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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "CON-
JUNTO DE BRAGO DE CABEGOTE DE SOPRO PARA MAQUINA
DE FORMAGAO DE ARTIGOS DE VIDRO".
[001] A presente invencao refere-se a um conjunto de braco de
cabecote de sopro para posicionamento de cabecotes de sopro sobre
moldes de sopro de uma maquina de formacao de artigos de vidro.

Antecedentes e Sumario da Divulgacao

[002] A patente U.S. 3871856 descreve um conjunto de brago de
cabecote de sopro que inclui um brago de cabecote de sopro de peca
unica e uma pluralidade de cabecotes de sopro transportados por um
brago. O brago do cabecote de sopro possui uma cadmara de admissao
de ar interna ligada ao ar de alta presséo, que funciona como molas
para desviar os cabecotes de sopro para o brago para o seu acopla-
mento com moldes de sopro em uma maquina de formacao de artigos
de vidro. Os adaptadores s&o rosqueados no brago de cabecote de
sopro e estendem-se através da admissao do ar para os cabecotes de
sopro para o fornecimento de ar aos cabecotes de sopro.

[003] GB 2317610A descreve um arranjo de defletor de ar de so-
pro fixado para uma maquina de formacao de artigos de vidro, em que
pelo menos um defletor € montado em uma passagem lateral de um
braco de apoio que inclui uma passagem de ar longitudinal para a ali-
mentacao de ar de sopro ao defletor. A mola espiral pressiona o defle-
tor para baixo em relagcao ao bragco de apoio para o acoplamento de
um funil sobre um molde de parison para o fornecimento de ar de so-
pro ao molde através do funil, ou para acoplar o molde para funcionar
como um defletor contra o ar de formacao de parison fornecido para a
outra extremidade do molde.

[004] A Patente U.S. 4678494 descreve um sistema de cabecote
de sopro que inclui um par de mandris de cabecote de sopro montado

sobre um braco de cabecote de sopro de uma peca e passagens de ar
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distintas no brago de cabec¢ote de sopro para a alimentacdo do ar de
sopro e ar de resfriamento para acabamento para cada cabecote de
sopro. Cada mandril de cabecote de sopro é desviado para baixo em
relagado ao bragco por uma mola capturada entre 0 mandril do cabegote
de sopro e uma tampa sobrejacente.

[005] Um objetivo geral da presente descricdo € fornecer um
conjunto de brago de cabecote de sopro para uma maquina de forma-
cao de vidro, que é mais facil e menos cara para montar e manter do
que os conjuntos de brag¢o de cabecote de sopro da técnica anterior. A
presente divulgacdo incorpora uma série de aspectos que podem ser
implementados separadamente ou em combinagao uns com 0s outros.
[006] Um conjunto de bragco de cabecote de sopro para maquina
de formacao de vidro, de acordo com um aspecto da presente descri-
¢ao, inclui um corpo de braco de cabecote de sopro de uma pecga uni-
ca com pelo menos uma passagem de ar longitudinal e uma pluralida-
de de passagens de ar laterais ligadas a passagem longitudinal. Um
mandril de cabegote de sopro é recebido de forma removivel em uma
primeira extremidade de cada passagem lateral e uma tampa é inseri-
da na segunda extremidade de cada passagem lateral espacada do
mandril de cabecote de sopro associado. Uma mola é capturada em
compressao entre cada tampa e um mandril de cabegote de sopro as-
sociado que desvia o mandril de cabecote de sopro em uma direcéao
fora da passagem lateral e para longe da tampa. Em uma modalidade
exemplar da divulgacado adaptada para uso em conjunto com os cabe-
cotes de sopros de resfriamento isolados, existem as primeira e se-
gunda passagens de ar longitudinais que se estendem através do cor-
po do braco de cabecote de sopro separadamente um do outro e en-
tradas de ar separadas no corpo, respectivamente, acoplada as pri-
meira e segunda passagens longitudinais. Cada passagem de ar late-

ral € conectada separadamente as passagens de ar longitudinais e os
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mandris do cabecote de sopro tém passagens de ar separadas para a
alimentacdo por ar de sopro e ar de resfriamento para acabamento
para um cabecote de sopro montado no mandril. Cada passagem de
ar longitudinal é, de preferéncia, usinada no corpo do brago de cabe-
cote de sopro e a montagem, de preferéncia, inclui pelo menos um
plugue de expansao recebido em uma extremidade de cada passagem
longitudinal que fecha a extremidade de cada passagem de ar longitu-
dinal.

