) se comunicam com o recesso de retorno (16). Ficando de face,
completamente, a cada superficie (17) de separacdo do primeiro componente (6), ha oito
canais (20), os quais, nesta posicao, ficam inativos. A posicao mostrada na fig. 5
corresponde ao minimo ndmero de canais (20) se comunicando, respectivamente, com o
recesso de liberacao (15) e com o recesso de retorno (16).

[037] Dependendo de como o segundo componente (7) é montado em relagdo ao
primeiro componente (6), o segundo componente (7) pode também ser situado em outras
posicoes intermediarias entre a posicao mostrada na fig. 4 e aquela mostrada na fig. 5.
Em todas estas posices intermediarias, ndao ha nenhum dos canais (20) se comunicando
com o recesso de liberagao (15) e mais outros canais (20) se comunicando com o recesso
de retorno (16). Outros canais (20) ficam, ao contrario, de face as superficies (17) de
separacao. Falando - se de modo genérico, o nimero de canais (20) que ficam de face a
cada superficie (17) de separagao dependera nao somente da posicao relativa do primeiro
componente (6) como do segundo componente (7) mas também das dimensbes e
distribuicao dos canais (20) sobre o segundo componente (7).

[038] Foi verificado que a efetividade de resfriamento € maior quando as dimensdes e
distribuicao dos primeiros meios de passagem e segundos meios de passagem sao tais
que ao menos um canal (20) fique de face a cada superficie (17) de separagao pela inteira
extensdo angular, ou seja, as duas porcoes (21) de superficie que as delimitam estdo
ambas em contato com uma superficie (17) de separagdo. Caso a condicdo acima seja
satisfeita, a passagem (22) de entrada estara isolada da passagem (23) de saida por meio
de ao menos um canal (20), em ambos os lados da passagem (22) de entrada e da
passagem (23) de saida. O vazamento de fluido de resfriamento entre a passagem (22) de

entrada e a passagem (23) de saida &, assim, minimizado. Isto evitard o fluido de
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resfriamento, que estd indo em direcao ao objeto (5), ser aquecido prematuramente
devido a mistura com o fluido de resfriamento que vindo de volta apds ter resfriado o
objeto (5). A condicdo acima ndo é essencial, entretanto, o circuito de resfriamento é
capaz de resfriar o objeto (5), ainda que menos efetivamente, mesmo no evento de
somente uma porcao da superficie (21) estar em contato com uma superficie (17) de
separacao, e de modo que ndo haja um canal (20) completamente de face a superficie
(17) de separacao.

[039] Os canais (20) se estendem ndo somente ao longo da porcao do segundo
componente (7) disposto dentro do primeiro componente (6) mas também continuam ao
longo de mais uma porcao do segundo componente (7) a qual se projeta desde o primeiro
componente (6) de modo paralelo ao eixo longitudinal ( Z ). Nesta mais uma porgao, uma
parede interna do terceiro componente (8) fica de face aos canais (20). A parede interna
do terceiro componente (8) fecha os canais (20), de modo que define correspondentes
dutos. Em particular, entre o segundo componente (7) e o terceiro componente (8), ha
definido um grupo de dutos (24) de liberacao, o qual se comunica com a passagem (22)
de entrada. Os canais (20) ainda definem, novamente entre o segundo componente (7) e
o terceiro componente (8), um grupo de dutos de retorno (25), o qual se comunica com a
passagem (23) de saida. Na proximidade de uma sua extremidade de formagdo, o
segundo componente (7) é dotado de uma regidao (26) alargada delimitada pelo ombro
(12). Os canais (20) se comunicam com mais canais (42) executados na regidao (26)
alargada do segundo componente (7), mostrados na fig. 6. Devido aos mais canais (42),
entre o segundo componente (7) e o terceiro componente (8), também na regido (26)
alargada, os dutos (24) de liberagao e os dutos de retorno (25) continuam para ser
definidos, de modo que o fluido de resfriamento pode chegar tao perto quanto possivel ao
material polimérico a ser conformado. Os dutos (24) de liberacdo sao levados para dentro
de um duto anular (27), mostrado na fig. 7, o qual se estende ao redor do eixo
longitudinal (Z) em uma zona de interface ente o segundo componente (7) e o terceiro
componente (8), de modo a também interceptar os dutos de retorno (25). O duto anular
(27), assim, atua como um duto de comunicagao, o qual coloca os dutos (24) de liberacao

em comunicacao com os dutos de retorno (25).
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[040] O duto anular (27) se estende ao longo de uma linha (X) fechada, em particular
com um formato circular, disposta em um plano perpendicular ao eixo longitudinal (Z). O
duto anular (27) é disposto na proximidade de uma extremidade de formacdao do membro
de formacdo tubular (4), tdo proximo quanto possivel as superficies do membro de
formacao tubular (4) destinado a interagir com o material polimérico a ser conformado. Na
configuracao mostrada, o duto de entrada (13), a passagem (22) de entrada, os dutos
(24) de liberacdo, o duto anular (27), os dutos de retorno (25), a passagem (23) de saida
e o duto de saida (18) definem o circuito de resfriamento do membro de formagao tubular
(4). O elemento macho de molde (2) ainda compreende mais um circuito de resfriamento,
executado no nucleo (3) de formagao central para resfriar a drea do objeto (5) formado
pelo nucleo (3) de formacao central. Como mostrado na fig. 2, um furo longitudinal é feito
dentro do nlcleo de formagao central (3) em uma posicdo co - axial com o eixo
longitudinal (Z). Um elemento (30) tubular é inserido dentro deste furo longitudinal.
Dentro do elemento (30) tubular ha definido um duto (29) de tomada para a liberacao de
um fluido de resfriamento dentro do nucleo de formagao central (3). O duto (29) de
entrada pode ser conectado a uma fonte de fluido de resfriamento por meio de um tubo,
nao mostrado, conectado a um primeiro acoplamento (31), mostrado na fig. 1.

[041] Um duto de remocao (32) é definidko em uma folga entre o elemento (30)
tubular e o nicleo de formacdo central (3). Via o duto de remocdo (32), o fluido de
resfriamento pode deixar o nucleo de formacdo central (3) apds haver resfriado o objeto
(5). Em particular, o duto de remocao (32) pode ser conectado a um tubo de saida, nao
mostrado, por meio de um segundo acoplamento (33), mostrado na fig. 1. O circuito de
resfriamento executado no membro de formagdo tubular (4) é, assim, independente do
mais um circuito de resfriamento executado no nucleo de formacao central (3), no sentido
de que os dois circuitos de resfriamento nao se comunicam entre si dentro do membro de
formagao tubular (4), ou dentro do nucleo de formacao central (3).

[042] O elemento macho de molde (2) pode ainda compreender um elemento (28)
tipo uma luva/uma manga, disposto ao redor do terceiro componente (8). Caso o objeto
(5) seja uma tampa para um recipiente, o elemento manga (28) pode ter uma superficie

de formacdao adequada para entrar em contato com o material polimérico de modo a
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formar, junto com o terceiro componente (8), uma ou mais abas (43) de um anel de
garantia da tampa, como mostrado na fig. 8. Como mostra a fig. 1, o nlcleo de formacao
central (3) é fixado a uma estrutura de suporte (34) da unidade (1) de moldagem. A
unidade (1) de moldagem ainda compreende um elemento (35) extrator que é capaz de
interagir com uma zona de borda (44) do objeto (5), mostrado na fig. 8, para remover o
objeto (5) do elemento (2) macho. O elemento (35) extrator pode ser manipulado por um
dispositivo de movimento (36), o qual pode compreender, por exemplo, um came (37). O
dispositivo de movimento (36) pode ser configurado para mover o elemento (35) extrator
ao longo de uma direcao paralela ao eixo (Z) longitudinal sem o elemento extrator (35)
girar ao redor do eixo longitudinal (Z). O elemento (2) macho ainda compreende meios de
liberacdo para a liberagao de um fluido pressurizado, particularmente, um gas, tal como,
por exemplo, ar comprimido, entre o objeto (5) e as superficies do elemento (2) macho
que interagem com o objeto (5). Os meios de liberacao podem ser configurados para
liberar o fluido pressurizado em direcdao a parede de base (38) do objeto (5), em particular
no local do labio (39) de selagem. Como mostrado na fig. 1, os meios de liberagao
compreendem um duto (45) inicial executado no primeiro componente (6), por exemplo,
ao longo de uma diregao que € obliqua em relagao ao eixo longitudinal (Z). Um conector
(46) pode ser conectado ao duto (45) inicial para conectar o duto (45) inicial com um tubo
de alimentacdo para o fluido pressurizado, nao mostrado na fig. 1. O duto (45) inicial
conduz para dentro de uma regido do primeiro componente (6) que é destinado a receber
o segundo componente (7). Quando o elemento (2) macho € disposto em uma
configuracao montada, o duto (45) inicial se comunica com uma folga (47) definida entre
o segundo componente (7) e o nucleo de formacao central (3).

