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RESUMO

"DISPOSITIVO PROPRIO PARA FIXAR O MEIO-MOLDE AO BRAGO QUE

LHE ESTA ASSOCIADO"

O presente invento diz respeito a uma maquina de
enformagao de artigos de vidro com um sistema préprio para
dirigir um fluido de arrefecimento para os meios-moldes
esbocadores ou de sopragem (40) através de uma estrutura
(68) do tipo unido rotativa articulada fechada. Cada um dos
bracos de moldes articulados (34, 36) ¢é portador de um
colector (44) de fluido de arrefecimento que comunica com
as aberturas de entrada e de saida de fluido de arrefeci-
mento na extremidade inferior de cada uma das partes de
molde (40). O colector (44) encontra-se ligado por meio de
um vedante de hastes flutuante, de um conjunto de unides
rotativas e de um brago de manivelas a uma fonte (32) de
fornecimento de fluido de arrefecimento e a um retorno de
fluido de arrefecimento na caixa de seccgado (70) da secgao
da maquina a ela associada. Cada uma das ligag¢des articula-
das, isto &, entre a caixa de seccdo e 0 brago de manive-
las, entre o brago de manivelas e o conjunto de unides
rotativas, e entre o conjunto de unides rotativas e o
vedante de hastes flutuante, compreende uma unido rotativa
bidireccional prépria para fornecer fluido de arrefecimento
ligquido ao colector e as partes de molde, e para fazer

retornar fluido de arrefecimento a partir do colector e das
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partes de molde. Vedantes flutuantes dindmicos (132, 159)
entre o colector (44) de fluido de arrefecimento e as par-
tes de molde (40), e entre o colector (44) de fluido de
arrefecimento e o mecanismo de unido rotativa (68), acomo-
dam o movimento relativo entre estes componentes quando as

partes de molde sdao abertas e fechadas.

iy

g,

7

o



PE1553060 -1 -

DESCRICAO

"DISPOSITIVO PROPRIO PARA FIXAR O MEIO-MOLDE AO BRAGO QUE

LHE ESTA ASSOCIADO"

O presente invento diz respeito a uma maquina de
enformacao de artigos de vidro tendo um par de bracos de
moldes compreendendo meios préprios para fixar de forma
amovivel moldes esbogadores e/ou moldes de sopragem numa

maguina de secg¢des individuais.

Antecedentes e Objectivos do Invento

A pratica do fabrico de recipientes de vidro é
presentemente servida pelas chamadas mdquinas de secgdes
individuais. Essas maquinas incluem uma pluralidade de sec-
¢6es de fabrico separadas ou individuais, cada uma das
guais tem uma multiplicidade de mecanismos operativos proé-
prios para converter uma ou mais cargas ou gotas de vidro
em fusdo em recipientes de vidro ocos e para transferir os
recipientes através dos sucessivos postos da secgdao da
maguina. Cada uma das secgdes da médquina inclui um ou mais
moldes esbogadores nos quails uma gota de vidro é inicial-
mente enformada numa operag¢do de sopragem ou COmpressac, um
braco de transferéncia proprio para transferir os esbogos
para moldes de sopragem onde o0s esbocos sdao submetidos a

uma operagao de sopragem que lhes vai conferir a forma
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final do recipiente, umas pincas prdprias para remover O0S
recipientes Ja formados transferindo-os para uma placa
fixa, e um mecanismo de extracgado prépric fazer com que 0s
recipientes Jja& moldados sejam transferidos da placa fixa
para um transportador. A patente U-5-A4.362.544 inclui um
estudo de fundo da técnica dos processos de enformacgaoc de
artigos de wvidro tanto por meio do processoc de "sopragem e
sopragem” como do processo de "compressdo e sopragem”, e
também um estudo de uma magquina de secgbes individuais
electropneumdtica prépria para ser utilizada em qualquer um

destes processos.

Através do documento EP-A2-0 297 021 é conhecida
uma maquina de enformag¢do de artigos de vidro gue possui um
par de bragos de moldes, ou bragos porta-moldes, cada um
dos quais compreende conchas cada uma das quais abraca um
respectivo meic-molde. Cada meio-molde tem uma por¢do ter-
minal inferior de didmetro reduzido que encaixa numa res-—
pectiva concha dos bragos de moldes. Além disso, 0s bragos
de moldes, ou brag¢os porta-moldes, incluem um pleno tendo
aberturas para o escoamento de ar de arrefecimento através
de passagens para dentro dos meios-moldes ou para a atmos-
fera ambiente. As aberturas sao dispostas nas respectivas
partes de cima das conchas e ficam alinhadas com 0s respec-
tivos ombros, ou faces laterais, das porg¢gdes de didmetro
reduzido dos meios-moldes. Nao ¢é proporcionadc escoamento
de retorno de fluido de arrefecimento para o interior das

partes ocas dos bracgos de moldes.
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Antigamente, os moldes esbogadores e de sopragem
de uma mAquina de enformagdo de artigos de vidro eram
geralmente arrefecidos dirigindo ar sobre ou através das
partes de molde. Essas técnicas fazem aumentar a temperatu-
ra e o nivel de ruido no meio ambiente envolvente, e conso-
mem uma substancial quantidade de energia. Além disso, a
produtividade é limitada pela capacidade do ar para remover
calor das partes de molde de uma maneira controlada, e a
estabilidade do processo e a qualidade dos recipientes sao
afectadas pelas dificuldades em controlar a temperatura e o
caudal do ar. Por exemplo nos documentos US-A-3.887.350 e
US-A-4.142.884 foi proposto dirigir um fluido, tal como
dgua, através de passagens nas partes de molde para aumen-—

tar a capacidade de extraccdo de calor.

