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(567) Resumo: PROCESSO DE FABRICACAO DE UM PRODUTO
DE VIDRO OCO E DISPOSITIVO PARA A EXECUGAO DO
PROCESSO. A invengéo se refere a um processo de fabricagdo de um
produto (30) feito de vidro oco que emprega pelo menos um molde que
compreende dois meios moldes (100, 200) que se fecham em uma
extremidade sobre um molde de anel (300), e que sédo obturados na
outra extremidade por um fundo, processo que compreende um
engraxamento de pelo menos um dos ditos moldes na posi¢édo fechada
dos ditos meios moldes (100, 200) sobre o dito molde de anel (300),
mas o dito fundo n&o obturando a dita outra extremidade,
caracterizado pelo fato de que o engraxamento compreende uma
pulverizagéo por um bastdo (4) em movimento dentro da cavidade do
molde, e pelo fato de que o bastdo (4) é levado por um robd (1) mével
ao longo do lado dos moldes de esbogo de uma maquina 1.S.; a um
dispositivo para a execugéo do processo.
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“PROCESSO DE FABRICACAO DE UM PRODUTO DE VIDRO OCO E
DISPOSITIVO PARA A EXECUCAO DO PROCESSO”

A presente invengdo € relativa a fabrica¢do de produtos feitos
de vidro oco, tais como garrafas, frascos ou potes.

Essa fabricagdo emprega maquinas I.S (Individual Section),
nas quais cada se¢cdo € destinada a tratar uma pré-forma ou vdrias
simultaneamente, cada pré-forma sendo recebida e tratada em um molde de
esbogo, e depois um molde de acabamento dedicados.

O molde de esbogo € constituido por dois meios moldes que
definem um plano de junta vertical no inicio do ciclo de fabricagéo.

Os dois meios moldes se fecham sobre um molde de anel na
extremidade inferior do molde de esbogo.

O molde de esbogo compreende também um pungado do qual o
movimento ascendente produz a perfuragdo do esbogo.

O carregamento da pré-forma no molde de esbogo € efetuado
por gravidade, por sua extremidade superior aberta e encimada por um funil.

No processo prensado-insuflado, esse carregamento € efetuado
na posigdo baixa do pungdo. Fecha-se em seguida a extremidade superior do
molde de esbogo pelo fundo e depois o pungio efetua um movimento que
parte do molde de anel para cima, arrastando a pré-forma com ele Depois de
ter preenchido o fundo do molde (parte superior), o vidro atravessa os canais
de prensagem para formar o anel.

No processo insuflado-insuflado, o carregamento da pré-forma
é efetuado na posi¢do alta do pungdo, entretanto relativamente curto. A
extremidade superior do molde de esbogo é ligada a um meio para a
compressdo do fundo da pré-forma, que tem como efeito formar o anel. E
depois essa extremidade superior é fechada pelo fundo de esbogo, o pungdo &
descido e a perfuragdo do esbogo é efetuada por insuflagdo.

O fundo de esbogo, e os dois meios moldes de esbogo sdo
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abertos, e o esbogo mantido pelo molde de anel é transferido para o molde de
acabamento por reviramento de acordo com um eixo horizontal.

A conformagio do esbogo em produto final é executada em
trés fases:

- alongamento do esbogo sob seu préprio peso;

- inflagdo do esbogo alongado;

- extragdo da garrafa.

Uma fonte importante de defeitos de aspecto na superficie do
produto acabado provém do contato relativamente violento da pré-forma com
a superficie da cavidade do molde de esbogo por ocasido do carregamento. E
necessario, para suprimir esses defeitos, cuidar da qualidade da superficie da
cavidade, assim como do deslizamento da pré-forma sobre a superficie da
cavidade, por engraxamentos periodicos dessa ultima.

Estes engraxamentos s3o normalmente efetuados por um
operador com o auxilio de uma escova previamente mergulhada em o6leo. O
operador pode proceder sem se interromper, sem paralisagdo do
funcionamento normal da maquina 1.S., mas condi¢Ges de seguranca maiores
podem prescrever a ejecdo das pré-formas destinadas a secdo em questdo
durante pelo menos um ciclo de funcionamento da maquina.