[043] Um primeiro anel (48) de selagem é interposto entre o primeiro componente
(6) e o nucleo de formagao central (3) em uma regido de extremidade do primeiro
componente (6) que esta mais longe do objeto (5). Um segundo anel (49) de selagem é
interposto entre o primeiro componente (6) e o segundo componente (7) em mais uma
regidao do primeiro componente (6) que esta mais préoximo do objeto (5) em relacao a
regidao de extremidade na qual o primeiro anel (48) de selagem esta disposto. O primeiro

anel (48) de selagem e o segundo anel (49) de selagem limitam, de modo significativo, ou
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mesmo evitam, vazamento do fluido pressurizado do primeiro componente (6) em direcao
ao exterior. A folga (47) se comunica com uma camara (50) definida entre a regiao (26)
alargada do segundo componente (7) e a extremidade de formagdo do nucleo de
formacao central (3). Da camara (50), o fluido pressurizado corre através de uma
interface (51), visivel na fig. 8, que é definida entre o nucleo de formacao central (3) e o
segundo componente (7), para agir sobre o objeto (5). O fluido pressurizado pode assim
facilitar o destaque do objeto (5) do elemento (2) macho. Durante a operagao, o material
polimérico é formatado entre o elemento (2) macho e um elemento fémea, ndo mostrado,
ou ainda entre o elemento (2) macho e uma tampa de recipiente, caso seja desejado
moldar um selo diretamente dentro de uma tampa.

[044] O fluido de resfriamento entra no membro de formacao tubular (4) através do
duto de entrada (13). Daqui, o fluido de resfriamento passa para dentro do recesso de
liberacao (15). Através dos canais (20) que ficam de face ao recesso de liberacdo (15), o
fluido de resfriamento passa para dentro dos dutos (24) de liberagdo e, daqui, atingem o
duto anular (27). Devido ao duto anular (27), o fluido de resfriamento circula totalmente
ao redor do segundo componente (7), e, entao, se move para longe da extremidade de
formacdo através dos dutos de retorno (25). O fluido de resfriamento assim resfria a
por¢ao em relevo do objeto (5), em particular, o labio (39) de selagem e caso o objeto (5)
seja uma tampa, também a parede lateral (40) da tampa, junto com as roscas, ou outros
elementos (41) de aperto executados nela. Dos dutos de retorno (25), o fluido de
resfriamento chega a passagem (23) de saida, devido aos canais (20) que ficam de face
ao recesso de retorno (16). Daqui, o fluido de resfriamento deixa 0 membro de formacao
tubular (4) através do duto de saida (18). Além disso, o fluido de resfriamento entra no
duto (29) de tomada do nucleo de formagdo central (3) por meio do primeiro acoplamento
(31). Através do duto (29) de tomada, o fluido de resfriamento chega na proximidade da
superficie de formacao do nucleo de formacao central (3) de modo que esfria uma parte
do objeto (5), por exemplo, a parede de base (38) da tampa ou do selo. O fluido de
resfriamento assim passa para dentro do duto de remocdo (32) e deixa o nucleo de
formacdo central (3) através do segundo acoplamento (33). Quando o objeto (5) esta

suficientemente resfriado, um dispositivo de atuacao, nao mostrado, move o elemento
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fémea de molde e o elemento (2) macho relativo um com o outro de modo a abrir o
molde. Caso o objeto (5) seja uma tampa, a tampa permanece associada com o elemento
(2) macho devido as roscas, ou outros elementos (41) de fixacdo, que engastam o
elemento (2) macho.

[045] O dispositivo de movimento (36) move o elemento (35) extrator, o qual atua
sobre uma zona de borda (44) da tampa, exercendo sobre a zona de borda (44) uma
forca que tende remover a tampa do elemento (2) macho, ou seja, um forca dirigida em
direcdo ao elemento fémea de molde. Uma vez que a tampa engasta o elemento (2)
macho devido as roscas, ou outros elementos (41) de fixagdo, durante uma porcao inicial
do curso do elemento (35) extrator, a tampa se dirige ao longo dele para fora do membro
de formacao tubular (4), o qual se ovo integralmente com a tampa, por exemplo,
comprimindo um elemento elastico tal como uma mola. O nucleo de formacao central (3),
ao contrario, permanece estacionario, uma vez que é fixado a estrutura de suporte (34). O
labio (39) de selagem da tampa pode, assim, desengastar do nicleo de formagao central
(3) e, subsequentemente deformar em direcdo ao interior da tampa até destacar - se do
membro de formacdao tubular (4) também. O dispositivo de movimento (36) assim
capacita um movimento relativo a ser produzido entre o nucleo de formacao central (3) e
o membro de formacao tubular (4) de modo a capacitar o labio (39) de selagem da
tampa, ou seja, a por¢ao em relevo do objeto (5) a ser destacada do elemento (2) macho.
O fluido pressurizado vindo do duto (45) inicial e liberado na proximidade do labio (39) de
selagem facilita o destaque do labio (39) de selagem do segundo componente (7) e
provoca uma expansao do objeto (5), de modo que o objeto (5) pode ser mais facilmente
removido do elemento (2) macho. O circuito de resfriamento associado com o membro de
formagao tubular (4) e o mais um circuito de resfriamento associado com o nucleo de
formacao central (3) capacita um efetivo resfriamento dos componentes que estdo
associados, também quando o membro de formagao tubular (4) se move em relacao ao
nlcleo de formagdo central (3). Caso tubos flexiveis estejam conectados com o duto de
entrada (13) e com o duto de saida (18), o fluido de resfriamento pode entrar e sair do
circuito de resfriamento provido no membro de formacao tubular (4) mesmo quando o

membro (4) se move em relacao ao nucleo de formacao central (3).
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[046] Uma vez que sejam providos dois circuitos de resfriamento separados, nao é
necessario usar selagens deslizantes interpostas entre o membro de formacao tubular (4)
e 0 nucleo de formagdo central (3) para evitar vazamentos de fluido de resfriamento
quando o membro de formagdo tubular (4) se move em relacao ao nucleo de formagao
central (3). A duracdo de vida do elemento (2) macho é assim aumentada e sua
manutencao é simplificada. Apds a tampa, empurrada pelo elemento (35) extrator, ter
sido movida ao longo de um trecho de percurso pré - definido, o0 membro de formacdo
tubular (4) é parado, por exemplo, gracas a uma chave mecanica de limite. O elemento
(35) extrator, ao contrario, continua a se mover, empurrando a tampa em direcao ao
elemento fémea de molde. Consequentemente, a parede lateral da tampa é deformada e
a tampa desengasta do membro de formacao tubular (4). Neste ponto, a tampa pode ser
coletada e levada embora por um dispositivo de remocao, ndo mostrado. O circuito de
resfriamento associado com o do membro de formacao tubular (4) pode ser realizado de
uma maneira particularmente simples, usando operacdes tradicionais de perfuracao e
usinagem. Além disso, o membro de formagdo tubular (4) pode ser rapidamente montado
sem o uso de complicados sistemas de temporizacao que servem para assegurar que o
segundo componente (7) esteja sempre em uma pré - determinada posicao angular em
relacdo ao primeiro componente (6). O circuito de resfriamento executado no membro de
formacao tubular (4), de fato, funciona corretamente apesar do segundo componente (7)
ser girado ao redor do eixo longitudinal (Z) em relagcdo ao primeiro componente (6).