Apesar do sistema e do método préprics para arre-
fecer moldes numa maquina de enformagdo de artigos de vidro
divulgados nos documentos US-A-3.887.350 e US-A-4.142.884
se destinarem a resolver 0s problemas com que a técnica se
defrontou até ao presente momento, sdo desejdveis mais
aperfeigoamentos. Em particular, ¢ desejdvel eliminar os
tubos flexiveis, as tubagens e 0s acessérios proéprios para
fornecer fluido de arrefecimento liquido e para formar as
partes de molde. Este fluido de arrefecimento liquido
escoa-se a uma temperatura elevada, e é altamente desejdvel
reduzir 0s potenciais danocs e fugas no trajecto de escoa-
mento de fluido de arrefecimento sob as duras condigdes de
funcionamento ambientais de um sistema de enformacgao de

artigos de wvidro. O vidro em fusdo, as particulas de vidro
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abrasivas e os lubrificantes usados podem provocar estragos
nos tubos flexiveis, nas tubagens e nos acessérios. Os
tubos flexiveis, as tubagens e os acessérios podem ficar
soltos ou com fadiga devido as duras condigdes de funciona-
mentc e as severas forgas de vibragdo durante o funciona-
mentc normal, e impedirem uma rdpida manutengdo, reparacao
e substituicao das partes de molde e dos mecanismos opera-

tivos.

Un objectivo do presente invento consiste em mon-
tar o molde ou moldes da maquina de enformacgdo de artigos
de vidro tendo pelo mencs um brag¢oe de moldes de tal modo
que 0s moldes possam ser facilmente removidos do brag¢o de

moldes por um operador para repara¢dc ou substituigdo.

Um objectivo de um modo preferido de realizacgéo
do invento consiste em adaptar uma parte de molde e um bra-
¢o de moldes a ela associado de maneira a que possam Ser
proporcionados meios proéprios para admitir corrente de
fluido de arrefecimento para a referida parte de molde e
para fazer retornar corrente de fluido de arrefecimento a
partir da referida parte de molde, para arrefecer a mesma,
sem que para 1sso seja preciso utilizar tubos flexiveis,

tubagens e acessérios.

Sumdrio do Invento

O invento é definido na reivindicacao 1.
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De acordo com o presente invento, as partes de
molde sao fixadas de forma amovivel aos bragos de moldes
gue lhe estao associados por meio de uns grampos que entram
selectivamente em contacto com uma aba radial na extremida-
de inferior de cada uma das partes de molde., Cada um dos
grampos inclui uma ponte que é montada em posicao fixa no
braco de moldes, e um grampo de fixacao montado por debaixo
da ponte para rodar de uma maneira selectiva para se sobre-
por a aba da parte de molde ou para sair do trajecto da aba
da parte de molde. Por conseguinte, o grampo de fixac¢do
pode rodar para uma posig¢do em que vai ficar sobreposto a
aba da parte de molde, a fim de fazer com que a aba da par-
te de molde se vé& manter no brago de moldes, ou para uma
posicdo em que se acha fora do caminho da aba da parte de
molde, a fim de que a parte de molde possa ser facilmente
removida por um operador para efeitos de reparacdao ou de
substituicdo. Um sistema de deten¢do entre ¢ grampo de
fixagdo & a ponte permite que o grampo de fixagdo possa ser
fixado de forma amovivel na posicdo de sobreposigdo da aba
da parte de molde ou na posig¢dao em que se acha fora do
caminho da aba da parte de molde. Uma haste estende-se de
preferéncia a partir do grampo, através de uma abertura na
ponte paralela a parte de molde, até uma posigdo adjacente
ao bordo superior da parte de molde, a fim de facilitar a
rotagao do grampo de fixagao entre uma posig¢do em que vail
ficar em contacto com a parte de molde e uma posigao em que
naoc vail ficar em contacto com a parte de molde. Uma cavilha
situada no brac¢o de moldes vai alojar-se numa abertura for-

mada no lado de baixo da parte de molde, a fim de permitir
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uma rotagac limitada da parte de molde, de modo a promover
umn auto-ajustamento com a parte de molde oposta quando 0s

bracos de moldes se juntam um ao outro.

Breve Descrig¢do dos Desenhos

O invento, juntamente com objectivos, caracteris-
ticas e vantagens adicionais do préprio invento, seréd
melhor compreendido através da leitura da descrigdo que ira
ser feita a seguir, das reivindicagdes anexas e dos dese-

nhos anexos, em que:

a Fig. 1 é uma vista parcial e em perspectiva de
um posto de moldes de sopragem numa maquina de secgdes
individuais equipada com um sistema préprio para arrefecer

as partes dos moldes de sopragem;

a Fig. 2 é uma vista parcial e em perspectiva do
posto de moldes de sopragem ilustrado na Fig. 1, com uma

parte de molde removida para facilitar a ilustragdo;

a Fig. 3 é uma vista explodida do sistema de for-
necimento de fluido de arrefecimento no posto de moldes de

sopragem ilustrado nas Figs. 1-2;

a Fig. 4 é uma vista em corte planificada do sis-
tema de fornecimento de fluido de arrefecimento com unides

rotativas representado nas Figs. 1-3;
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a Fig. 4A é uma vista em corte e a escala aumen-

tada do pormenor 4A da Fig. 4;

a Fig. 5 é uma vista em perspectiva do conjunto
de unides rotativas de fornecimento de fluido de arrefeci-

mento representado nas Figs. 1-3 e 4;

as Figs. 6 e 7 sdo vistas parciais e em corte,
tendo os cortes sido feitos substancialmente segundo as

respectivas linhas de corte 6-6 e 7-7 da Fig. 5;

a Fig. 8 é uma vista em perspectiva pelo lado de
baixo de uma parte de molde de sopragem ilustrado nas