O emgraxamento dos moldes de esbogo por um operador
apresenta varios tipos de problemas.

Em primeiro lugar, o operador € submetido a uma temperatura
elevada e a um ruido alto mesmo quando utiliza as prote¢des recomendadas
habitualmente. A exposi¢do a tais condi¢bes pode ser limitada no tempo por
regulamentag¢des nacionais, por exemplo.

Além disso, ele deve coordenar seus movimentos com aqueles
de elementos mecanicos automatizados, e pode sentir rapidamente uma
tensdao, um cansago.

Por outro lado, o operador engraxa os moldes periodicamente
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de acordo com uma escolha mais ou menos aleatéria, mas nfo reserva o
engraxamento somente aos moldes que realmente precisam dela.

Foi verificado por outro lado que a quantidade de dleo
colocado na escova € superior a quantidade necessaria, e que a camada
colocada ¢ irregular. Além disso, a aplicagdo com a escova € relativamente
complexa e demorada, necessitando por exemplo, depois de imersdo no éleo,
que se elimine o excesso desse ultimo sobre a escova.

Os inventores se deram como objetivo a concep¢do de um
novo processo no qual uma quantidade minima de 6leo é colocada em uma
camada de espessura regular sobre toda a superficie da cavidade dos moldes,
e sem intervencao fisica direta de um operador.

Com essa finalidade, a invengdo tem como objeto um processo
de fabricagdo de um produto feito de vidro oco que emprega pelo menos um
molde que compreende dois meios moldes que se fecham em uma
extremidade sobre um molde de anel, e que sdo obturados na outra
extremidade por um fundo, processo que compreende um engraxamento de
pelo menos um dos ditos moldes na posi¢do fechada dos ditos meios moldes
sobre o dito molde de anel, mas o dito fundo ndo obturando a dita outra
extremidade, caracterizado pelo fato de que o engraxamento compreende uma
pulverizagdo por um bastdo em movimento dentro da cavidade do molde, e
pelo fato de que o bastdo ¢ levado por um rob6é moével ao longo do lado dos
moldes de esbogo de uma méquina I.S.

O engraxamento do molde na posigdo fechada pode ser
realizado em uma operagdo, quer dizer que o engraxamento dos dois meios
moldes separadamente ¢é evitado. Entretanto, nessa configuragdo, os
inventores mostraram a qualidade de um engraxamento efetuado por uma
ferramenta de pulverizagdo em movimento na cavidade do molde. No caso de
produtos feitos de vidro oco de tipo garrafas que apresentam um eixo de

revolugdo, a ferramenta de pulverizagdo pode consistir em um bastdo do qual
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a extremidade pulveriza um cone de 6leo de 45° por exemplo. Mas todas as
formas de bastdes de pulverizagdo podem ser consideradas em func¢do da
forma dos moldes.

O bastdo de pulverizacgdo € ligado a meios de comando e para
sua colocacdo em agdo, que estdo vantajosamente a distincia, e isolados, de
modo que o operador ndo sofre mais nem calor nem ruido para engraxar os
moldes.

De acordo com uma primeira variante, o processo da invengdo
compreende:

- na posi¢do fechada dos meios moldes sobre o molde de anel,
a introdugdo do bastdo de pulverizagdo dentro da cavidade do molde pela
extremidade desse Gltimo deixada aberta pela auséncia do dito fundo,

- o movimento do bastdo na dire¢gdo do molde de anel e a
pulverizagdo simultdnea pelo bastio de uma camada regular sobre toda a
superficie da cavidade,

- a abertura dos dois meios moldes,

- eventualmente um recuo do bastdo em relagdo ao molde de
anel,

- e depois a pulverizagdo do molde de anel pelo bast3o.