[047] A fig. 9 mostra uma vista em seccao de um elemento (102) macho de molde de
acordo com uma configuragao alternativa. O elemento (102) macho de molde compreende
um primeiro componente (106) provido de primeiros meios de passagem que incluem um
recesso de liberacao (115) e um recesso de retorno (116), similares aos recesso de
liberacao (15) e recesso de retorno (16) do elemento (2) macho mostrados nas fig. de 1 a
8. O elemento (102) macho ainda compreende um segundo componente (107), o qual é
funcionalmente similar ao segundo componente (7) do elemento (2) macho mostrado nas
fig. de 1 a 8. O segundo componente (107) € provido de segundos meios de passagem
compreendendo uma pluralidade de canais (120). A principal diferenca entre o elemento

(102) macho, mostrado na fig. 9, e o elemento (2) macho, mostrado nas fig. de 1 a 8§,
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consiste no fato de que os canais (120) se comunicam frontalmente com o recesso de
liberacao (115) e com o recesso de retorno (116). Em outras palavras, os canais (120)
ficam de face ao recesso de liberacao (115) e ao recesso de retorno (116) ao longo de
uma zona de interface configurada como um plano que é transverso, em particular,
perpendicular, ao eixo longitudinal (Z). Em contraste, na configuragao das fig. de 1 a 8, a
zona de interface entre os canais (20) e os recessos (15) e (16) tinham uma configuracao
cilindrica.

[048] O segundo componente (107) pode ter uma configuracao tubular, no qual caso
os canais (120) sdo executados sobre uma superficie interna do segundo componente
(107). O primeiro componente (106) e o segundo componente (107) sao dispostos em
sequéncia ao longo do eixo longitudinal (Z). Um componente tubular (100) pode ser
disposto dentro do primeiro componente (106) e do segundo componente (107) de modo
que fecha de modo radial o recesso de liberacao (115), o recesso de retorno (116) e os
canais (120). Também para o elemento (102) macho, é possivel definir uma pluralidade
de posicdes angulares nas quais os primeiros meios de passagem executados sobre o
primeiro componente (106) ficam em comunicacao por fluido com os segundos meios de
passagem executados sobre o segundo componente (107). Para ser preciso, independente
da posicao angular do segundo componente (107) em relacdo ao primeiro componente
(106), havera sempre ao menos um canal (120) de face ao primeiro recesso (115) e ao
menos um outro canal (120) de face ao segundo recesso (116). Os canais (120) que se
comunicam com o recesso de liberagao (115) definem uma pluralidade de passagens
(122) de entrada, que levam ao interior de um duto anular que é completamente analogo
ao duto anular (27) mostrado na fig. 7. Os canais (120) que se comunicam com O recesso
de retorno (116), ao contrario, definem uma pluralidade de passagens (123) de saida, que
se comunicam com o duto anular de modo a remover o fluido de resfriamento de si. Um
ou mais canais (120), mostrados com linhas quebradas na fig. 9, podem também ficar de
face a respectivas porgdes do primeiro componente (106) o qual separa o recesso de
liberagcao (115) do recesso (116) de retorno. Ditos canais separam o recesso de liberagao
(115) do recesso de retorno (116).

[049] A fig. 10 mostra uma vista em seccao de um elemento (202) macho de molde
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de acordo com uma configuracao alternativa, que compreende um membro de formacgao
tubular o qual inclui um primeiro componente (206) e um segundo componente (207), o
segundo componente (207) sendo parcialmente inserido dentro do primeiro componente
(206). O elemento (202) macho mostrado na fig. 10 difere do elemento (2) macho
mostrado nas fig. de 1 a 8 principalmente porque exibem uma inversao na locacao do
recesso de liberagao, recesso de retorno e dos canais comparados com o elemento (2)
macho mostrado nas fig. de 1 a 8. Em particular, no primeiro componente (206) do
elemento (202) macho uma pluralidade de canais (220) sdao executados, os quais se
estendem de modo longitudinal ao redor do eixo (Z) longitudinal. Os canais (220) sao
obtidos sobre uma superficie interna do primeiro componente (6). O segundo componente
(207) é, ao contrario, provido de um recesso de liberacao (215) e de um recesso de
retorno (216), executados sobre uma superficie externa do segundo componente (207),
adequado para ser inserido dentro do primeiro componente (206). O recesso de liberacao
(215) e o recesso de retorno (216) podem estar diametralmente opostos. O recesso de
liberacao (215) e o recesso de retorno (216), cada um deles, tem uma dimensao angular,
medida ao redor do eixo longitudinal do elemento (202) macho, a qual é maior do que a
extensdo angular de cada canal (220). Desta maneira, € possivel definir uma pluralidade
de posicoes angulares do segundo componente (207) em relacdo ao primeiro componente
(206), na qual ao menos um canal (220) se comunicara com o recesso de liberacao (215)
e a0 menos mais um canal (220) se comunicara com o recesso de retorno (216). Em
particular, uma vez que os canais (220) sdao uniformemente distribuidos ao redor do eixo
longitudinal, independentemente da posicao angular do primeiro componente (206) em
relagdo ao segundo componente (207), havera sempre ao menos um canal (220) de face
ao recesso de liberacdo (215) e ao menos mais um canal (220) de face ao recesso de
retorno (216). O canal ou canais (220) de face ao recesso de liberacao (215) definem uma
passagem (222) de entrada. Os canais (220) também continuam ao longo de uma porgao
do segundo componente (207) a qual fica protuberante desde o primeiro componente
(206). Aqui os canais (220) sao fechados, por exemplo, por um terceiro componente
disposto ao redor do segundo componente (207). Os canais (220) sao levados para dentro

de um duto anular similar ao duto anular (27) da fig. 7, de modo que a passagem (222)
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de entrada é feita para se comunicar com o duto anular. De modo analogo, o canal ou
canais (220) de face ao recesso de retorno (216) definem uma passagem (223) de saida,
da mesma forma se comunicando com o duto anular.

[050] A fig. 11 mostra uma vista em seccao de um elemento (302) macho de molde
de acordo com uma configuragao alternativa. O elemento (302) macho de molde
compreende um primeiro componente (306) e um segundo componente (307), a0 menos
parcialmente inserido dentro do primeiro componente (306). Sobre o segundo
componente (307) sao executados um recesso de liberacao (315) e um recesso de retorno
(316) os quais podem ser dispostos sobre uma superficie de fora do segundo componente
(307), por exemplo, em posicoes opostas diametralmente. O recesso de liberagao (315) e
0 recesso de retorno (316) se estendem paralelos ao eixo longitudinal do elemento macho
de molde (302). Sobre o primeiro componente (306) um par de canais (320) é
confeccionado; ele é disposto, por exemplo, com posicdes diametralmente opostas e se
estende paralelo ao eixo longitudinal do elemento macho de molde (302). Os canais (320)
sao executados sobre uma superficie interna do primeiro componente (306), postos em
contato com a superficie externa do segundo componente (307), sobre o qual o recesso
de liberagao (315) e o recesso de retorno (316) sao executados. Cada canal (320) tem
uma dimensdo (A) angular, a qual é medida ao redor do eixo longitudinal do elemento
macho de molde (302) e menor do que a dimensao (B) angular do recesso de liberacao
(315) e do recesso de retorno (316). Por exemplo, a dimensao (B) angular pode ser trés
ou quatro vezes o tamanho da dimensao (A) angular. Desta maneira, havera uma
pluralidade de posicoes angulares do primeiro componente (306) em relacao ao segundo
componente (307) na qual o recesso de liberacdo (315) se comunicara com um canal
(320) e o recesso de retorno (316) se comunicara com o outro canal (320).