Figs. 1 e 2;

a Fig. 9 é uma ilustracgdo parcialmente esquemdti-
ca dos subsistemas de fornecimento e de drenagem de fluido
de arrefecimento do sistema de fornecimento de fluido de
arrefecimento das Figs. 1-3 e 4-7;

a Fig. 10 é uma vista em perspectiva do colector
de fornecimento de fluido de arrefecimento ilustrado nas

Figs. 1-3;

as Figs. 11 e 12 sao vistas em alg¢ado principal e

em planta do colector ilustrado na Fig. 10;

as Figs. 13 e 14 sdo vistas em corte, tendoc os
cortes sido feitos substancialmente sequndo as respectivas

linhas de corte 13-13 e 14-14 da Fig. 11;
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a Fig. 15 é uma vista explodida e em corte do
subconjunto do brago de manivelas no modo de realizagao

preferido do presente invento;

a Fig. 16 é uma vista parcial e em corte de uma
parte de molde no sistema de fornecimentc de fluido de
arrefecimento de acordo com o modo de realizacgao preferido

do presente invento;

a Fig. 17 é uma vista em corte do mecanismo de

fixacao de moldes das Figs. 1 e 2;

a Fig. 18 é uma vista em perspectiva do subcon-

junto do grampo de fixacdo da Fig. 17;

a Fig. 19 é uma vista em perspectiva explodida do

subconjunto do grampo de fixagdo da Fig. 18;

a Fig. 20 é uma vista em planta do mecanismo de

fixagao de moldes da Fig. 17; e

as Figs. 21 e 22 sdo uma vista em planta e uma
vista em corte parcial e em alc¢ado principal de um mecanis-
mo de fixag¢do de moldes modificado para o sistema das

Figs. 1 e 2.

Descrigdao Pormenorizada dos Modos de Realizacdo Preferidos

As Figs. 1 e 2 ilustram uma por¢do do posto 30 de
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moldes de sopragem de uma secgdo de uma maquina de enforma-
cao de artigos de vidro de secgbes individuails equipada com
um sistema 32 de fornecimento de fluido de arrefecimento de
acordo com um presentemente preferido modo de realizacao do
presente invento. Um par de bragos de moldes 34, 36 encon-
tra-se montado de forma articulada numa haste de apoio fixo
38, e cada um destes bracos é portador de uma pluralidade
de partes de molde 40. Cada uma das partes de molde 40 ¢é
prépria para cooperar com a parte de molde oposta gue se
acha montada no brac¢o oposto, a fim de formar uma cavidade
de molde prépria para moldar um artigo de wvidro. O presen-
temente preferido modo de realiza¢ido é ilustrado nos dese-
nhos em ligacdo com um posto 30 de moldes de sopragem, em
que cada par de partes de molde 40 coopera com um elemento
de molde inferior 42 e em que cada uma das partes do par de
partes de molde coopera com a outra parte do par de partes
de molde de maneira a formar uma cavidade de molde de
sopragem. No entanto, é facil de perceber que o sistema 32
de fornecimento de fluido de arrefecimento de acordo com o
presente invento é igualmente Util para o arrefecimento dos
moldes esbogadores no posto de moldes esbogadores de uma
seccdo de uma maquina IS, tanto no caso de se tratar de uma
miaguina linear como de uma maquina rotativa. A seguir ira
ser descrito de uma maneira pormenorizada o sistema 32 de
fornecimento de fluido de arrefecimento (Fig. 1) associado
ao braco de moldes 34, O sistema de fornecimento de fluido
de arrefecimento associado ao braco de moldes 36 é uma ima-
gem simétrica do sistema 32. Também se chama a atencdo para

o facto de que apesar de ser ilustrado nas Figs. 1 e 2 como
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um posto para uma chamada maquina IS de gota tripla, com-
preendendo trés pares de partes de molde 40, o presente
invento ¢é igualmente util em combinagao com as chamadas
madguinas IS de enformacdo de artigos de vidro do tipo de
gota simples, dupla, quédrupla e outros tipos de maquinas

de enformacgdo de artigos de vidro.