De acordo com uma segunda variante, o processo compreende:

- na posi¢do ndo fechada dos meios moldes sobre o molde de
anel, o posicionamento do bastio de pulverizagdo a distdncia do molde de
anel adaptada para sua pulverizagdo,

- a pulverizagdo do molde de anel pelo bast3o,

- o fechamento dos meios moldes sobre o molde de anel,

- eventualmente uma aproximagdo do bastdo em relagdo ao
molde de anel,

- e depois o afastamento do bastdo em relagdo ao molde de

anel e a pulverizagdo simultinea pelo bastdo de uma camada regular sobre
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Em uma realizagcdo especialmente interessante, o
engraxamento dos moldes ¢ submetido a um controle ponta quente dos
produtos feitos de vidro oco. Por ponta quente, entende-se comumente a fase
do processo na qual os produtos saem dos moldes de acabamento, justo apds
sua conformacgédo definitiva. Um controle ponta quente tem também como
objetivo identificar defeitos sobre o produto formado, notadamente em sua
parte que corresponde ao primeiro contato da pré-forma com o molde de
esbogo, por ocasido do carregamento.

Identifica-se de qual molde provém o produto defeituoso, e
efetua-se o engraxamento da cavidade desse molde.

O controle ponta quente consiste de preferéncia na medig¢io da
radiagdo infravermelha emitida pelos produtos na saida dos moldes,
estabelecendo uma cartografia da superficie dos produtos.

O engraxamento dos moldes de acabamento de acordo com o
processo da invengdo pode ser considerado. No entanto, € o engraxamento
dos moldes de esbogo, muito mais determinante como explicado acima
relativamente ao carregamento da pré-forma, que é mais especialmente visado
aqui.

De acordo com a invengdo, efetua-se assim de preferéncia o
engraxamento de molde(s) de esbogo, secdo apds secdo. E possivel,
notadamente s6 engraxar o ou os moldes de esbogo de uma se¢do da maquina
I.S., que correspondem por exemplo a um ou varios produtos avaliados como
defeituosos pelo controle ponta quente, e depois tratar as outras se¢des da
mesma maneira, uma por uma. Também ¢é possivel efetuar as mesmas
operagdes de engraxamento na auséncia de qualquer controle ponta quente
dos produtos feitos de vidro oco, de acordo com uma seqiiéncia
preestabelecida.

Em uma execugio vantajosa, efetua-se simultaneamente o
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engraxamento de todos os moldes de esbogo que pertencem a uma mesma
se¢do de uma maquina I.S. com o auxilio de um dispositivo que compreende
tantos bastdes de pulverizagdo quantos forem os moldes de esbogo que a dita
se¢do compreende. O dispositivo que leva os bastdes navega de se¢do em
sec¢ao.

Adaptagdes do ciclo de funcionamento da se¢do em decorrer
de engraxamento da maquina I.S. podem se revelar judiciosas. Assim, de
acordo com outras caracteristicas do processo da invengdo, quando ¢ efetuado
o engraxamento de molde(s) de esboco de uma se¢do, em decorrer de
funcionamento da maquina L.S.,

- a ou as pré-forma(s) destinada(s) a esse(s) molde(s) de
esboco € (sdo) ejetada(s), (a cavidade desse ou desses molde(s) permanece
livre para a introdugéo e a utilizagdo do bastio de pulverizagdo);

- 0 ou os molde(s) de anel correspondente(s) permanece(m) no
lado do molde de esbogo (nenhuma conformagéo de vidro ocorrendo durante
esse ciclo modificado de engraxamento, nenhuma transferéncia para o molde
de acabamento é necessaria, ¢ 0 molde de anel esta corretamente posicionado
para o inicio do proximo ciclo de produgio);

- o resfriamento desse ou desses molde(s) de esbogo ¢é
paralisado.

No que diz respeito a essa ultima adaptagdo do ciclo de
funcionamento da se¢do em decorrer de engraxamento, ¢ precisado que a
temperatura dos moldes de esbogo e dos moldes de anel € muito importante
na fabricac¢do de produtos feitos de vidro oco. De fato, é conveniente que essa
temperatura ndo seja muito elevada, pois o puncdo quando se retrai arrasta
entdo fios de vidro proscritos para o consumo. E por essa razio que um
circuito de fluido de resfriamento equipa os moldes.