[051] Na fig. 11, por meio de exemplo, uma destas posicoes foi mostrada com um
linha sdlida e outras duas destas posicOes, indicadas respectivamente como P1 e P 2,
foram mostradas com uma linha quebrada. O segundo componente (307) pode ser
montado de modo removivel sobre o primeiro componente (306). Por exemplo, o segundo
componente (307) pode ser parafusado sobre o primeiro componente (306). Para

assegurar que, quando o primeiro componente (306) esteja travado sobre o segundo
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componente (307), o recesso de liberacao (315) ficard de face a um canal (320) e o
recesso de retorno (316) ficara de face a um outro canal (320), é suficiente prover uma
tolerancia relativamente grande, por exemplo, de cerca de 30 ° considerando - se o
ponto de partida as roscas executadas sobre o primeiro componente (306) e segundo
componente (307). De fato, uma vez que existe uma pluralidade de posicoes angulares na
qual os primeiros meios de passagem, ou seja, os canais (320), estdo em comunicacao
por fluido com os segundos meios de passagem, ou seja, o recesso de liberagao (315) e o
recesso de retorno (316), o fluido de resfriamento pode passar do primeiro componente
(306) para o segundo componente (307), e vice - versa, mesmo se uma tolerancia
relativamente grande seja provida considerando - se como ponto de partida as respectivas
roscas. A fig. 11 assim prové um exemplo no qual os primeiros meios de passagem nao
estardo em comunicagao por fluido com os segundos meios de passagem nao obstante o
segundo componente (307) estar girado em relacao ao primeiro componente (306).
Todavia, os canais (320) e recessos (315) e (316) sao dimensionados de modo a serem
feitos para se comunicarem, devido as tolerancias de usinagem que sao faceis de se
conseguir sem confiar - se em sistemas complicados de temporizacao.

[052] A fig. 12 mostra um elemento (402) macho de molde de acordo com uma
configuracao alternativa. Enquanto o elemento macho de molde (2) mostrado nas fig. 1 e
2 foi configurados para formar tampas para recipientes, o elemento macho de molde
(402) mostrado a fig. 12 é configurado para moldar, por injegdo ou compressao, pré -
formados para recipientes, em particular para garrafas. Os pré - formados obtidos por
meio do elemento macho de molde (402) podem ser, em modo subsequente,
transformados em recipientes, em particular garrafas, por sopro ou estiramento por sopro.
O elemento macho de molde (402) é incluido em uma unidade de moldagem a qual
também compreende um elemento fémea de molde, ndo mostrado, adequado para formar
externamente o pré - formado. A unidade de moldagem ainda compreende ao menos dois
enxertos mdveis para formar externamente um pescogo do pré - formado, provido de uma
zona de relevo. Os enxertos mdveis definem um molde de pescogo dividido. O elemento
macho de molde (402) compreende um nucleo de formacao central (403) adequado para

formar internamente o do pré - formado. No exemplo mostrado, o nucleo de formacao
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central (403) compreende um primeiro elemento (451) de formacao, adequado para
formar internamente um fundo do pré - formado e uma porcao de uma parede lateral do
pré - formado mais proximo do fundo. O nucleo de formagdo central (403) ainda
compreende um segundo elemento (452) de formacao, adequado para formar
internamente uma porcao da parede lateral do pré - formado mais distante do fundo. O
segundo elemento (452) de formacao é fixado ao primeiro elemento (451) de formagao.
[053] Em uma configuracdo alternativa, o nucleo de formagdo central (403) poderia
ser feito em pega Unica. O elemento macho de molde (402) ainda compreende um
membro de formacdo tubular (404) adequado para formar uma borda anular do pré -
formado, a qual delimita o pré - formado desde a parte oposta do fundo do proprio pré -
formado. O membro de formacao tubular (404) circunda o nicleo de formacao central
(403). Este nucleo se projeta desde o membro de formagdo tubular (404) em direcao ao
elemento fémea de molde, ndao mostrado. O membro de formacao tubular (404) e o
nucleo de formacdo central (403) podem ser moéveis em relagdo um com o outro durante
a operacao do elemento macho de molde (402), em particular quando o molde é fechado
para formar o pré - formado, e quando o pré - formado necessita ser extraido do molde. O
elemento macho de molde (402) compreende um primeiro componente (406) o qual se
estende ao longo de um eixo longitudinal (Z 1). O elemento macho de molde (402) ainda
compreende um segundo componente (407) conectado ao primeiro componente (406). O
segundo componente (407) pode ser montado sobre o primeiro componente (406) por
meio de uma conexao removivel, por exemplo, por meio de uma rosca. No exemplo
mostrado, o segundo componente (407) é parafusado diretamente sobre o primeiro
componente (406). O nucleo de formagao central (403) pode ser suportado pelo primeiro
componente (406), por exemplo, parafusado sobre o primeiro componente (406). O
segundo componente (407) se estende em parte dentro do primeiro componente (406) e
em parte dentro do nucleo de formacao central (403).

[054] No elemento macho de molde (402) é executado um circuito de resfriamento
no qual um fluido de resfriamento, em um estado liquido ou gasoso, pode circular para
resfriar o pré - formado. O circuito de resfriamento pode compreender um duto de

entrada (413) executado no primeiro componente (406). O duto de entrada (413) pode se
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estender ao menos em parte ao longo de uma direcao paralela ao eixo longitudinal (Z 1).
O circuito de resfriamento pode ainda compreender um duto de saida (418), da mesma
forma executado no primeiro componente (406). O duto de saida (418) pode se estender
ao menos em parte ao longo de uma direcao paralela ao eixo longitudinal (Z 1), por
exemplo, em uma posicao diametralmente oposta ao duto de entrada (413). Sobre o
primeiro componente (406) ha confeccionados primeiros meios de passagem para o fluido
de resfriamento. Os primeiros meios de passagem podem compreender um recesso de
liberacao (415) e um recesso de retorno (416) providos sobre uma superficie interna do
primeiro componente (406). Em particular, os primeiros meios de passagem podem ser
executados em uma extremidade do primeiro componente (406), na qual uma regiao de
extremidade do segundo componente (407) é inserida. O duto de entrada (413) chega
dentro do recesso de liberacao (415), enquanto o duto de retorno (418) deixa o recesso
de retorno (416).

[055] No segundo componente (407) ha confeccionados segundos meios de
passagem, os quais podem compreender uma pluralidade de canais (420) providos sobre
uma superficie de fora do segundo componente (407). Os canais (420) podem se estender
paralelos ao eixo longitudinal (Z 1) e podem ser uniformemente distribuidos ao redor do
eixo longitudinal (Z 1). Os canais (420) se estendem para dentro da regidgo de
extremidade do segundo componente (407) inserido dentro do primeiro componente
(406), de modo que podem ficar de face ao recesso de liberacdao (415) ou ao recesso de
retorno (416). Os canais (420), além disso, continuam dentro de uma porgdo do segundo
componente (407) que fica protuberante desde o primeiro componente (406) em direcao
ao pré - formado a ser formado. Nesta porcdo, os canais (420) sao fechados radialmente
pelo nucleo de formagdo central (403). Os primeiros meios de passagem e os segundos
meios de passagem sdo distribuidos ao redor do eixo longitudinal (Z 1) de tal maneira que
é possivel definir uma pluralidade e posicdoes angulares do segundo componente (407) em
relacdo ao primeiro componente (406), ao redor do eixo longitudinal (Z 1) no qual os
primeiros meios de passagem estarao em comunicagao por fluido com os segundos meios
de passagem. Para este propodsito, o recesso de liberacdo (415), o recesso de retorno

(416) e os canais (420) podem ter qualquer das configuragdes mostradas nas fig. 4 e 5, e



31/40

de9a1l.

[056] Em particular, os primeiros meios de passagem e 0s segundos meios de
passagem podem ser configurados de tal modo que, apesar do segundo componente
(407) ser posicionado de modo angular em relagao ao primeiro componente (406), ao
menos um canal (420) ficara sempre de face ao recesso de saida (415) e a0 menos mais
um canal (420) ficara sempre de face ao recesso de retorno (416). Desta maneira, o
circuito de resfriamento funcionara efetivamente mesmo que o segundo componente
(407) seja montado sobre o primeiro componente (406). Nao é assim necessario o uso de
complicados sistemas de temporizagao.

