(1 P1 0508449-0 B1 MOERRMV MR

L ¢ (22) Data do Depésito: 01/03/2005
Sepfbliﬁatfede | tiva Fol ?af_“ (45) Data de Concess&o: 23/02/2016
e do Comércio Exteric;r (RPI 2355)

Instituto Nacional da Propriedade Industrial

(54) Titulo: DISPOSITIVO E METODO PARA CONDICIONAMENTO DE OBJETOS EM MATERIAL
PLASTICO E EQUIPAMENTO DE MOLDAGEM PARA OBJETOS PLASTICOS

(51) Int.Cl.: B29C 45/42; B29C 45/72

(30) Prioridade Unionista: 02/03/2004 IT RM2004A000107

(73) Titular(es): S.I.P.A SOCIETA INDUSTRIALIZZAZIONE PROGETTAZIONE E AUTOMAZIONE S.P.
A

(72) Inventor(es): MATTEO ZOPPAS, MASSIMO CORAN



1/22

Relatério Descritivo da Patente de Invencgao para:
“DISPOSITIVO E METODO PARA CONDICIONAMNETO DE OBJETOS EM
MATERIAL PLASTICO E EQUIPAMENTO DE MOLDAGEM PARA OBJETOS
PLASTICOS” .

Campo da Invencao

[0001] A presente invencao refere-se a um
dispositivo para moldar objetos de material pléstico,
projetados para realizar uma parte de seu condicionamento
fora do préprio molde, com o objetivo de aumentar a taxa da
producdo da estacdo de prensa ou molde; tais objetos de
material plastico podem estar nas “pré-formas
particulares”, pretendidas para ser transformadas
subsequentemente em recipientes pldsticos, especialmente
frascos ou jarros com um processo de fundicao.

Estado da Técnica

[0002] Para a produgdo de recipientes,
especialmente aqueles para alimentos liquidos ou fluidos, a
pratica foi por algum tempo empregar materiais pldsticos e
em particular, PET (tereftalato de polietileno). Tais
recipientes, embora sejam de varios tipos (por exemplo,
frascos, jarros, flagons) serao aqui referidos
genericamente como os frascos que representam de fato os

recipientes mais usados.
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[0003] Existem dois tipos principais de processos
de produgdo para frascos plédsticos, o assim denominado
“processo de estagio Unico” e *“processo de dois estdgios”
no curso de ambos, é produzido um produto intermedidrio, o
assim denominado pré-forma ou parison. As pré-formas séo
obtidas através de varios processos, por exemplo, por
injec¢do, por extrusdo ligada as operag¢des adicionais de
moldagem por calor etc.

[0004] No processo de dois estdgios, as pré-formas
obtidas, por exemplo, por moldagem por injecdo, geralmente
com os moldes equipados com um grande nuUmero de cavidades
de molde, sdo resfriados e mantidos em uma localizacdo de
estoque intermedidria mantida a temperatura ambiente. A
operacdo de fundicdo é feita a seguir sujeita ao calor para
fazer as pré-formas suficientemente pldsticas.

[0005] Geralmente, a fase mais longa da maioria dos
processos de moldagem por injecdo é a fase de resfriamento
do objeto moldado dentro do prdéprio molde, ate que esteja
suficientemente rigida para ser extraida do molde e
manipulada. Consequentemente, para aumentar a taxa de
producdo da estagdo de moldagem foram desenvolvidos varios
dispositivos para realizar a parte do resfriamento das pré-

formas fora do molde de injecao.
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[0006] Exemplos de alguns dispositivos sdo
descritos no documento de patente EP 1252007 e no pedido de
patente italiano RM2003A000459.