No entanto um molde de esbogo frio demais € fonte de defeitos

do produto feito de vidro oco. Assim quando o engraxamento necessitou a
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ejecdo de uma ou varias pré-formas por molde de esbogo, esse ultimo pode
estar frio demais para uma ou varoas das primeiras produgdes seguintes, de
modo que essas tltimas devem ser jogadas fora. E por essa razdo que é qtil
interromper o resfriamento do ou dos moldes de esbogo.

Além disso, o engraxamento sendo feito com molde fechado
de acordo com a invengdo, esse altimo se resfria menos.

Um outro objeto da invengédo consiste em um dispositivo para
a execugdo do processo descrito acima, que compreende:

- um ou varios bastdes de pulverizagdo simultidnea de um
fluido de engraxamento dentro da cavidade do mesmo niimero de moldes de
esbogo que pertencem a uma mesma se¢do de uma maquina I.S., cada um
desses moldes de esbogo tendo em sua extremidade inferior seus dois meios
moldes constitutivos na posi¢do fechada sobre o molde de anel
correspondente, sua extremidade superior ndo sendo obturada pelo fundo de
esbogo correspondente,

- meios de comando e colocagdo em agdo do ou dos bastdes de
pulverizacao,

- ¢ meios de adaptagdo do ciclo de funcionamento da dita
se¢cdo de uma maquina L.S.,

- 0 ou os ditos bastdes sendo levado(s) por um robé movel ao
longo do lado de moldes de esbogo da dita maquina L.S..

Os meios de adaptagdo do ciclo de funcionamento da se¢do se
referem notadamente as modificagdes seguintes:

- os moldes de anel permanecem no lado do molde de esbogo;

- os moldes de acabamento sdo imobilizados na posi¢do de
inicio de ciclo de produgio.

De acordo com caracteristicas preferidas do dispositivo da
invencg3o:

- 0 rob6 € montado moével em translagdo sobre um trilho que
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vai ao longo do lado dos moldes de esbogo da dita maquina L.S.;

- 0 robd tem seis eixos de deslocamento.

Os meios de adaptagdo do ciclo de funcionamento da se¢do
compreender também vantajosamente meios de ejecdo da ou das pré-forma(s)
destinada(s) ao(s) molde(s) de esbogo em decorrer de engraxamento.

De preferéncia, os ditos meios de comando e colocagdo em
acdo do ou dos bastdo(Ges) de pulverizagdo sdo ligados a meios de detec¢do
de defeitos do produto depois de sua conformagdo. Esses meios de deteccdo
de defeitos consistem oportunamente em um controle ponta quente dos
produtos, tal como a medi¢do da radiagdo infravermelha emitida pelos
produtos na saida dos moldes, como ja mencionado acima. Essa medic¢do
permite localizar precisamente defeitos sobre o produto, eventualmente a
reprodutibilidade de certos defeitos, e localizar em conseqiiéncia disso
defeitos na cavidade de um molde de esbogo por exemplo. A detecgdo de
defeitos em ponta quente, quer dizer no inicio da obtengdo do produto,
permite intervir sobre os moldes defeituosos por engraxamento o mais
rapidamente possivel.

No entanto ndo esta excluido, de acordo com a invencgéo, ligar
os meios de comando e colocagdo em agdo ddo ou dos bastdes de
pulverizagdo a outros meios de detec¢do de defeitos do produto, tais como
controles ponta fria, quer dizer controles automatizados na saida de arco de
recozimento, relativos a diferenga em relacédo as dimensdes desejadas (calibre
...), ou a presenca de uma quantidade maxima de defeitos (vitrificagdes ...).