Por debaixo do braco de moldes 34 acha-se fixado
um colector 44 de fluido de arrefecimento prdprio para se
deslocar juntamente com o bra¢o de moldes. No colector 44
encontra-se montada uma pluralidade de grampos 46 cada um
dos quais é préprio para fixar uma parte de molde 40 a ele
associada em posic¢do em relac¢do ao colector. Cada um dos
grampos 46 inclui uma ponte 170 (Figs. 1-2 e 17-20) dotada
de pernas laterais fixadas ao colector 44 e de uma ponte
propriamente dita espacada da face oposta do colector 44 e
paralela a esta mesma face. Por debaixo de cada uma das
pontes 170 encontra-se disposto um grampo de fixacao 172.
Cada grampo 172 inclul um corpo dotado de um dedo 174 que
se estende lateralmente e que, apds a montagem do sistema,
é proprio para se sobrepor a uma aba formada por uma placa
148 (Figs. 1-2) que se estende lateralmente no sentido de
dentro para fora a partir da extremidade inferior de cada
uma das partes de molde 40. No ladoc de baixo da ponte 170
encontra-se formado um par de cavidades 176, 178. Uma haste
180 tem uma orelha 182 montada a pressdo e encavilhada, ou
ligada de qualquer outra maneira de forma fixa a extremida-
de inferior da haste. A haste 180 estende-se no sentido de

baixo para cima através do braco de moldes 34 ou 36 na pro-
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ximidade de uma parte de molde 40 a ela associada. A extre-
midade superior de cada uma das hastes 180 tem uma cabega
hexagonal prépria para nela ir encaixar uma ferramenta ade-
guada. No 1ldébulo radial formado na orelha 182 é montado a
pressao, ou fixado de qualquer outra maneira, um perno-guia
184 que se estende a partir do referido ldébulo radial, no
sentido de baixo para cima, paralelamente a haste 180, a
fim de estabelecer um alinhamentc selectivo com as cavida-
des 176, 178 formadas na ponte 170, conforme serd descrito

a seguir.

A orelha 182 e a extremidade inferior da haste
180 sdo posicionadas numa cavidade 186 formada no corpo do
grampo 172. No interior da cavidade 186, por debaixo da
orelha 182, encontra-se alojada, em estado de compressao,
uma mola 188. A partir do grampo 172, no sentido de cima
para baixo e coaxialmente em relagdo a haste 180, estende-
se um perno 190 que se val alojar numa correspondente cavi-
dade que se acha formada no colector 44 e que ¢é proépria
para guiar o movimento de rotagdo do grampo 172. O lébulo
que se acha formado na orelha 182 wvali acoplar de forma
rotativa o grampo 172 a haste 170. Isto &, a haste 180 pode
rodar no sentido do movimento dos ponteiros do reldgio
(Figs. 1, 2 e 17-20) para fazer com que grampo de fixagdo
172 va rodar no sentido do movimento dos ponteiros do reld-
gio até que o perno de detencdo 184 va ficar alinhado com a
cavidade de detencao 176 formada na ponte 170, 1indo nesse
ponto a forga da mola 188 fazer com que o perno 184 va ser

obrigado a entrar no interior da cavidade 176. Neste ponto,
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o braco 174 do grampo 172 encontra-se situado fora do cami-
nho da placa 148 do corpo de molde 40 a ele associado, de
maneira que o corpo de molde pode ser retirado do posto de
moldes, no sentido de baixo para cima, por um operador, a
fim de ser reparado ou substituido. Quando ¢ corpo de molde
voltar a ser colocado em posicdao no colector 44 sobre um
perno de posicionamento 69 (Fig. 2), a haste 180 e o grampo
de fixagdo 172 podem rodar no sentido contrdrio ao do movi-
mento dos ponteiros do reldgio até que o perno de ponta
esférica 184 va ficar alinhado com a cavidade de detencdo
178 formada na ponte 170, indo nesse ponto o dedo 174 ficar
sobreposto a placa de molde 148 e fazer com que o molde se
vd manter em posig¢do. Na Fig. 1, o grampo 46 associado a
primeira parte de molde estd ilustrado na posigdo néo
encaixada, proépria para permitir a libertacdo da parte de
molde, ac passc gue oS grampos 46 associados a segunda e a
terceira partes de molde estdo ilustrados na posi¢do encai-
xada. As hastes 180 e os pernos 190 também funcionam de
maneira a fazer com que o0s grampos 172 se mantenham em

posicdo por debaixo das pontes 170.

As Figs. 21-22 ilustram um grampo de fixacgao
modificado 192. Cada um dos grampos 192 inclul uma ponte 48
dotada de pernas laterais fixadas a um colector 44 e de uma
ponte propriamente dita espagada da face oposta do colector
44 e paralela a esta mesma face. Por debaixc de cada uma
das pontes 48 encontra-se disposto um grampo de fixagdo 50.
Cada grampo 50 inclui um corpo dotado de um dedo 52 que se

estende lateralmente e gue, apds a montagem do sistema, é
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préprio para se sobrepor & placa 148 que se estende late-
ralmente no sentidc de dentro para fora a partir da extre-
midade inferior de cada uma das partes de molde 40. No lado
de baixo da ponte 48 encontra-se formado um par de cavida-
des 56, 58. No interior de uma cavidade 64 formada no corpo
do grampo de fixacao 50 encontram-se alojadas uma esfera de
detencao 60 e, em estado de compressaoc, uma mola helicoidal
62 préprias para irem estabelecer um alinhamento selectivo
com as cavidades de detencao 56, 58 formadas no lado de
baixo da ponte 48. Ao corpo de cada um dos grampos de fixa-
cao 50 encontra-se acoplada uma haste de grampo 66 que se
estende no sentido de baixo para cima a partir do corpo do
grampo de fixag¢do, passando através do brago de moldes 34
ou 36, e gue é préprio para fazer com gue o grampo 50 e o
dedo 52 do grampo vao rodar de maneira a irem de uma forma
selectiva estabelecer uma relacdo de sobreposicdo ou de nédo
sobreposicdao com a aba 54 da parte de molde adjacente a ele
associada. Isto ¢, a haste 66 pode rodar no sentido do
movimento dos ponteiros do reldgio de maneira a fazer com
que o grampo de fixacgdo 50 va rodar no sentido do movimento
dos ponteiros do reldgio até que a esfera de detengido 60 va
ficar alinhada com a cavidade de detengac 56 formada na
ponte 48, indo nesse ponto a forca da mola 62 fazer com que
a esfera 60 va ser obrigada a entrar no intericr da cavida-
de 56. Neste ponto, o dedo 52 do grampo 50 encontra-se
situado fora do caminho da placa 148 do corpo de molde 40 a
ele associado, de maneira que o corpo de molde pode ser
retirado do posto de moldes, no sentido de baixo para cima,