Breve Descricdo dos Desenhos

[007] A descricao, junto com seus outros objetivos, caracteristi-
cas, vantagens e aspectos, serdo melhor compreendidos a partir da
descricdo que se segue, das reivindicacbes anexadas e dos desenhos
que a acompanham, nos quais:

a figura 1 € uma vista em perspectiva fragmentaria de uma maquina
de formacao de artigos de vidro que inclui um conjunto de braco de
cabecote de sopro de acordo com uma modalidade exemplar da pre-
sente divulgacéo;

a figura 2 € uma vista em perspectiva do conjunto de braco de cabeco-
te de sopro ilustrado na figura 1,

a figura 3 € uma vista em secao tomada substancialmente ao longo da
linha 3-3 na figura 2;

a figura 4 € uma vista plana superior do conjunto de bragco de cabecote
de sopro nas figuras 1-3;

a figura 5 € uma vista elevada lateral do conjunto de bragco de cabeco-
te de sopro nas figuras 1-4;

a figura 6 € uma vista plana superior do conjunto de bragco de cabecote
de sopro nas figuras 1-5;

a figura 7 € uma vista elevada lateral do conjunto de bragco de cabeco-
te de sopro na figura 6;

as figuras 8-9 sao vistas em se¢do tomadas substancialmente ao lon-
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go das linhas 8-8 e 9-9 na figura 6;

as figuras 10 e 11 sao vistas em secédo tomadas substancialmente ao
longo das linhas 10-10 e 11-11 na figura 7;

a figura 12 € uma vista em secao tomada substancialmente ao longo
da linha 12-12 na figura 6;

a figura 13 € uma vista em perspectiva da tampa de brago de cabecote
de sopro no conjunto de brago de cabecote de sopro ilustrado nas figu-
ras 1-5; e

as figuras 14 e 15 s&o vistas em perspectiva semelhantes a da figura
2, mas mostrando conjuntos de brago de cabecgote de sopro para uso
em conjunto com dois ou quatro cabecgotes de sopro respectivamente.
Descricado Detalhada de Modalidades Preferidas

[008] A figura 1 ilustra uma parte de uma maquina de formacéao
de artigos de vidro 10 que inclui um conjunto de brago de cabecote de
sopro 12 de acordo com uma modalidade exemplar da presente des-
cricdo. O conjunto de braco de cabecote de sopro 12 pode ser monta-
do em um posto 14 para o movimento de rotacdo em relagdo a uma
pluralidade de moldes de sopro 16, e para o movimento longitudinal na
direcdo e longe das extremidades abertas dos moldes de sopro. A
maquina de formacgao do exemplo 10 na figura 1 € uma maquina tripli-
ce com trés moldes de sopro 16. Na modalidade exemplar ilustrada da
descri¢do, o conjunto de brago de cabecote de sopro 12 possui uma
primeira porta 18 para a ligagcdo por um conduite adequado 20 para
uma fonte de ar de sopro do recipiente e uma segunda porta 22 para
conexao por um conduite adequado 24 para uma fonte de ar de resfri-
amento de acabamento. Assim, o conjunto do brago de cabecote de
sopro 12 é adaptado para uso nos sistemas de cabecgote de sopro de
resfriamento para acabamento isolado. No entanto, o conjunto de bra-
¢co de cabecote de sopro da presente descri¢do € igual e bem adapta-

do para uso em conjunto com cabecote de sopro que fornecem ar de
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resfriamento de acabamento do ar de sopro do recipiente ao invés de
uma entrada de ar de resfriamento de acabamento separada. O termo
"ar" & empregado por meio da descri¢do e n&o para limitacdo e outros
gases que nao o ar poderiam ser usados para o resfriamento para
acabamento e/ou sopro do recipiente.