O dispositivo compreende de preferéncia uma paralisagdo de
seguranga na presenga de um corpo no interior de uma area determinada. De
fato, o suporte dos bastdes de pulverizagdo se adapta do melhor modo
possivel a maquina I.S sendo para isso montado no lado dos moldes de
esbog¢o. Convém evidentemente evitar qualquer colisdo do suporte dos bastdes

com um operador ou com qualquer elemento mecéanico. Além disso, o
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dispositivo pode ser dotado de um movimento de controle de colisdo de uma
alta sensibilidade que em caso de impacto coloca em funcionamento um
alarme e paralisa rapidamente o robd, aplicando para isso uma desaceleracgido
de modo a reduzir o efeito do impacto.

A invengdo ¢ ilustrada com o auxilio do exemplo que se segue,
que se refere aos desenhos em anexo, nos quais

- a Figura 1 é uma representagdo esquematica geral do
dispositivo de engraxamento de acordo com a invengao, ligado a interfaces
uteis para seu funcionamento;

- a Figura 2 € uma representacdo esquematica mais detalhada
dos meios de pulverizagéo de 6leo desse dispositivo de engraxamento;

- e a figura 3 representa o0 modo de engraxamento de acordo
com a inveng¢do de um molde de esbogos de cima para baixo.
Exemplo

Em referéncia a Figura 1, um robé 1 de seis eixos de
deslocamento leva uma ferramenta de engraxamento eventualmente multipla,
descrito mais em detalhes abaixo em referéncia a Figura 2. O robo 1 ¢é
disposto no lado dos moldes de esbo¢co 10 de uma maquina 1.S. 20. Garrafas
30 sdo produzidas no lado dos moldes de acabamento 40 da maquina I.S. 20.

Uma central 50 liga o roboé 1 & maquina 1.S. 20, permitindo
comandar as seqiiéncias de atividade do robd 1 (inclusive uma alimentag¢ao de
ar a 5 bars para a pulverizagdo), e adaptar um ou vdrios ciclos de
funcionamento da se¢do na qual o robé 1 se encontra em intervencgdo. A
central 50 recebe por outro lado da maquina I.S. 20 informagdes tais como
indicac¢do de defeitos de garrafas 30, suscetiveis de acionar a intervenc¢do do
robd 1 na se¢do em questao.

A central 50 recebe também informagdes do proprio robd 1,
tais como proximidade de um corpo estranho que aciona a adaptagdo dos

movimentos ou a paralisagdo do robd, assim como a adaptagdo do
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funcionamento da maquina I.S..

A central 50 € ligada a uma cabine elétrica 60 ela propria
ligada a um computador 70, ambos sendo dedicados aos movimentos do robé.

Finalmente a central 50 é ligada a um terminal 80 pelo qual
um operador pode examinar mas também intervir no funcionamento do
conjunto.

Em referéncia a Figura 2, o robd 1 de seis eixos de
deslocamento ¢ montado mével em translagdo sobre um trilho 5 que passa ao
longo do lado dos moldes de esbogo de uma maquina I.S. ndo representada.
Os diferentes cabos ligados ao robé 1 (alimentagdo elétrica, comando dos
movimentos do robd, alimentagdo em ar comprimido ...) sdo reunidos em uma
cadeia porta-cabos 7 que compensa a translagdo do robd 1.

O robod 1 € equipado de um detector 6 de corpo estranho ligado
a uma paralisagdo automatica. Por outro lado, o brago rob6é tem uma fungdo
automatica de desaceleracdo que reduz o efeito de um contato eventual, por
exemplo em caso de mau funcionamento do detector 6.

O rob6 1 compreende um motor 2 que assegura a translagdo do
mesmo.

Ele leva um conjunto de dois bastdes de pulverizagdo 4
adaptado a se¢des de maquinas 1.S. de pré-forma dupla. Os dois bastées 4 sido
ligados a um reservatoério de 6leo 3 e a uma alimentacdo em ar a 5 bars.

A atividade de cada um dos bastdes 4 € agora descrita em
relacdo com a Figura 3.

Na Figura 3A € representado um molde de esbogo na posi¢do
fechada dos meios moldes 100, 200 sobre o molde de anel 300, mas em
posigdo aberta da extremidade superior (auséncia do fundo de esbogo).