a fim de ser reparado ou substituido por um operador. Quan-
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do o corpo de molde a voltar a ser colocado em posigaoc no
colector 44 sobre um perno de posicionamento 69 (Fig. 2), a
haste 66 e o grampo de fixacao 50 podem rodar no sentido
contrdario ao do movimento dos ponteiros do reldgio até que
o detentor de esfera 60 vad ficar alinhado com a cavidade de
detencao 58 formada na ponte 48, indo nesse ponto o dedo 52
ficar sobreposto a placa de molde 148 e fazer com que o

molde se va manter em posicdo.

O sistema 32 de fornecimento de fluido de arrefe-
cimento também inclui um conjunto de unides rotativas 68
(Figs. 1 e 3-5) tendo um invdélucro de caixa de secgao 72
que pode ser inserido numa abertura formada na caixa de
seccdo 70 em cada uma das secgdes da magquina. O invdédlucro
de caixa de secgdo 72 inclui um painel superior 74 e um
bloco 76 soldado, ou fixado de qualquer outra maneira, ao
lado de baixo do painel 74. O bloco 76 tem uma abertura
central gue vail ficar alinhada com uma abertura 78 formada
no painel 74 (Fig. 3) e que é proépria para receber a haste
de manivela inferior 80 de um conjunto de brag¢os de manive-
las 82. A haste 80 ¢ apoiada no interior do bloco 76 por
meio de uns rolamentos 84 axialmente espacados (Fig. 4) que
sao tapados por umas placas 86 de cobertura dos rolamentos.
Nuns correspondentes canais formados no didmetro interior
do bloco 76 acha-se montada uma pluralidade de vedantes 88
axialmente espacgados que sado proprios para estabelecerem um
contacto de vedagao com umas zonas lisas opostas da haste
80. Um par de aberturas 90, 92 estendem-se lateralmente

através do Dbloco 76 e desembocam no furo interno do bloco
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76 em lados lateralmente opostos do vedante central 88. Uma
abertura de drenagem 94 estende-se lateralmente para o
interior do bloco 76 e desemboca no furo central do bloco
entre os dois elementos do conjunto de vedantes 88 situados
numa posigdo mais baixa. Cada um dos vedantes 88 inclui um
elemento de vedacdo anular rotativo 88a feito a base de
Teflon (marca registada) que val estabelecer uma relacao de
contacto deslizante com a haste a ele associado, e um O-
ring elastomérico 88b. 0Os O-rings 88b encontram-se em esta-
do de compressdo radial, a fim de fazerem com que os vedan-
tes 88a tenham tendéncia a deslocar-se radialmente no sen-
tido de fora para dentro, e de estabelecerem uma relagao de
contacto de vedag¢do radialmente no sentido de dentro para

fora com a base das ranhuras de vedante a eles associadas.

O conjunto de brac¢os de manivelas 82 (Figs. 3-5 e
15) inclui uma primeira haste de manivela 80, ou haste de
manivela inferior, e uma segunda haste de manivela 96, ou
haste de manivela superior, gque se estendem a partir de
extremidades opostas da barra 98 de amarragao de manivelas
em direcgdes axials paralelas. As hastes de manivela infe-
riocr e superior 80, 96 sao essencilalmente idénticos, tendo
cada um deles um par de passagens 100, 102 de escoamento de
dgua que se estendem axialmente através da porgdo central
da haste de manivela e gue desembocam lateralmente, no sen-
tido de dentro para fora, num local adjacente as extremida-
des da haste de manivela. Uma terceira passagem 104 de dia-
metro reduzido estende-se axialmente através da porgao cen-

tral de cada um das hastes de manivela e desemboca lateral-
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mente, no sentido de dentro para fora, a partir da haste de
manivela. A abertura e o canal circunferencial associados a
passagem 100 formada na haste de manivela inferior 80 ficam
alinhados com a abertura 90 do bloco 76 (Fig. 4) e a extre-
midade da passagem 102 gue desemboca lateralmente e o canal
circunferencial que lhe estd associado ficam alinhados com
a abertura 92 do bloco 76. A abertura lateral da passagem
104 wvai, apds a montagem do sistema, ficar alinhada com a
abertura de drenagem 94 formada no bloco 76. No interior da
barra 98 de amarracdo de manivelas existe um par de passa-
gens paralelas longitudinais 106, 107 (Figs. 4, 9 e 15)
que, apds a montagem do sistema, vao ficar alinhadas res-
pectivamente com as aberturas laterais das passagens 100,
102 na extremidade superior da haste de manivela inferior
80 e com as passagens associadas na extremidade inferior da
haste de manivela superior 96. De modo semelhante, na barra
98 de amarracdo de manivelas existe uma passagem 108 que
val promover a interligagdo entre as extremidades associa-
das das passagens de drenagem 104 formadas nas hastes de
manivela inferior e superior 80, 96. As extremidades das
hastes de manivela 80, 96 sdo montadas a pressido, a quente,
ou fixadas de qualquer outra maneira, & barra 98 de amarra-
¢do de manivelas, a fim de manterem o alinhamento e a veda-
gdo das extremidades das varias passagens, o que equivale a
dizer que as hastes de manivela 80, 96 nao vao rodar no
interior das correspondentes aberturas da barra de amarra-

cao 98.

