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"MAQUINA PARA FABRICAR RECIPIENTES
DE POLIETILENO POR INJECCAO DE SOPRO"

©,

Resumo: (méax. 150 palavras) (57

Esta invengdo refere-se a uma maquina aperfeicoada para fabricar recipientes de
Polietileno por injec¢&o de sopro, que compreende uma pega tubular central (1) dotada,
numa parte do seu perimetro, de uma cremalheira dentada (2) que engrena com o pinhao,
de arranque de um motor (3). A pega tubular estd dotada de varios bragos (4, 4a) que
proporcionam o movimento de translacgdo e rotagdo a um par de placas porta-formas. As
pre-formas injectadas passam, através de rotagdo, para a posigdo de témpera; durante o
tempo de injecgdo, as placas porta-formas giram e passam para a posi¢ao na qual sao
sopradas; através de um brago de movimento alternativo sobreposto, a placa anterior
passa para a posi¢do de sopro, deslocando-se a primeira para um primeiro ponto de
expulsdo. As pegas configuradas da segunda placa séo expulsas no segundo ponto de
expulsao, ficando todas as placas posicionadas para entrar de novo na fase de injecgéo.




"DESCRICAQ"

"MAQUINA PARA FABRICAR RECIPIENTES DE POLIETILENO POR INJECCAO

DE SOPRO"

A presente invengao tem por objecto uma maquina para fabricar
recipientes de Polietileno por injec¢édo de sopro.

A referida maquina apresenta como novidade a sua constituicdo e
funcionali@ade, as quais se conseguem obter da referida maquina para modar as
referidas pré-formas utilizadas, através do que com o sopro das mesmas, se
conseguem obter os recipientes anteriormente citados.

Com a maquina da invengao consegue-se reduzir metade da fase de
sopro em rela¢ao a da injecgao ou de conformacgao das formas.

De acordo com o desenho, a maquina compreende um corpo tubular
central, apresentando trés bracos radiais exteriores e um brago central radial
sobreposto.

Concéntrico com o corpo tubular, existe aparece um numero impar de
divisdbes e um par de placas porta formas, deixando um vazio para o movimento,
sobreposto da fase de sopro.

A rotacdo alternada do conjunto é produzida por um sistema de
pinhdo-cremalheira, accionado por um motor, 0 que proporciona um movimento de
vaivém ao corpo central, o qual transmite o dito movimento as placas porta-formas,

gragas a seguranga dada por um sistema de fixagao situado nos bragos radiais.



PRIMEIRO CICLO

A maquina efectua uma injecg¢do sobre dois moldes ao mesmo tempo.
As placas porta-formas que formam uma parte do molde no momento da injecgao ja

tém a figura (fémea) do colo do recipiente a fabricar.

SEGUNDQ CICLO

Quando as formas estdo conformadas, e através do sistema rotativo
alternativo de vaivém, em posig¢ao horizontal, as duas placas porta-formas passam a
posicao de témpera na qual o tempo de exposi¢éo €, uma vez o tempo de injecgdo
para as placas que ocupam uma posiGao par, € uma vez e meia para as que

ocupam uma posi¢ao impar.

TERCEIRO CICLO

Em seguida, e através do mesmo sistema de rotagao, as duas placas
porta-formas passam a posi¢ao seguinte, na qual, a mais avangada se mantém na
posi¢cao de sopro bi-orientado, permanecendo a placa anterior na 22 posigao de
témpera.

Sendo o tempo de sopro ligeiramente inferior a metade do ciclo de
injeccao, mediante um movimento de vaivém sobreposto ao principal, a placa porta-
formas desloca-se da 22 posicdo de témpera a posicdo de sopro, deslocando a,
posi¢cao de sopro até ao primeiro ponto de expulsdo dos recipientes ja soprados e

correspondentes a primeira placa porta-formas.