Na Figura 3B, um bastdo de pulveriza¢do 4 se aproxima da
cavidade do molde por cima.

Na Figura 3 C, e C,, o bastdo 4 percorre toda a altura da
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cavidade, com emissdo continua por sua extremidade de um cone de
pulverizacdo de 6leo de 45°. Assim obtém-se o engraxamento das partes da
cavidade que pertencem aos meios moldes 100, 200.

Nas Figuras 3 D, e D,, os meios moldes 100, 200 se afastam
deixando o molde de anel 300 aparente, o bastdo 4 recua de tal modo que sua
pulverizagdo engraxa corretamente o molde de anel.

Nas Figuras 3 E e F, o bastfo € retirado.

Um ciclo normal de produgéo de artigo feito de vidro oco pode
comegar depois de fechamento dos meios moldes sobre o molde de anel e
colocagdo no lugar do funil, para o carregamento de uma nova pré-forma.

Diversos modos de engraxamento de moldes de esbogo sdo
experimentados em uma maquina I.S. de produgdo de garrafas bordelesas,
com se¢do de pré-forma dupla.

Modo 1: operador, eje¢do das pré-formas em dois ciclos de
funcionamento da maquina I.S. para o engraxamento dos moldes de esbogo, e
dois outros ciclos para o engraxamento dos moldes de anel.

Modo 2: operador, sem eje¢do de pré-formas durante o
engraxamento.

Modo 3: robd tal como descrito acima, com substituicdo dos
bastdes de pulverizagdo por uma escova impregnada de uma quantidade
adaptada de oOleo, eje¢do das pré-formas em dois ciclos para o engraxamento
em uma operacado dos moldes de esbog¢o e dos moldes de anel.

Modo 4: de acordo com a invengdo, bastdes de pulverizagio,
ejecdo das pré-formas em um ciclo para o engraxamento dos moldes de
esbog¢o e dos moldes de anel.

Sdo consignados na tabela abaixo o numero de produtos
perdidos em fung¢do do modo de engraxamento. As garrafas rejeitadas sdo as
garrafas defeituosas obtidas depois de engraxamento dos moldes de esbogo

e/ou dos moldes de anel. Esses defeitos provém essencialmente do fato de que
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os moldes de esbogo e/ou os moldes de anel estdo nesse caso em temperatura

baixa demais.

Modo de Pré-formas ejetadas Garrafas rejeitadas Total
engraxamento
4 (2 ciclos paro engraxamento dos | 4 (2 ciclos moldes de
moldes de esbog¢o) esbogo)
1 16

4 (2 ciclos paro engraxamento dos | 4 (2 ciclos molde de anel)
moldes de anel)

4 (2 ciclos moldes de

esbogo)
2 0 8
4 (2 ciclos molde de anel)
3 4 (2 ciclos) 4 (2 ciclos) 8
4 2 (1 ciclo) 4 (2 ciclos) 6

De acordo com os modos 1 e 2, diferencia-se as pré-formas
ejetadas e/ou garrafas rejeitadas depois do engraxamento dos moldes de
esbogo por um lado, dos moldes de anel por outro lado, pois os dois
engraxamentos sdo feitos separadamente.

Os modos 1 e 2 sdo aqueles nos quais um operador deve ser
submetido a calor e ruido.

No modo 3, obtém-se a impregnagdo de uma quantidade
adaptada de 6leo pela escova mergulhando-se a mesma em um banho de 6leo
e depois extraindo-se a mesma e fazendo-se a mesma girar de acordo com um
eixo e duas dire¢des opostas de rotagdo alternativamente para eliminar o
excesso de oleo.

E o modo de engraxamento de acordo com a invengio que
permite perder menos garrafas produzidas.

Além disso, a quantidade de 6leo consumida com os bastdes
de pulverizagdo € cerca de trés vezes inferior aquela consumida com um
operador.