Num bloco 110 de ligacdo das hastes vao alojar-se
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de forma rotativa a extremidade superior da haste de mani-
vela superior 96 e a extremidade inferior de uma haste 112
de amarracgao ao colector. O bloco 110 de ligagao das hastes
tem um par de passagens paralelas 114, 116 (Figs. 4 e 9)
gue promovem a interligagao entre as passagens paralelas
100, 102 de escoamento de fluido de arrefecimento da haste
de manivela superior 96 e as correspondentes passagens
paralelas de escoamento de fluido de arrefecimento formadas
na haste de amarracao 112, que sao identificadas pelos mes-
mos numeros de referéncia 100, 102, a fim de facilitar a
compreensdo. De modo semelhante, a passagem de drenagem 104
formada na haste de manivela superior 96 fica alinhada com
uma passagem de drenagem lateral 118 formada no bloco 110
de ligacdo das hastes, a qual por sua vez se encontra liga-
da a uma passagem de drenagem longitudinal 120 formada no
bloco de ligacdo das hastes. As passagens de drenagem 118,
120 formadas no bloco 110 de ligacdo das hastes desembocam
entre o0s pares de vedantes 88 situados nas posig¢des mais
baixa e mais alta no bloco de ligagdo das hastes, a fim de
recolherem as fugas de fluido de arrefecimento que ndo con-
sigam ser evitadas pelos vedantes. Na haste de amarracao
112 nao existe passagem de drenagem. No bloco 110 de liga-
¢do das hastes, 0s vedantes 88 circundam a haste de manive-
la superior 96 e a haste de amarragdo 112, e cada uma des-
tas hastes wval apoilar-se nuns rolamentos 84 espag¢ados que
se acham dotados de umas placas de cobertura 86 a eles
associadas. As passagens paralelas 114, 116 formadas no
bloco 110 de ligagao das hastes desembocam em lados opostos

do vedante central 88, e as passagens paralelas 100, 102
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formadas nas hastes 96, 112 desembocam em correspondentes
posigbes axiais em lados opostos do vedante central, con-

forme aqui foi anteriormente descrito.

A haste de amarracdo 112 tem uma cabeca 122 de
dimensbes alargadas que se acha formada integralmente com a
haste de amarracao na zona da extremidade superior desta
mesma haste (Figs. 3-7). A cabec¢a 122 ¢é fixada a parede
lateral do colector 44. As passagens 100, 102 formadas na
haste de amarracdo 112 terminam no interior da cabecga 122
num par de aberturas laterais 124, 126, respectivamente.
Estas aberturas, que se acham vertical ou axialmente situa-
das a niveis diferentes com respeito a dimensdo longitudi-
nal da haste de amarracgdo 112, vao, apds a montagem do sis-
tema, ficar alinhadas com um par de aberturas 128, 130 for-
madas na parede lateral oposta do colector 44. Estas aber-
turas 128, 130 sdo circunferencialmente alargadas na super-
ficie exterior do colector, e numas cavidades rebaixadas
formadas em torno de cada abertura 128, 130 encontra-se
disposto um par de O-rings 132 (Figs. 3 e 7). Um par de
parafusos 134 fixa de forma folgada a cabega 122 da haste
de amarrag¢do a face oposta do colector 44, indo os O-rings
132 ser comprimidos entre as faces opostas da cabega 122 e
0 colector. A dimensao circunferencial alargada das abertu-
ras 128, 130, em conjugagao com os vedantes em forma de O-
ring e a montagem folgada da cabeg¢a 122 no colector, acomo-
dam o movimento relativoc entre a cabeca da haste de amarra-
¢do e o colector quando os moldes sao abertos e fechados

Sem gue se perca a comunicag¢do entre as aberturas de fluido
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de arrefecimento ou a vedagao em torno das aberturas de
passagem de fluido de arrefecimento, indo desse modo for-
mar-se um vedante de hastes flutuante com a face lateral do

colector.