[0007] Tal dispositivo do estado da técnica,
ilustrado na figura 1 e indicado <globalmente pela
referéncia numérica 1, é fornecido com uma primeira placa
deslizante 2 que, traslada horizontalmente, introduza a si
mesma entre as duas metades abertas do molde da injec¢do. Um
grupo de N pré-formas P, onde N indica o nUmero de
cavidades de moldagem do molde, cai nos entalhes 10 da
placa deslizante 2. A placa deslizante transladante ¢é
extraida do molde e posicionada na vertical de uma segunda
placa que gira 3 nos dois lados dos quais estd situado um
grupo de N cavidades tipo cdlice refrigerantes, ou
simplesmente em cdlices do tipo descrito, por exemplo, no
pedido de patente WO 02/074518. As N pré-formas realizam P
quedas nas cavidades refrigerantes em qualquer um dos dois
lados da segunda placa giratdéria 3, onde podem continuar
refrigerando fora do molde da injecdo até que alcancem a
temperatura desejada.

[0008] Um objetivo importante da invencdao atual e
fornecer um dispositivo para o molde de objetos plasticos e
um método relativo de moldagem a fim de aumentar o ciclo de

tempo da estacdao de moldagem pela realizacdo da parte de
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refrigeragcdo dos objetos moldados fora do molde de
extracdo, representando um aperfeicoamento significativo
diante dos dispositivos e métodos conhecidos, e
particularmente, diante daqueles descritos no documento de
patente EP 12520007.

[0009] Um outro objetivo da presente invencao ¢é
fornecer um dispositivo alternativo com uma construg¢do mais
simples e mais econdmica e que retém uma caracteristica de
modularidade que o permita de ser empregado em plantas de
moldagem j& existentes.

[0010] Um objetivo adicional da invencdo é melhorar
a qualidade da pré-forma produzida, fazendo manipulacado da
mesma mais direta e racional durante uma fase de sua
produgdo quando estd mais extremamente sujeita aos danos,
estando ainda dquente e de durabilidade de superficie
reduzida.

Sumario da Invencgdo

[0011] Os objetivos acima sdao alcangados, de acordo
com um aspecto da presente invencdo através de um
dispositivo para condicionar os objetos pldsticos, tendo um
comprimento, compreendendo:

uma torre giratdéria compreendendo dois lados opostos

que incluem um primeiro lado e um segundo lado, em que o
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primeiro lado e o segundo lado da torre giratdéria estdo
voltados em direcdes opostas;

um grupo de cavidades de condicionamento, cada
cavidade de condicionamento tendo um comprimento e sendo
fornecidas com respectiva abertura para a insercdo dos
referidos objetos, definindo o referido grupo de cavidades
de condicionamento compreendendo a primeira e a segunda
cavidades;

em que as aberturas da primeira cavidade de
condicionamento estdo localizadas no primeiro lado da torre
giratéria, e

as aberturas da segunda cavidade de condicionamento
estdo localizadas no segundo lado da torre, de modo que as
aberturas da primeira cavidade e as aberturas da segunda
cavidade de condicionamento estdo voltadas em direcdes
opostas,

a primeira cavidade de condicionamento sendo
localizada de tal forma gque esteja lado a lado com a
segunda cavidade de condicionamento por pelo menos parte de
seu prdéprio comprimento.

[0012] De acordo com um segundo aspecto da presente
invencdo, através de um dispositivo de moldagem para
objetos plédsticos que que inclui o dispositivo de

condicionamento de objetos pléasticos em que ¢é fornecido
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meio de manipulacdo projetado para inclinar a referida
torre para girar, cada vez, para cima ou para baixo em
direcdo ao referido primeiro lado ou o referido segundo
lado.