[009] Referindo-se as figuras 2-5, o conjunto de bra¢o de cabeco-
te de sopro 12 inclui um corpo de bragco de cabecgote de sopro com pe-
¢a unica 26. O corpo 26, de preferéncia, € uma peca metalica fundida
que é usinada (por exemplo, perfurada) em uma operagdo poés-
fundicdo para fornecer uma ou mais passagens de ar longitudinais. O
corpo do cabecote de sopro 26 tem pelo menos uma passagem de ar
longitudinal 28 e uma pluralidade de passagens laterais 30, 32, 34. Na
orientacdo de uso ilustrado na figura 1, a passagem longitudinal 28
estende-se longitudinalmente do corpo de braco de cabecgote de sopro
26 geralmente em uma direc&o horizontal, enquanto as passagens la-
terais 30, 32, 34 estendem-se em uma direcao vertical. A passagem
longitudinal 28 conecta a porta de entrada de ar de sopro 18 as extre-
midades superiores das passagens laterais 30-34. O corpo de cabeco-
te de sopro 26 também, de preferéncia, inclui uma segunda passagem
longitudinal 36 que liga a porta de entrada de ar de resfriamento para
acabamento 22 com as passagens laterais das por¢ées médias 30-34.
As passagens longitudinais 28,36 s&o separadas e isoladas umas das
outras entre as portas de entrada respectivas entre 18,22 e as passa-
gens laterais 30-34. As passagens longitudinais 28,36 sao usinadas
em fundicdo de brago por sopro 26, de preferéncia, pela perfuracao
apos a fundicdo e as extremidades das passagens longitudinais sao
fechadas por plugues de expansdo 38, quando necessario. Também é
de notar que, se o resfriamento para acabamento isolado nao for ne-
cessario em uma aplicacao especifica, a porta de entrada de resfria-

mento para acabamento isolada 22 na fundigcdo do braco por sopro 26
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pode ser fechada por um plugue de expansdo adequado. O uso de
plugues de expansédo em vez de plugues para tubo simplifica e reduz o
custo do conjunto do braco do cabecote de sopro e os plugues de ex-
pansao nao requerem orificios rosqueados.

[0010] Cada passagem lateral 30-34 no corpo do brago de sopro
26 tem uma primeira extremidade ou extremidade inferior 40 (no que
diz respeito a direcdo de orientacdo do conjunto do braco de sopro du-
rante os moldes por sopro ilustrados na figura 1). A segunda extremi-
dade ou extremidade superior 42 de cada passagem lateral 30-34 tem
uma ou mais roscas internas e tem maior didmetro do que a primeira
extremidade ou extremidade inferior 40. Um mandril de cabecote de
sopro 44 é recebido por encaixe em cada primeira extremidade 40, de
preferéncia, sendo deslizavelmente apoiado por um mancal de desli-
zamento 46 (figura 3). O arranjo de montagem de mandris do cabecote
de sopro 44 (e cabecotes de sopro 54) é o mesmo em cada passagem
lateral 30-34, portanto, apenas a montagem da passagem 32 sera
descrita detalhadamente em relac&o a figura 3. Cada mandril do cabe-
cote de sopro 44 tem uma haste oca 48 deslizavelmente transportada
pelo mancal 46 com uma série de selos anulares 50 sendo longitudi-
nalmente espacgados ao longo da haste 48 e mancal de acoplamento
46. A extremidade superior de cada haste do mandril do cabecote de
sopro € capturada por um anel removivel 52, que se acopla a um res-
salto 53 na passagem 32. A extremidade inferior de cada mandril do
cabecote de sopro 44 é alargada para receber um cabecgote de sopro
removivel 54. O cabecote de sopro 54 especifico ilustrado nos dese-
nhos € um cabecote de sopro de resfriamento para acoplamento isola-
do, embora outros tipos de cabecgotes de sopro possam ser utilizados
com o conjunto de braco de cabecgote de sopro da presente descri¢do
como observado anteriormente. O mandril 44, de preferéncia, tem uma

trava 56 que captura de forma removivel o cabegote de sopro 54 con-
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tra uma placa de desgaste 58.

[0011] A tampa 60 tem um corpo circular com um ou mais seg-
mentos externos (figuras 3 e 13) recebidos de forma removivel na se-
gunda extremidade ou extremidade superior 42 de cada passagem
lateral 30-34. A tampa 60 tem um ressalto externo anular 62 que confi-
na com a superficie externa do corpo do brago do cabecote de sopro
26 na posicao totalmente rosqueada da tampa. A tampa 60 também,
de preferéncia, tem uma saliéncia externa 64, de preferéncia, com
uma periferia externa hexagonal, para o acoplamento de um instru-
mento adequado para a tampa rosqueada 60 dentro e fora da extremi-
dade superior 42 de cada passagem lateral 30-34. A tampa 60 pode
ser fundida por cera perdida. Uma mola da bobina 66 é capturada em
compressao entre cada tampa 60 e ressalto 68 sobre um mandril de
cabecote de sopro 44 para desviar cada mandril de cabecote de sopro
em uma direcdo de passagem lateral associada e longe da tampa 60.
Na modalidade exemplar ilustrada na figura 3, a mola espiral acopla-se
a uma arruela 70 que esta localizada no ressalto 68. Uma segunda
mola 72 é capturada em compressao entre a arruela 70 e placa de
desgaste 58 para desviar o cabecote de sopro 54 descendentemente
para o acoplamento resiliente com a extremidade superior de um mol-
de por sopro associado 16 (figura 1).