As aberturas 128, 130 do colector comunicam no
interior do corpo do colector 44 com um par de passagens
paralelas longitudinais 136, 138 de escoamento de fluido de
arrefecimento que se estendem através do corpo do colector
(Figs. 9-14). Em cada uma das posicdes de montagem dos mol-
des no colector 44 (trés posigdes no caso do modo de reali-
zacdo ilustrado) existe um par de passagens laterais 140,
142 que se estendem a partir de umas respectivas passagens
longitudinais 136, 138 de escoamento de fluido de arrefeci-
mento e que terminam num par de aberturas adjacentes 144,
146 de escoamento de fluido de arrefecimento que desembocam
na superficie superior do colector 44. Na extremidade infe-
rior de cada um dos corpos de molde 40 encontra-se montada
uma placa 148 (Figs. 8-9 e 16). Cada placa 148 tem um par
de aberturas 150, 152 de passagem de fluido de arrefecimen-
to que, apds a montagem do sistema, vao ficar alinhadas com
as aberturas 144, 146 formadas no colector 44. Conforme é
divulgado no anteriormente referenciado pedido de patente
U.S. copendente, a placa inferior 148 coopera com a placa
superior 155 de maneira & encaminhar o fluido de arrefeci-
mento através de uma pluralidade de passagens 154 (Fig. 16)
em torno da periferia do corpo de molde 40. Na placa supe-
rior 155 acha-se montada uma agulha de regulacgdo de caudal

156 prépria para regular a secgdo efectiva da passagem 154
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de fluido de arrefecimento do corpo de molde. Isto ajuda a
equilibrar o escoamento do fluido de arrefecimento entre os
varics corpos de molde e pode configurar as propriedades de
condugao de calor do corpo de molde e das passagens de
fluido de arrefecimento a ele associadas. Entre o colector
44 e os varios corpos de molde 40 nele montados encontra-se
disposta uma placa de desgaste 158. As aberturas inferiores
150, 152 da placa 148 sao alargadas e rebaixadas, a fim de
nelas se irem alojar os O-rings 159 a elas associados. As
dimensdes alargadas das aberturas 150, 152, em conjugacao
com 0s O-rings 159, permitem que entre o0s corpos de molde
40 e a placa de desgaste subjacente e o colector possa
haver um movimento de deslizamento limitado quando 0s mol-
des sdo abertos e fechados, ao mesmo tempo gue mantém uma

comunicacdo fluidica estanque entre estes elementos.

Por conseguinte, é proporcionado um trajecto con-
tinuo para a circulag¢do de fluido de arrefecimento entre a
fonte de fornecimento de fluido de arrefecimento na caixa
de secgado 70 e cada corpo de molde através do conjunto de
unides rotativas 68 (invdlucro de caixa de secgdo 72, con-
junto de bragos de manivelas 82, bloco 110 de ligac¢ao das
hastes e haste 112 de amarrac¢do ao colector) e do colector
44, e depois entre cada corpo de molde e o retorno na caixa
de secgdo 70 novamente através do colector 44 e do conjunto
de unides rotativas 68. Malis especificamente, e com refe-
réncia a Fig. 9, vemos gue existe um trajectoc continuo para
0 escoamento de fluido de arrefecimento entre a abertura 90

do invélucro de caixa de secgdo 72 e a passagem 154 de
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fluido de arrefecimento do corpo de molde 44 através da
passagem 100 da haste de manivela inferior 80, da passagem
107 da barra 98 de amarracdoc de manivelas, da passagem 100
da haste de manivela superior 96, da passagem 114 do bloco
110 de ligagao das hastes, da passagem 100 da haste de
amarracao 112 e da passagem 136 do colector 44. Na Fig. 9
estao ilustradas duas passagens de fluido de arrefecimento
através do corpo de molde, apesar de poderem ser feitas
multiplas passagens, conforme é divulgado no anteriormente
referenciado pedido de patente. Por conseguinte existe um
trajecto continuo para o retorno de fluido da passagem 154
do corpo de molde 44 através da passagem 138 do colector
44, da passagem 102 da haste de amarragdo 112, da passagem
116 do bloco 110 de ligacdo das hastes, da passagem 102 da
haste de manivela superior 96, da passagem 106 da barra 98
de amarracdo de manivelas, da passagem 102 haste de manive-
la inferior 80 e da passagem 92 do invélucro de caixa de
seccdo 72. De modo semelhante, existe um trajecto continuo
para a drenagem de fluido entre as passagens 120, 118 for-
madas no bloco 110 de ligag¢dao das hastes e a abertura 94 do
invélucro de caixa de secgdao 72 através da passagem 104
formada na haste de manivela superior 96, da passagem 108
formada na barra 98 de amarracgao de manivelas e da passagem
104 formada na haste de manivela inferior 80. A abertura 90
¢ ligada a uma bomba 162 por meio de uma conduta 160 que
pode ser removida e a abertura 92 é ligada a um reservatod-
rio de drenagem 166 por meioc de uma conduta 164 que pode
ser removida. A abertura de drenagem 94 ¢ ligada a um

reservatério de drenagem 66 por meio de um monitor 168 do
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tipo indicador visual de nivel. O monitor 168 permite efec-
tuar a monitorizagao da quantidade das fugas de fluido nos

vedantes.

Por conseguinte, foram aqui divulgados um sistema
e um método prdprios para o arrefecimento de moldes numa
maguina de enformagdo de artigos de vidro que satisfaz ple-
namente todos os objectivos e finalidades anteriormente
apresentados. O escoamento de fluido de arrefecimento ¢é
completamente fechado, indo desse modo eliminar o©s proble-
mas de ruptura, formacdo de fendas e fadiga associados a
utilizacdo de tubos flexiveis, tubagens e acessdérios exter-
nos. As juntas de escoamento de fluido entre o conjunto de
bracos de manivelas e o colector, e entre o colector e o0s
moldes, incluem sistemas de vedantes deslizantes que acomo-
dam prontamente o movimento destes elementos uns com res-—
peito aos outros quando o0s moldes sdo abertos e fechados.
Foi aqui divulgado um sistema de grampos de fixagdo que faz
com que seja possivel gque os corpos de molde possam ser
montados no sistema de arrefecimento e desmontados do sis-
tema de arrefecimento de uma maneira rdpida para efeitos de
manutencdo e de reparagdo, € que acomoda 0Ss pequenos movi-
mentos de deslocacgdo dos corpos de molde uns com respeito
aos outros e com respeito ao sistema de montagem quando 0S
moldes sdo abertos e fechados. Foram sugeridas varias modi-
ficagdes. 0 invento destina-se a abarcar todas as alterna-

tivas e modificagdes gque se achem contidas no ambito das
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reivindicagdes anexas.