Foi por outro lado avaliada em periodos de produgdo idénticos
de dez dias na mesma maquina I.S. a quantidade das garrafas bordelesas
obtidas com engraxamento por um operador por um lado e engraxamento de

acordo com a inveng¢do por outro lado. Trata-se de uma avaliagdo ponta fria,
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quer dizer na saida de arco de recozimento, de acordo com os quatro critérios
seguintes:

- defeitos de aspecto (manchas de 6leo na garrafa, pedras no
vidro, bolhas ...);

- espessura do vidro (ndo deve ser pequena demais com o risco
de se quebrar);

- calibre = passagem do tamp3io;

- vitrificagdo = corte na espessura do vidro que podem se

formar durante a fabricagfo, e tornam fragil a garrafa.

Engraxamento de acordo com a | Engraxamento por um
invengdo operador

Defeitos de aspecto | 3,70 3,82

Espessura vidro 0,05 0,15

Calibre 0,11 0,15

Vitrificagdes 0,23 0,37

Os resultados sdo porcentagens de garrafas defeituosas. Eles
mostram uma ligeira melhoria da qualidade dos produtos em ponta fria, obtida

pelo engraxamento automatizado de acordo com a invengéo.
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REIVINDICACOES

1. Processo de fabricagdo de um produto de vidro oco (30) que

emprega pelo menos um molde que compreende dois meios moldes (100,
200) que se fecham em uma extremidade sobre um molde de anel (300), e que
sdo obturados na outra extremidade por um fundo, processo que compreende
um engraxamento de pelo menos um dos ditos moldes na posi¢do fechada dos
ditos meios moldes (100, 200) sobre o dito molde de anel (300), mas o dito

fundo ndo obturando a dita outra extremidade, caracterizado pelo fato de que

o engraxamento compreende uma pulverizagdo por um bastdo (4) em
movimento dentro da cavidade do molde, e pelo fato de que o bastdo (4) é
levado por um robd (1) mével ao longo do lado dos moldes de esbogo de uma
maquina L.S.

2. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de que ele compreende:

- na posi¢do fechada dos meios moldes (100, 200) sobre o
molde de anel (300), a introdugdo do bastdo de pulverizagdo (4) dentro da
cavidade do molde pela extremidade desse ultimo deixada aberta pela
auséncia do dito fundo,

- 0 movimento do bastdo (4) na dire¢do do molde de anel (300)
e a pulverizag¢do simultdnea pelo bastdo (4) de uma camada regular sobre toda
a superficie da cavidade,

- a abertura dos dois meios moldes (100, 200),

- eventualmente um recuo do bastdo (4) em relagdo ao molde
de anel (300),

- e depois a pulverizagdo do molde de anel (300) pelo bastido
(4).

3. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de que ele compreende:

- na posi¢do ndo fechada dos meios moldes (100, 200) sobre o
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molde de anel (300), o posicionamento do bastdo de pulverizagdo (4) a
distdncia do molde de anel (300) adaptada para sua pulverizagio,

- a pulverizac¢do do molde de anel (300) pelo bastio (4),

- o fechamento dos meios moldes (100, 200) sobre o molde de
anel (300),

- eventualmente uma aproximacéo do bastido (4) em relagdo ao
molde de anel (300),

- e depois o afastamento do bastdo (4) em relagcdo ao molde de
anel (300) e a pulverizacdo simultdnea pelo bastio (4) de uma camada regular
sobre toda a superficie da cavidade.

4. Processo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que o engraxamento dos moldes é

submetido a um controle ponta quente dos produtos feitos de vidro oco.

5. Processo de acordo com a reivindicagdo 4, caracterizado

pelo fato de que o controle ponta quente consiste na medi¢do da radiagdo
infravermelha emitida pelos produtos (30) na saida dos moldes.
6. Processo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que o engraxamento dos moldes de

esbogo é efetuado segdo apds segdo.
7. Processo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que efetua-se simultaneamente o

engraxamento de todos os moldes de esbogo que pertencem a uma mesma
se¢do de uma maquina I.S. com o auxilio de um dispositivo que compreende
tantos bastdes de pulverizagdo (4) quantos forem os moldes de esbogo que a
dita se¢do compreende.