[0012] A passagem de ar de sopro longitudinal 28 intercepta a
passagem lateral 32 (e as passagens 30, 34) perto da passagem late-
ral da primeira extremidade ou extremidade superior 42 abaixo da
tampa 60, como mostrado nas figuras 3, 8 € 9. O ar de sopro, portanto,
é dirigido a partir da passagem longitudinal 28 para a passagem lateral
32 (e passagens laterais 30, 34), através de molas 66, 72, placa de
desgaste 58 e tubo 74 do cabecote de sopro 54 para o acabamento do
pescoc¢o de um parison de vidro (ndo mostrado) em um molde por so-

pro associado. Entretanto, o ar de resfriamento para acabamento é
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dirigido por passagem longitudinal 36 na passagem lateral 32 (e pas-
sagens laterais 30, 34), através das passagens 76 no mandril do ca-
becote de sopro 44 e através da placa de desgaste 58 nas passagens
de resfriamento para acabamento 76 isoladas no cabecote de sopro
54. Se o resfriamento para acabamento isolado n&o for necessario, o
cabecote de sopro 54 pode ser substituido por um cabecote de sopro
que tem ar de resfriamento por acabamento do ar de sopro central-
mente direcionado para o cabecgote de sopro. Alternativamente, o
mandril do cabecote de sopro 54 pode ser substituido por um que te-
nha ar de resfriamento para acabamento do ar de sopro dirigido pela
passagem central do mandril do cabecgote de sopro. Note-se, neste
contexto, que o mandril de cabecote de sopro 44 pode ser faciimente
retirado para manutenc&o ou substituicao por simplesmente remover a
tampa 60 e, em seguida, remover o anel que detém o mandril do ca-
becote de sopro 44 na fundigcdo do bragco do cabecote de sopro 26, na
medida em que o anel 52 tem um didmetro menor do que a extremida-
de superior 42 da passagem 32.

[0013] Embora a modalidade exemplar da presente descricao te-
nha apresentado junto com o conjunto de bragco de cabecote de sopro
que inclui trés mandris de cabecgote de sopro para a maquina de for-
macao de artigos de vidro, os principios da presente descricao podem
ser aplicados igualmente para as maquinas duplas com dois moldes
por sopro em cada segcao da maquina (figura 14) ou para maquinas
quadruplas com quatro moldes por sopro em cada secao da maquina
(figura 15). Todos os componentes nos conjuntos de bragco de cabeco-
te de sopro das figuras 14 e 15, de preferéncia, s4o 0s mesmos como
descrito anteriormente, com exce¢ao dos corpos do bragco do cabecote
de sopro.

[0014] Portanto, foi descrito um conjunto de braco de cabecote

de sopro para uma maquina de formacao de artigos de vidro que satis-
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facam plenamente todos os objetos e objetivos previamente estabele-
cidos. O conjunto de brago de cabecote de sopro da presente descri-
¢ao possui um numero reduzido de pecas e de montagem mais facil
do que os conjuntos de braco de cabecote de sopro da técnica anteri-

or. A quantidade necessaria de usinagem € reduzida.
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REIVINDICAGOES

1. Conjunto do brago do cabecote de sopro para maquina
de formacgao de artigos de vidro incluindo:

um corpo de bragco de cabecote de sopro de uma peca uni-
ca (26) tendo pelo menos uma passagem de ar longitudinal (36) e uma
pluralidade de passagens de ar laterais (30,32,34) ligadas a uma pas-
sagem de ar longitudinal,

uma pluralidade de mandris de cabecote de sopro (44) re-
movivelmente recebidos na primeira extremidade das passagens late-
rais,

uma pluralidade de cabecgotes de sopro (54) removivelmen-
te recebidos nos mandris de cabecote de sopro (44) para receber o
fluxo de ar através da passagem de ar longitudinal (36) e das passa-
gens de ar laterais (30,32,34),

uma pluralidade de tampas (60) nas segundas extremida-
des das passagens laterais espacadas a partir dos mandris de cabeco-
te de sopro (44),