Lisboa,

30 de Outubro de 2007
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REIVINDICAGCOES

1. Maquina de enformagdo de artigos de vidro,
que inclui:

um par de bragos de moldes (34, 36) montados de
maneira a poderem deslocar-se no sentido de se aproximarem
e de se afastarem um em relacdo ao outro;

pelo menos uma parte de molde (40) montada em
cada um dos referidos bragos e prépria para cooperar uma
com a outra, de maneira a formarem um molde para o fabrico
de recipientes de vidro; e

meios proprios para fixar de forma amovivel cada
uma das referidas partes de molde (40) ao brag¢o (34, 36)
que lhe estd associado,

caracterizada por ser proporcionada uma aba radial

(148) na extremidade inferior de cada uma das referidas
partes de molde (40) e uns meics de aperto (46) proéprios
para entrar selectivamente em contacto com a referida aba
radial (148),

0s referidos meios de aperto (46) compreendendo
uma ponte (170) montada em posic¢ao fixa no referido brago
de moldes (34, 36) e um grampo de fixag¢ao (172) que se acha
montado por debaixo da referida ponte e que é prdprio para
rodar de uma maneira selectiva para se sobrepor a referida

aba (148).

2. Maquina de enformagdo de artigos de vwvidro,

de acordo com a reivindicacgao 1, compreendendo ainda uns
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meios de detencgao (l84) entre o referido grampo de fixagao
(172) e a referida ponte (170) para suportar de uma forma
amovivel o referido grampo numa posicao de sobreposicaoc da
referida aba (148) para fixar a referida parte de molde
(40) e numa posigao espacgada da referida aba para libertar

a referida parte de molde (40).

3. Maquina de enformagdo de artigos de vidro,
de acordo com a reivindicacgdo 2, em que o0s referidos meios
de detenc¢do compreendem um detentor de mola montado no
referido grampo e um par de cavidades de detengdo num lado

de baixo da referida aba (148).

4. Maquina de enformagdo de artigos de vidro,
de acordo com a reivindicacdo 3, em que 0s referidos meios
de aperto (46) compreendem ainda uma haste (180) que se
estende a partir do referido grampo (172) paralelamente a
referida parte de molde (40) para fazer rodar o referido

grampo de uma maneira selectiva.

5. Maquina de enformagdo de artigos de vidro,
de acordo com qualquer uma das reivindicag¢les 1 a 4, com-
preendendo uma pluralidade de partes de molde (40) montadas
em cada um dos referidos bragos (34, 36), um colector (44)
de fluido de arrefecimento montado em cada um dos referidos
bragos e acoplado as partes de molde no brago a ele asso-
clade, e uns melos de acoplamento articulado (68) que pro-
movem o acoplamento de cada um dos referidos colectores a

referida fonte (32) e ao referido retorno de fluido de
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arrefecimento, indo os referidos meios de aperto separados
(46) fixar cada uma das referidas partes de molde ao colec-

tor que lhe estd associado.

6. Maquina de enformagdo de artigos de vidro,
de acordo com qualquer uma das reivindicag¢bes 1 a 4, com-
preendendo ainda:

pelo menos uma passagem (154) para fluido de
arrefecimento em cada uma das referidas partes de molde
(40), a referida passagem (154) tendo uma entrada e uma
saida adjacentes uma & outra numa extremidade da referida
parte de molde (40);

um colector (44) de fluido de arrefecimento mon-
tado em cada um dos referidos bracos (34, 36) num local
adjacente a referida uma extremidade da referida pelo menos
uma parte de molde (40), tendo o referido colector (44)
passagens de entrada e de saida (136, 138) de escoamento de
fluido de arrefecimento acopladas a referida entrada e a
referida saida da referida pelo mencos uma parte de molde
(40);

uma fonte (32) e um retorno de fluido de arrefe-
cimento dispostos em posigao fixa adjacente aos referidos
bracos (34, 36); e

uns meios de acoplamento articulado (68) due
ligam de uma maneira operativa a referida fonte (32) e o
referido retornc de fluidc de arrefecimento ao referido
colector (44), incluindo os referidos meios de acoplamento
articulado (68) uns trajectos paralelos (100, 136; 102,

138) de escoamento de fluidc de arrefecimento préprios para
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dirigir fluido de arrefecimento da referida fonte (32) para
a referida entrada (150) do molde através dos referidos
meios de acoplamento articulado (68) e da referida passagem
(136) de entrada do colector, através da referida parte de
molde (40), e da referida saida (152) do molde para o refe-
rido retorno (92) de fluido de arrefecimentoc através da
referida passagem (138) de saida do colector e dos referi-

dos meios de acoplamento articulado (68).

Lisbca, 30 de Outubro de 2007
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