[057] O circuito de resfriamento ainda compreende um duto anular (427) o qual se
estende ao redor do eixo longitudinal (Z 1). Uma linha mediana do duto anular (427) se
estende em um plano que é transverso, em particular, perpendicular, ao eixo longitudinal
(Z 1). O duto anular (427) pode ser definido entre o segundo componente (407) e o
nucleo de formagao central (403). Os canais (420) se estendem ao longo da superficie de
fora do segundo componente (407) até que atinjam o duto anular (427). O fluido de
resfriamento entra no elemento (2) macho de molde através de um duto de entrada (413)
desde onde passa par dentro do recesso de liberacdao (415). Através dos canais (420) de
face ao recesso de liberacao (415) o fluido de resfriamento assim chega no duto anular
(427). Daqui o fluido de resfriamento passa para dentro dos canais (420) comunicando
com o recesso de retorno (416), apés o qual sai do elemento macho de molde (402)
através do duto de saida (418). O duto anular (427) é disposto na proximidade a uma
superficie do nucleo de formagao central (403) o qual forma uma extremidade aberta do
pré - formado. O duto anular (427) é por isso destinado a resfriar o pescoco do pré -
formado. O elemento macho de molde (402) ainda compreende mais um circuito de
resfriamento para o resfriamento do fundo do pré - formado. O mais um circuito de
resfriamento é também destinado para resfriar a parede lateral do pré - formado, ou seja,
a porcao do pré - formado interposta entre o pescoco e o fundo. O mais um circuito de
resfriamento compreende um duto de tomada (429), o qual se estende ao longo do eixo
longitudinal (Z 1) dentro de um elemento tubular (430), co - axial com o primeiro

componente (406). O duto de tomada (429) continua dentro do nucleo de formacdo
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central (403) e termina na proximidade a uma porgao do nucleo de formagao central (403)
que forma o fundo do pré - formado.

[058] Uma camara anular (453) é definida dentro do nucleo de formacdo central
(403) de modo a capacitar o fluido de resfriamento vindo do duto de tomada (429) resfriar
a parede lateral do pré - formado. Da cdmara anular (453) o fluido de resfriamento passa
para dentro de um duto de remocao (432) definido do lado de fora do elemento tubular
(430) e assim sai do elemento macho de molde (402). O circuito de resfriamento para
resfriar o pescoco do pré - formado e o mais um circuito de resfriamento para resfriar o
fundo e a parede lateral do pré - formado sao independentes um do outro. Em outras
palavras, no elemento macho de molde (402), o fluido de resfriamento que circula dentro
do circuito de resfriamento ndo é misturado com o fluido de resfriamento que circula
dentro do mais um circuito de resfriamento.

[059] A fig. 13 mostra uma unidade de moldagem (60) para a obtencao de um objeto
(505) feito de material polimérico, por exemplo, uma tampa de um recipiente. O que sera
descrito abaixo com referéncia na fig. 13 pode, entretanto, também ser aplicado a moldes
configurados para a formacao de objetos outros além de tampas, e para a obtencdo, por
exemplo, de objetos tais como selos, pré - formados, ou recipientes. A unidade de
moldagem (60) compreende um elemento macho de molde (502) adequado para a
formacao, internamente, do objeto (505). A unidade de moldagem (60) compreende ainda
um elemento fémea de molde (61), o qual é adequado para a formagao de uma superficie
de fora do objeto (505). No exemplo mostrado na fig. 13, o elemento macho de molde
(502) e o elemento fémea (61) de molde sdo configurados para obter o objeto (505) por
moldagem por compressao. O que sera descrito abaixo pode, entretanto, também ser
aplicado para objetos obtidos por moldagem por injecao. O elemento macho de molde
(502) compreende um nucleo de formagdo central (503) que tem uma extremidade de
formacao para formar internamente uma parede de base do objeto (505). A extremidade
de formacdo do nucleo de formacao central (503) €, além disso, configurada para formar
uma parte de um labio de selagem que se projeta desde a parede de base do objeto
(505).

[060] O nlcleo de formagdo central (503) se estende ao longo de um eixo
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longitudinal (Z 2). O elemento macho de molde (502) ainda compreende um membro de
formagao tubular (504) disposto do lado de fora do nucleo de formagdo central (503) e
mostrado em detalhe na fig. 14. Em particular, o membro de formacao tubular (504)
circunda o nucleo de formacao central (503). O membro de formacao tubular (504) tem
uma extremidade de formatacdo (62) disposta para formar uma porcao do labio de
selagem do objeto (505). Mais em particular, o nucleo de formacao central (503) forma
uma superficie interna do labio de selagem, enquanto o membro de formacao tubular
(504) forma uma superficie de fora de dito labio. A extremidade de formatacao (62) do
membro de formacdo tubular (504) &, além disso, disposta de modo a formar
internamente uma parede lateral do objeto (505). Caso o objeto (505) seja uma tampa, a
parede lateral pode ser provida de elementos de agarre, por exemplo, roscas, que
apertam a tampa a um recipiente para o fechar. E entendido que a extremidade de
formatacao (62) do membro de formacao tubular (504) pode ser configurada de modo
diferente do que foi descrito acima, de maneira particular onde o objeto (505) nao é uma
tampa. O membro de formacao tubular (504) é configurado como um tubo quente. Em
particular, o membro de formacao tubular (504) - mesmo se isto, na fig. 14, nao esteja
visivel - & oco no lado interno e contém um liquido, o qual preenche uma parte do
volume definido dentro do membro de formacao tubular (504). O principio de operagao do
membro de formagdo tubular (504), e, mais genericamente, do tubo quente, é baseado na
remocao de calor do objeto (505) devido a uma mudanca de estado do liquido contido
dentro do tubo quente. Como resultado do calor emitido pelo material polimérico que esta
sendo moldado, dito liquido passa do estado liquido ao estado gasoso.

[061] O elemento macho de molde (502) ainda compreende um circuito de
resfriamento para o resfriamento do membro de formacao tubular (504) ou, falando - se
mais genericamente, o tubo quente. O circuito de resfriamento é parcialmente executado
dentro de um componente (506) o qual suporta 0 membro (504) de formacao tubular. O
membro de formacgao tubular (504) pode ser montado sobre o componente (506) por
meio de uma conexao removivel, por exemplo, por meio de uma conexao com rosca. O
componente (506) pode ter uma configuracao tubular. O membro (504) de formacao

tubular tem uma regidao de extremidade recebida dentro do componente (506). O circuito
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de resfriamento compreende um duto de entrada (513) executado no componente (506)
passando, por exemplo, através da espessura do componente (506). O duto de entrada
(513) pode ser um duto longitudinal, ou seja, ele pode se estender paralelo ao eixo
longitudinal (Z 2). Ainda é provido um duto de saida, ndo mostrado, igualmente executado
no componente (506). O duto de saida, também, pode ser longitudinal, ou seja, disposto
paralelo ao eixo longitudinal (Z 2). O duto de saida pode ser provido em uma posi¢ao
oposta diametralmente aquela do duto de entrada (513). O duto de entrada (513) e o
duto de saida, ndao mostrado, se comunicam com um duto (527) anular, o qual é disposto
para resfriar o membro de formacao tubular (504). O duto (527) anular é definido entre o
componente (506) e o membro de formacao tubular (504). O duto anular (527) pode se
estender ao longo de uma linha de extensao configurada como uma linha fechada em
uma maneira como um anel, que fica em um plano que é transverso, em particular,
perpendicular, ao eixo longitudinal (Z 2).