8. Processo de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado

pelo fato de que quando ¢ efetuado o engraxamento de molde(s) de esbogo de
uma se¢do, em decorrer de funcionamento da maquina I.S., a ou as pré-

forma(s) destinada(s) a esse(s) molde(s) de esbogo € (sdo) ejetada(s).
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9. Processo de acordo com a reivindica¢do 6, caracterizado

pelo fato de que quando € efetuado o engraxamento de molde(s) de esbogo de
uma se¢éo, em decorrer de funcionamento da maquina I.S., o ou os molde(s)
de anel correspondente(s) permanece(m) no lado do molde de esbogo.

10. Processo de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado

pelo fato de que quando é efetuado o engraxamento de molde(s) de esbogo de
uma se¢do, em decorrer de funcionamento da maquina I.S., o resfriamento
desse ou desses molde(s) de esbogo € paralisado.

11. Dispositivo para a execugdo do processo de acordo com

uma das reivindica¢des precedentes, caracterizado pelo fato de que ele

compreende:

- um ou varios bastdes (4) de pulverizagdo simultdnea de um
fluido de engraxamento dentro da cavidade do mesmo numero de moldes de
esbogo que pertencem a uma mesma se¢do de uma maquina I.S., cada um
desses moldes de esbog¢o tendo em sua extremidade inferior seus dois meios
moldes constitutivos (100, 200) na posi¢do fechada sobre o molde de anel
(300) correspondente, sua extremidade superior ndo sendo obturada pelo
fundo de esbogo correspondente,

- meios de comando e colocagdo em agdo (1, 50, 60, 70, 80) do
ou dos bastdes de pulverizagdo (4),

- e meios de adaptagdo (50, 80) do ciclo de funcionamento da
dita se¢do de uma maquina L.S.,

- 0 ou os ditos bastdes (4) sendo levado(s) por um robé (1)
movel ao longo do lado de moldes de esbogo da dita maquina IL.S..

12. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 11,

caracterizado pelo fato de que o rob6 (1) é montado mével em translagédo

sobre um trilho (5) que vai ao longo do lado dos moldes de esbogo da dita
maquina L.S..

13. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 11 ou
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12, caracterizado pelo fato de que o robd (1) tem seis eixos de deslocamento.

14. Dispositivo de acordo com uma das reivindica¢des 11 a 13,

caracterizado pelo fato de que os ditos meios de adaptagdo (50, 80)

compreendem meios de eje¢do da ou das pré-forma(s) destinada(s) ao(s)
molde(s) de esbogo em decorrer de engraxamento.
15. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagGes 11 a 14,

caracterizado pelo fato de que os ditos meios de comando e coloca¢do em

acgdo (1, 50, 60, 70, 80) do ou dos bastdo(des) de pulverizagido (4) sdo ligados
a meios de detecgéo de defeitos do produto depois de sua conformagio.
16. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 11 a 15,

caracterizado pelo fato de que ele compreende uma paralisagdo de seguranga

(6) na presenga de um corpo no interior de uma area determinada.
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RESUMO
“PROCESSO DE FABRICACAO DE UM PRODUTO DE VIDRO OCO E
DISPOSITIVO PARA A EXECUCAO DO PROCESSO”

A invengdo se refere a um processo de fabricagdo de um
produto (30) feito de vidro oco que emprega pelo menos um molde que
compreende dois meios moldes (100, 200) que se fecham em uma
extremidade sobre um molde de anel (300), e que sdo obturados na outra
extremidade por um fundo, processo que compreende um engraxamento de
pelo menos um dos ditos moldes na posi¢do fechada dos ditos meios moldes
(100, 200) sobre o dito molde de anel (300), mas o dito fundo ndo obturando a
dita outra extremidade, caracterizado pelo fato de que o engraxamento
compreende uma pulverizagdo por um bastio (4) em movimento dentro da
cavidade do molde, e pelo fato de que o bastdo (4) é levado por um robd (1)
movel ao longo do lado dos moldes de esbogo de uma maquina I.S.; a um

dispositivo para a execugdo do processo.
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