QUARTO CICLO

Quando se repete novamente o ciclo geral definido pelo tempo de

injeccao, a placa porta-formas que se encontra na posicao de sopro passa a
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segunda posicdo de expulsao, ficando a primeira posi¢ao de expulsdo anterior vazia
€ a espera da primeira placa do ciclo de sopro posterior.

Com o objectivo de compreender mais facilmente nao sé a constituigéo
mas também o proprio uso da maquina da invengao, refere-se em seguida um
exemplo pratico de realizag¢éo, sendo a dita execugao meramente enunciativa € em
caso algum limitativa da mesma, tal como se mostra nos desenhos anexos, nos
quais:

A Figura 1 apresenta uma perspectiva plana da constituicao da
maquina.

A Figura 2 mostra, de uma forma sequencial e esquematica os ciclos
de formagao das formas e a conformagéo e expulsdo dos recipientes.

Com referéncia aos desenhos mostra-se a maquina da invencao.

A maquina compreende uma peca tubular central 1, dotada num sector
do seu perimetro de uma cremalheira 2 que engrena com o pinhao accionado por
um motor 3, para produzir o movimento rotativo alternativo.

A peca tubular 1 apresenta uns bragos radiais exteriores 4, 4a, que

deslocam o conjunto de placas porta-formas.

FASE | QU DE INJECCAQ

Da posigao de injecg¢ao 1, as duas placas porta-formas, com as formas,
ja injectadas em ambos os moldes, passam da zona de témpera Il (situagado lIla),
onde permanecem o mesmo tempo de injec¢ao, que € o que nos define o ciclo da
maquina.

FASE 1l OU DE TEMPERA 1

No ciclo seguinte, as duas placas situadas na fase |l (situagao lla),
passam para a posicado llb - Illla e lllb. Na posi¢ao mais avangada (lllb), produz-se

0 sopro das formas.



FASE 1l OU DE SOPRADO - TEMPERADO - EXPULSAQ:

Sendo o tempo de sopro ligeiramente inferior a metade do tempo de
injecgdo, o brago 4a de movimento alternado sobreposto, accionado por um cilindro
X, transporta a placa porta-formas, situada em Ilb - llla (temperado Il), para a
posi¢do de soprado lllb, passando a que existe neste ponto para a posicao llic - IVa,
onde os recipientes ja soprados sdo expulsos simultaneamente para o segundo ciclo

de sopro, ficando vazia a posigao lIb - llla.

FASE IV DE EXPULSAQO E ESPERA

Quando se repete o ciclo geral, as placas situadas em lllb e llic - IVa,
passam a posi¢ao IVb - Va e Vb (na primeira Vb s@o expulsos os recipientes do
segundo ciclo de sopro), ficando a posicao llic - IVa vazia e lisa, para receber a

proxima placa do ciclo posterior.

FASE V OU POSICAQ DE ESPERA

Na posicdo de espera V (IVb - Va e Vb), as placas estao livres de
recipientes e lisas para entrar de novo na fase | de injecgao.

Tendo sido descrita suficientemente a natureza da invengao, assim
como a maneira de realizar-se na pratica, deve fazer-se constar que as disposigoes,
anteriormente indicadas e representadas nos desenhos anexos (Figura 1 e Figura
2), sao susceptiveis de modificagcdes de pormenores, enquanto nao alterarem o seu

principio fundamental.

Lisboa, 12 de Marco de 1996
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REIVINDICACOES

1- Méaquina aperfeigoada para fabricar recipientes de Polietileno por injecgao
de sopro, caracterizada pelo facto de compreender uma peca tubular central dotada,
numa zona do seu perimetro, de uma cremalheira dentada que engrena no pinhao
de arranque de um motor; encontrando-se dotada a pega tubular de varios bragos
radiais que proporcionam o movimento de translacgéo e rotagdo a uma série de

- placas porta-formas, um de cujos bragos, o maior em comprimento, & controlado por
- intermédio de um cilindro e efectua um movimento alternativo sobreposto, enquanto

o resto dos bragos estao também controlados por cilindros que fixam as placas no

sentido radial.

Lisboa, 12 de Margo de 1996
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