[062] Dois anéis (64) de selagem podem ser interpostos entre o componente (506) e
o membro de formacao tubular (504) sobre lados opostos do duto anular (527). Os anéis
(64) de selagem evitam que o fluido de resfriamento vaze entre o componente (506) e o
membro de formagao tubular (504). O elemento macho de molde (502) ainda compreende
mais um circuito de resfriamento adequado para resfriar o nucleo de formagdo central
(503). O mais um circuito de resfriamento pode compreender um duto de tomada (529)
executado dentro de um elemento (530) tubular o qual se estende ao longo do eixo
longitudinal (Z 2). O elemento (530) tubular é disposto dentro do nucleo de formagao
central (503). Via o duto de tomada (529), um fluido de resfriamento que circula no mais
um circuito de resfriamento pode ser conduzido na proximidade a extremidade de
formagao do nucleo de formacao central (503) de modo a resfriar a parede de base, e, se
necessario, o labio de selagem do objeto (505). Um duto de remocao (532) é executado
dentro do nucleo de formagao central (503) para remover o fluido de resfriamento que
circula no mais um circuito de resfriamento apos o fluido de resfriamento ter resfriado o
objeto (505). O duto de remocao (532) pode ser definido € uma folga interposta entre o
elemento (530) tubular e o nudcleo (503) de formagdo central. O mais um circuito de

resfriamento executado dentro do nucleo (503) de formacdo central é independente do
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circuito de resfriamento o qual resfria 0 membro de formacao tubular (504).

[063] Os outros componentes do elemento macho de molde (502) sdo idénticos
aqueles do elemento macho de molde (2) descritos com referéncia na fig. 1 e ndo serao
descritos em detalhe novamente. Durante a operacdo, enquanto o objeto (505) esta
sendo formado entre o elemento macho de molde (502) e o elemento fémea de molde
(61), o tubo quente, com o qual o membro de formacao tubular (504) é realizado, resfria
o material polimérico quente o qual estd formando o objeto (505). O liquido contido
dentro do tubo quente é aquecido e passa para um estado gasoso, assim removendo uma
grande quantidade de calor do objeto (505). Um fluido de resfriamento entra no circuito
de resfriamento associado com o membro de formacdo tubular (504), oposto a
extremidade de formatacao (62). Apods haver resfriado o membro de formagao tubular
(504), o fluido de resfriamento sai do circuito de resfriamento através do duto de saida,
nao mostrado, executado no componente (506). Em modo simultaneo, um fluido de
resfriamento que circula no mais um circuito de resfriamento associado com o nucleo de
formacao central (503) possibilita a temperatura do nucleo de formacao central (503) ser
mantida limitada. O objeto (505) pode assim ser resfriado de modo eficiente,
possibilitando que a velocidade de producao seja aumentada e o tempo do ciclo ser
reduzido. No exemplo mostrado, o tubo quente define um elemento, ou seja, 0 membro
de formacdo tubular (504), o qual é destinado a entrar em contato com o material
polimérico para formar o objeto (505).

[064] Em uma configuracao alternativa, é possivel usar um tubo quente também para
realizar componentes de molde diferentes daquele do membro de formacao tubular (504),
0s quais sdo destinados a entrar em contato com o material polimérico. Por exemplo, um
ou mais componentes do elemento fémea de molde (61) destinado a entrar em contato
com o material polimérico poderia ser realizado com um tubo quente. E também possivel
usar um tubo quente para realizar componentes de molde os quais ndo necessitam entrar
diretamente em contato com o material polimérico, caso no qual o tubo quente sera
disposto para remover calor de um elemento de formagao que interage com o material
plastico. Por exemplo, o membro de formacao tubular (504) poderia ser realizado em duas

partes, ou seja, a extremidade de formatacao (62) poderia ser feita como um componente
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que é distinto da por¢do remanescente do membro de formacdo tubular (504). Neste
caso, a extremidade de formatagdo (62) poderia se configurada como um corpo sélido,
feito de um material que tem boas propriedades de condutividade térmica. A porcao
remanescente do membro de formacao tubular (504) poderia, ao contrario, ser realizada
com um tubo quente. Esta Ultima solucao pode ser empregada com sucesso quando a
extremidade de formatacao tem uma geometria um tanto complicada, de tal modo que
poderia dificultar a realizacdo com um tubo quente. Em conclusdo, um tubo quente pode
ser usado para realizar componentes de molde capazes de serem interpostos entre o
objeto e um circuito de resfriamento no qual circula um fluido de resfriamento, mesmo se
nao projetado necessariamente para entrar diretamente em contato com o material
polimérico o qual forma o objeto.

[065] A fig. 15 mostra, esquematicamente, um membro de formagao tubular (604) de
um elemento macho de molde adequado para a formacao de objetos feitos de material
polimérico por moldagem por injecdo ou compressao. Os objetos formados pelo elemento
macho de molde, mostrados parcialmente na fig. 15, podem ser, por exemplo, tampas de
recipientes, selos para tampas, recipientes, ou pré - formados, para a obtencdo de
recipientes, particularmente, garrafas. O membro de formacao tubular (604) tem um eixo
longitudinal (Z 3). O membro de formacao tubular (604) tem uma extremidade de
formagao (662), cujo formato foi esquematicamente tragado na fig. 15, e a qual é capaz
de interagir com o material polimérico para formar esse material polimérico de acordo com
uma geometria desejada. O membro de formagao tubular (604) ainda tem uma
extremidade (663) de suporte, oposta a extremidade de formacdo (662), capaz de ser
presa a um elemento de suporte, nao mostrado, do elemento macho de molde.

[066] O membro de formagao tubular (604) pode ser executado em duas partes. Em
particular, o membro de formagao tubular (604) pode compreender um componente de
fora (607) e um componente de dentro (608) mostrados com linha pontilhada na fig. 15.
O componente de fora (607) e o componente de dentro (608) podem, ambos, ter uma
configuragao substancialmente tubular. O componente de dentro (608) é disposto dentro
do componente de fora (607) de modo co - axial em relacao ao componente de fora

(607). O componente de dentro (608) e o componente de fora (607) podem ser
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conectados um com o outro gragas a uma conexao removivel, ou seja, ndo permanente. O
membro de formagdo tubular (604) é provido de um circuito de resfriamento através do
qual um fluido de resfriamento pode circular no membro de formacao tubular (604), de
modo a resfriar a extremidade de formacao (662). O circuito de resfriamento pode
compreender um duto (627) anular executado na extremidade de formacao do membro
de formacao tubular (604). O duto (627) anular pode ser definido entre 0 componente de
fora (607) e o componente de dentro (608). Por exemplo, o duto anular (627) poderia ser
definido por uma ranhura executada no componente de fora (607), fechado no modo
radial pelo componente de dentro (608), o qual poderia ter uma superficie lisa de fora. E
também possivel ao duto anular (627) ser definido por uma ranhura executada no
componente de dentro (608), ou por duas ranhuras que ficam de face executadas
respectivamente no componente de dentro (608) e no componente de fora (607). O duto
anular (627) se estende ao longo de uma linha de extensdo que é fechada de uma
maneira semelhante a um anel ao redor do eixo longitudinal (Z 3). A sua linha de
extensao pode ficar em um plano que é transverso ao eixo longitudinal, em particular
perpendicular ao eixo longitudinal. A linha de extensao pode ser circular.

[067] Uma passagem de entrada (622) se comunica com o duto anular (627), por
exemplo, indo para dentro do duto anular (627). A passagem de entrada (622) é definida
entre o componente de fora (607) e o componente de dentro (608). A passagem de
entrada (622) possibilita que o fluido de resfriamento que entra no elemento macho de
molde atinja o duto anular (627). A passagem de entrada (622) se estende
longitudinalmente no membro de formagao tubular (604). Em particular, a passagem de
entrada (622) pode ser paralela ao eixo longitudinal (Z 3). O circuito de resfriamento
ainda compreende uma passagem de saida (623) que se comunica com o duto anular
(627) para conduzir o fluido de resfriamento que circula no duto anular (627) em direcao
a extremidade (663) de suporte. Em particular, a passagem de saida (623) é definida
entre o componente de fora (607) e o componente de dentro (608). A passagem de saida
(623) possibilita que o fluido de resfriamento deixe o elemento macho de molde apds ter
passado através do duto anular (627). A passagem de saida (623), de modo semelhante,

se estende em maneira longitudinal no membro de formacao tubular (604). Em particular,
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a passagem de saida (623) pode ser paralela ao eixo longitudinal (Z 3). No exemplo
mostrado na fig. 15, a passagem de entrada (622) e a passagem de saida (623) sao
definidas por respectivos canais (620) longitudinais executados sobre uma superficie
interna do componente de fora (607). Os canais (620) sao fechados radialmente por uma
superficie cilindrica de fora do componente de dentro (608).