uma pluralidade de primeiras molas (66) capturada em
compressao entre as tampas (60) e os mandris de cabecote de sopro
(44) desviando os mandris de cabecote de sopro (44) para longe das
tampas (60) e para fora das passagens laterais;

uma pluralidade de anéis removiveis (52) disposta nas ex-
tremidades superiores das hastes ocas (48) dos mandris de cabecote
de sopro (44) para capturar as extremidades superiores e engatar os
ressaltos (53) nas passagens de ar laterais (30,32,34); e

uma pluralidade de arruelas (70) dispostas nas hastes ocas
(48) confinando os ressaltos internos (60);

caracterizado pelo fato de que

cada mandril de cabecote de sopro (44) possui uma extre-

midade inferior e uma haste oca (48) deslizavelmente recebida na pri-
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meira extremidade da passagem lateral,

uma pluralidade de placas de desgaste (58) estando dis-
posta entre os cabecgotes de sopro (54) e os mandris de cabecote de
sopro (44),

a pluralidade de primeiras molas (66) sendo capturada en-
tre as tampas (60) e as arruelas (70) nas hastes ocas (48) dos mandris
de cabecote de sopro (44),

uma pluralidade de segundas molas (72) sendo capturada
em compressao entre as arruelas (70) e as placas de desgaste (58),

em que o sopro de ar flui através das passagens de ar late-
rais (30,32,34) através das molas e através dos cabecotes de sopro
(54).

2. Conjunto do brago de cabecgote de sopro, de acordo com
a reivindicacao 1, caracterizado pelo fato de que cada tampa (60)
inclui um corpo circular tendo roscas externas rosqueadas na segunda
extremidade da passagem lateral e um ressalto que se estende radi-
almente para fora (62) para se fixar em uma superficie oposta ao cor-
po do braco do cabecote de sopro (26) quando a tampa (60) é total-
mente rosqueada na segunda extremidade da passagem de ar lateral,
e uma saliéncia externa (64) sobre o corpo de acoplamento por uma
ferramenta para rosquear ou desrosquear a tampa (60) a partir do cor-
po de brago de cabecgote de sopro (26), e

cada tampa (60) tem um diametro maior do que a haste do
mandril oposto de modo que o mandril possa ser removido do conjunto
pela remocao da tampa (60) e do anel através da segunda extremida-
de da passagem lateral.

3. Conjunto do brago de cabecgote de sopro, de acordo com
a reivindicacado 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que o corpo do
braco do cabecote de sopro (26) inclui uma segunda passagem de ar

longitudinal (28) separada da passagem de ar longitudinal (36) e co-
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nectada as passagens laterais e separada das portas de entrada de ar
(18,22) para as passagens de ar longitudinais.

4. Conjunto do brago de cabecote de sopro, de acordo com
a reivindicagcao 3, caracterizado pelo fato de que cada mandril (44)
tem passagens de ar distintas separadas operativamente conectadas
as passagens de ar longitudinais separadas (36,28) para separada-
mente alimentar o ar de sopro e o ar de resfriamento para acabamento
a partir das passagens de ar para o mandril de cabecote de sopro (44)
e para o cabecote de sopro (54) recebido no mandril de cabecgote de
sopro (44).

5. Conjunto do brago do cabecgote de sopro, de acordo com
a reivindicacao 4, caracterizado pelo fato de que as passagens de ar
longitudinais (28,36) sao usinadas no corpo de brago do cabecgote de
sopro (26) e em que o conjunto inclui pelo menos um plugue de ex-
pansao (38) recebido em uma extremidade de cada passagem longi-
tudinal que fecha as extremidades das passagens longitudinais.

6. Conjunto do brago do cabecgote de sopro, de acordo com
a reivindicacado 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que o corpo do
braco do cabecote de sopro (26) inclui pelo menos uma segunda pas-
sagem de ar longitudinal (28) separada da passagem de ar longitudinal
e conectada a pluralidade de passagens de ar laterais (30,32,34), e
separadas das portas de entrada de ar (18,22) conectadas as passa-
gens de ar longitudinais, e em que o ar de resfriamento flui através de
pelo menos uma da segunda passagem de ar longitudinal e das pas-
sagens de ar laterais, e através das passagens nos mandris de cabe-
cote de sopro (44), através da placas de ressalto, e dentro das passa-

gens de resfriamento nos cabecgotes de sopro (54).
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