[068] De modo alternativo, a passagem de entrada (622) e / ou a passagem de saida
(623) poderiam ser definidas por respectivos canais executados sobre uma superficie de
fora do componente de dentro (608) fechado radialmente por uma superficie de dentro,
cilindrica, do componente de fora (607). E também possivel que ambas, sobre o
componente de dentro (608) e sobre o componente de fora (607), poderiam ter definidos
respectivos canais longitudinais que, quando ficam de face um com o outro, definem a
passagem de entrada (622) e / ou a passagem de saida (623). Em qualquer caso, a
passagem de entrada (622) e a passagem de saida (623) poderiam ter, cada uma, uma
dimensdo angular de, ao menos, 10°, preferentemente de, ao menos, 30°, ao redor do
eixo longitudinal (Z 3). Desta maneira, a passagem de entrada (622) e a passagem de
saida (623) vao assegurar um alto fluxo de fluido de resfriamento de modo a resfriar de
modo efetivo a extremidade de formagao (662). A passagem de entrada (622) e a
passagem de saida (623) podem ser dispostas em posicdes diametralmente opostas. Em
uma configuracdo alternativa, o circuito de resfriamento pode compreender uma
pluralidade de passagens (622) de entrada distribuida ao redor do eixo (Z 3) longitudinal
de modo a conduzir o fluido de resfriamento em direcao ao duto anular (627). O circuito
de resfriamento pode também compreender uma pluralidade de passagens (623) de saida
distribuida ao redor do eixo (Z 3) longitudinal de modo a remover o fluido de resfriamento
do duto anular (627). Neste caso, a soma das dimensOes angulares das passagens (622)
de entrada ao redor do eixo longitudinal (Z 3) pode ser igual a ao menos 10°
preferentemente maior do que 30°. O mesmo se aplica para a soma das dimensdes
angulares das passagens (623) de saida.

[069] O membro de formacao tubular (604) ainda compreende um componente de
conexao (606) disposto sobre a extremidade (663) de suporte de modo a alimentar fluido

de resfriamento para dentro do circuito de resfriamento executado no membro de



39/40

formacao tubular (604) e descarregar fluido de resfriamento de dito circuito. Para este
propdsito, o componente de conexdo (606) pode ser provido de uma entrada (615),
formada, por exemplo, semelhante a um furo de entrada, para conduzir o fluido de
resfriamento vindo de uma fonte, ndo mostrada, em direcdo a passagem de entrada
(622). O componente de conexao (606) pode ainda ser provido de uma saida (616),
formada, por exemplo, semelhante a um furo de saida, para remover o fluido de
resfriamento vindo da passagem (623) de saida. A entrada (615) e a saida (616) podem
ser longitudinais, ou seja, dispostas paralelas ao eixo longitudinal (Z 3), por exemplo, em
respectivas posi¢oes diametralmente opostas em relacao ao eixo longitudinal (Z 3).

[070] A entrada (615) e a saida (616) ficam respectivamente de face a passagem de
entrada (622) e a passagem (623) de saida ao longo de uma zona de interface (670), a
qual pode ser configurada como uma interface e plana que é disposta de modo
transverso, em particular, de modo perpendicular, ao eixo longitudinal (Z 3). Na zona de
interface (670), o componente de fora (607) estd em conato com o componente de
conexao (606). As dimensoes angulares da passagem (622) de entrada e passagem (623)
de saida ao redor do eixo longitudinal (Z 3), medidas na zona de interface (670), sao
maiores do que as extensdes angulares correspondentes da entrada (615) e saida (616),
respectivamente. Desta maneira, é possivel definir uma pluralidade de posi¢cdes angulares
do componente de fora (607) em relacao ao componente de conexao (606) no qual a
entrada (615) estarda em comunicacao por fluido com a passagem (622) de entrada, e a
saida (616) estara em comunicagdo por fluido com a passagem (623) de saida. A entrada
(615) e a saida (616), assim, definem primeiros meios de passagem, enquanto a
passagem (622) de entrada e a passagem (623) de saida definem segundos meios de
passagem, os primeiros meios de passagem estando em comunicagao por fluido com os
segundos meios de passagem (em particular, ficando de face) em uma pluralidade de
posicOes angulares do componente de fora (607) em relacdo com o componente de
conexao (606). O componente de conexao (606) pode ser provido de um elemento de
referéncia (665), por exemplo, formado de modo semelhante a um pino, capaz de
engastar um furo do elemento de suporte para assegurar que o componente de conexao

(606) seja montado em uma posi¢do angular pré - determinada em relacao ao elemento
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de suporte.

[071] O elemento macho de molde pode ainda compreender um nucleo de formagao
central, disposto dentro do membro de formacao tubular (604) e de modo a formar uma
porcao do objeto o qual é o desejado para ser obtido, particularmente, uma parede de
base de dito objeto. Caso o elemento macho de molde seja configurado para formar uma
tampa ou selo, o nucleo de formacao central pode ter uma estrutura andloga a do nucleo
de formacao central (3) mostrada nas fig. 1 e 2. No nucleo de formacao central mais um
circuito de resfriamento pode ser executado, no qual, circuito, um fluido de resfriamento
vai circular para resfriar uma porcao do objeto formado pelo nucleo de formacao central.
O mais um circuito de resfriamento executado no nucleo de formagdo central é
independente do circuito de resfriamento executado no membro de formagao tubular
(604). Em outras palavras, os fluidos de resfriamento que circulam nos dois circuitos nao
sao misturados juntos dentro do elemento macho de molde. Os ja citados circuito de
resfriamento e mais um circuito de resfriamento capacitam o resfriamento efetivo do
nucleo de formagao central e do membro de formacdo tubular (604), particularmente se o
nlcleo de formacdo central e o membro de formagao tubular (604) puder se mover em
relacdo um com o outro, por exemplo, para remover uma porcao do objeto formado
provido de relevos desde o elemento macho de molde.

[072] Falando de um modo genérico, a forma e as dimensdes do recesso de
liberacao, do recesso de retorno, dos canais, da passagem de entrada e da passagem de
saida, assim como de seu numero, que podem ser escolhidos livremente, cuida - se que
um fluxo suficiente de fluido de resfriamento é assegurado. Por exemplo, canais, recessos,
ou passagens, que tem uma seccao transversal parcialmente circular sao muito simples de
serem obtidos por usinagem em maquinas - ferramenta, mas é também possivel adotar -
se formas diferentes daquelas parcialmente circulares. Além disso, o fluxo de fluido de
resfriamento sendo igual é possivel diminuir a extensdao angular dos recessos, canais, ou
passagens, e aumentar suas profundidades. Isto se aplica a todas das configuragdes

mostradas.
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Reivindicacoes

1. Elemento macho de molde que compreende um circuito de resfriamento
tendo primeiros meios de passagem (15, 16; 115, 116; 215, 216; 315, 316; 415, 416;
615, 616) obtidos em um primeiro componente (6; 106; 206; 306; 406; 606) do elemento
macho de molde, e segundos meios de passagem (20; 120; 220; 320; 420; 620) obtidos
em um segundo componente (7; 107; 207; 307; 407; 607) do elemento macho de molde,
oS primeiros meios de passagem (15, 16; 115, 116; 215, 216; 315, 316; 415, 416; 615,
616) e os segundos meios de passagem (20; 120; 220; 320; 420; 620) sendo distribuidos
ao redor de um eixo longitudinal (Z; Z 1; Z 3) do elemento macho de molde, de modo que
exista uma pluralidade de posicoes angulares do primeiro componente (6; 106; 206; 306;
406; 606) em relacao ao segundo componente (7; 107; 207; 307; 407; 607) na qual os
primeiros meios de passagem (15, 16; 115, 116; 215, 216; 315, 316; 415, 416; 615,
616) estao em comunicacao por fluido com os segundos meios de passagem (20; 120;
220; 320; 420; 620) caracterizado pelo fato de que o segundo componente (7; 107;
207; 307; 407; 607) é fixado no primeiro componente (6; 106; 206; 306; 406; 606) por
meio de uma conexao removivel, de modo que o segundo componente (7; 107; 207; 307;
407; 607) é montado de modo a ser nao-rotativo em relacdo ao primeiro componente (6;
106; 206; 306; 406; 606) durante a operacao do elemento macho de molde.

2. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado
pelo fato de que a conexao removivel € uma conexao com rosca.

3. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicaggo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que o segundo componente (7; 107; 207; 307; 407; 607) tem
uma extremidade de aperto a qual é fixada de modo removivel ao primeiro componente
(6; 106; 206; 306; 406; 606) e mais uma extremidade oposta a extremidade de aperto, os
segundos meios de passagem (20; 120; 220; 320; 420; 620) se estendendo desde a
extremidade de aperto em diregdo a mais uma extremidade e ficando de face aos
primeiros meios de passagem (15, 16; 115, 116; 215, 216; 315, 316; 415, 416; 615,
616) em uma zona de interface (70; 670) entre o primeiro componente e o0 segundo
componente.

4. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicagcao 3, caracterizado
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pelo fato de que, na zona de interface (70), a extremidade de aperto do segundo
componente (7; 107; 207; 307; 407) é inserida dentro do primeiro componente (6; 106;
206; 306; 406) de modo que o segundo componente fica dentro do primeiro componente
por uma porcao de seu comprimento e fica protuberante desde o primeiro componente
por uma porgao remanescente de seu comprimento.

5. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 3, caracterizado
pelo fato de que a zona de interface (670), é formada como um plano disposto de modo
transverso, em particular, de modo perpendicular, ao eixo longitudinal, de modo que, na
zona de interface (670), os primeiros meios de passagem (115, 116) se comunicam de
modo frontal com os segundos meios de passagem (120).

6. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
de 3 a 5, caracterizado pelo fato de que a mais uma extremidade do segundo
componente é uma extremidade de formacao para formar uma porcao de um objeto (5).

7. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
de 1 a 6, caracterizado pelo fato de que os primeiros meios de passagem compreendem
a0 menos uma primeira passagem longitudinal (15, 16; 115, 116; 215, 216; 315, 316;
415, 416; 615, 616) e os segundos meios de passagem compreendem ao menos uma
segunda passagem longitudinal (20; 120; 220; 320; 420; 620), a primeira passagem
tendo uma dimensao (B) angular ao redor do eixo longitudinal que é maior do que uma
dimensao (A) angular da segunda passagem ao redor do eixo longitudinal, de modo que
dita ao menos uma segunda passagem fica de face a dita ao menos uma primeira
passagem para a total dimensao angular da segunda passagem em dita pluralidade de
posigdes angulares.

8. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
de 1 a 7, caracterizado pelo fato de que os primeiros meios de passagem compreendem
um recesso de liberacao (15, 115, 215, 315, 415, 615) e um recesso de retorno (16, 116,
216, 316, 416, 616), os segundos meios de passagem compreendem uma pluralidade de
canais (20; 120; 220; 320; 420; 620) distribuidos ao redor do eixo longitudinal (Z; Z 1; Z
3).

9. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 8, caracterizado
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pelo fato de que o recesso de liberagao (15, 115, 215, 315, 415, 615) e o recesso de
retorno (16, 116, 216, 316, 416, 616) sao obtidos no primeiro componente na mesma
altura ao longo do eixo longitudinal (Z; Z 1; Z 3).

10. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 8,
caracterizado pelo fato de que o recesso de liberacao (15, 115, 215, 315, 415, 615) e o
recesso de retorno (16, 116, 216, 316, 416, 616) sao dispostos em posicoes
diametralmente opostas em relagao ao eixo longitudinal (Z; Z 1; Z 3).

11. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
de 8 a 10, caracterizado pelo fato de que um par de superficies (17) de separacao é
interposto entre o recesso de liberagao (15, 115, 215, 315, 415, 615) e o recesso de
retorno (16, 116, 216, 316, 416, 616), cada superficie (17) de separacao estando em
contato com uma porcao (21) de superficie do segundo componente de modo a isolar o
recesso de liberacao do recesso de retorno.

12. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 11,
caracterizado pelo fato de que ao menos um canal de dita pluralidade fica de face ao
recesso de liberacao (15, 115, 215, 315, 415, 615), ao menos um canal de dita pluralidade
fica de face ao recesso de retorno (16, 116, 216, 316, 416, 616), e a0 menos um canal
(20; 120; 220; 320; 420; 620) de dita pluralidade fica de face a cada superficie (17) de
separacao.

13. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
de 8 a 12, caracterizado pelo fato de que o recesso de liberagao (15, 115, 215, 315,
415, 615) e o recesso de retorno (16, 116, 216, 316, 416, 616) sao obtidos sobre uma
superficie interna do primeiro componente (6; 106; 206; 306; 406; 606), os canais (20;
120; 220; 320; 420; 620) de dita pluralidade sendo obtidos sobre uma superficie externa
do segundo componente segundo componente (7; 107; 207; 307; 407; 607).

14. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
de 1 a 13, caracterizado pelo fato de que ainda compreende um membro de formacao
tubular (4; 404; 604), provido de uma superficie de formagao para formar uma porcgao de
um objeto (5), o primeiro componente (6; 106; 206; 306; 406; 606) e o segundo

componente (7; 107; 207; 307; 407; 607) sendo incluidos no membro de formacdo
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tubular (4; 404; 604), dita superficie de formacao sendo, de modo preferido, obtida sobre
o segundo componente (7; 107; 207; 307; 407; 607).

15. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 14,
caracterizado pelo fato de que o membro de formacao tubular (4; 404; 604)
compreende um terceiro componente (8; 608) que é co - axial com o segundo
componente (7; 107; 207; 307; 407; 607).

16. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 15, assim como
a reivindicacdo 14 é anexada a qualquer uma das reivindicacgdes de 8 a 13,
caracterizado pelo fato de que os canais (20; 120; 220; 320; 420; 620) de dita
pluralidade continuam ao longo de uma regidao do segundo componente (7; 107; 207;
307; 407; 607) o qual se projeta desde o primeiro componente (6; 106; 206; 306; 406;
606), uma face lateral do terceiro componente (8; 608) fica de face aos canais (20; 120;
220; 320; 420; 620) em dita regidao, de modo a fechar ditos canais (20; 120; 220; 320;
420; 620) e a definir correspondentes dutos (24, 25).

17. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
de 14 a 16, assim como a reivindicacao 14 é anexada a qualquer uma das reivindicacoes
de 8 a 13, caracterizado pelo fato do circuito de resfriamento compreender um duto de
comunicacao (27; 427; 627), formado, de modo preferido, como um duto anular, que se
comunica com ambos recesso de liberacao (15, 115, 215, 315, 415, 615) e recesso de
retorno (16, 116, 216, 316, 416, 616) através dos canais (20; 120; 220; 320; 420; 620)
de dita pluralidade, o duto de comunicagao (27; 427; 627) sendo disposto proximo a dita
superficie de formagao.

18. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 17, assim como
anexada a reivindicacao 15 ou 16, caracterizado pelo fato do duto de comunicacao (27;
427; 627) ser definido entre o segundo componente (7; 107; 207; 307; 407; 607) e o
terceiro componente (8; 608).

19. Elemento macho de molde, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
de 14 a 18, caracterizado pelo fato de que ainda compreende um nucleo (3; 403) de
formacao central disposto dentro do membro de formacao tubular (4; 404; 604) para

formar mais uma porcao de dito objeto (5).
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20. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicacao 19,
caracterizado pelo fato de que ainda compreende mais um circuito de resfriamento para
resfriar o nucleo (3; 403) de formacao central, dito mais um circuito de resfriamento
sendo independente de dito circuito de resfriamento.

21. Elemento macho de molde, de acordo com a reivindicagao 19 ou 20,
caracterizado pelo fato de que ainda compreende um dispositivo de movimento (36)
para provocar um movimento relativo entre o nucleo (3; 403) de formacdo central e o
membro de formagao tubular (4; 404; 604) de modo a desengastar uma porcao esculpida
formada entre o nucleo (3; 403) de formacdo central e o membro de formacao tubular
(4; 404; 604).
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