[0013] A partir de um terceiro aspecto da presente
invencdao, os objetivos acima mencionados sdo alcancados a
partir de um método de condicionamento para objetos de
material plédstico, caracterizado pelo fato de incluir as
seguintes operacdes:

— arranjar o referido primeiro lado (A) do dispositivo
de condicionamento (20) de acordo com a reivindicacdo 1
voltado para cima;

— introduzir a torre giratdéria no meio das duas
metades abertas (S5) de um molde de formacdo aquecido;

- transferir pelo menos um grupo de objetos moldados,
resultando de uma operagdo da prensa, do referido molde no
qual foram formados, para a referida torre giratdria de
modo a reencher pelo menos uma parte das referidas
cavidades de condicionamento do referido primeiro lado (A);

— extrair a torre giratéria das duas referidas metades
abertas do molde;

— inclinar a torre giratdéria de modo que o referido

segundo lado (B) esteja voltado para cima.
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[0014] Devido as caracteristicas do dispositivo da
invencdo, uma vantagem importante que se origina do novo
dispositivo é reduzir os custos de produgdo porque tem uma
cinemdtica mais simples. Além disso, devido a simplificacéo
e redugado no numero dos elementos que compdem O
dispositivo, as pré-formas submetem-se a poucas
manipulacdes e, assim, ¢é reduzido o risco de choques,
riscos etc., que podem ocorrer pelo contato com o0s
elementos em contato e com outros corpos a uma temperatura
mais baixa.

[0015] Outras vantagens que surgem da presente
inveng¢dao tornar—-se-ao mais aparentes para um especialista
no assunto a partir da segquinte descricdo detalhada de um
exemplo de uma concretizacdo particular ndo limitativa, com
referéncia as seguintes figuras.

Descri¢do das Figuras

[0016] A figura 1 mostra, em esbogco, uma vista em
perspectiva de uma estagdo de extracgdo e refrigeracgdo de um
tipo conhecido.

[0017] A figura 2 mostra, em esbogo, uma vista
superior de um dispositivo para a extracdo e refrigeracao
para pré-formas de material pldstico, de acordo com uma

concretizagdo preferida da presente invencao.
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[0018] A figura 3 mostra, em esbogo, uma vista em
perspectiva de um detalhe do dispositivo da figura 2.

[0019] A figura 4 mostra, em esbogco, um detalhe de
uma vista lateral, do dispositivo de condicionamento
rotativo na figura 2.

[0020] A figura 4A mostra uma disposicao
esquemdtica das pré-formas no dispositivo de
condicionamento rotativo na figura 2.

[0021] A figura 5 mostra, em esbog¢o, em uma vista
lateral, no dispositivo de condicionamento rotativo na
figura 2, introduzido entre as duas metades abertas de um
molde para a moldagem por injecdo das pré-formas, durante a
fase de carregamento das pré-formas.

[0022] A figura 6 mostra, em esboco, em uma vista
frontal, no dispositivo de condicionamento rotativo da
figura 5 durante a fase de inclinacédo.

[0023] A figura 7 mostra, em esboco, em uma vista
frontal, no dispositivo de condicionamento rotativo da
figura 5 durante a fase de descarregamento das pré-formas.

[0024] A figura 8 mostra a configuracdo fora da
disposicdao da pré-forma no dispositivo de condicionamento
durante um processo de moldagem com quatro prensas para

cada ciclo de condicionamento.
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[0025] A figura 9 mostra a configuragdo fora da
disposicdao da pré-forma no dispositivo de condicionamento
durante um processo de moldagem com seis prensas para cada
ciclo condicionando.

[0026] A figura 10 mostra um layout alternativo da
disposicao de pré-formas.

Descrigado Detalhada

[0027] A figura 2 refere-se a um dispositivo de
condicionamento para objetos plasticos que sao
essencialmente oblongos em um material plastico, em
especial pré-formas em PET, como as dquais, seguindo uma
operacao de moldagem por sopro adicional, frascos, jarros,
canecas ou outros tipos de recipientes sdo produzidos, de
acordo com uma concretizacdo ©preferida da presente
invencdo. Este dispositivo de condicionamento, também
descrito como wuma torreta rotativa, e indicado ©pela
referéncia geral 20, compreende um grupo de corpos de
alojamento 21, mais ou menos tubular na forma ou mesmo 0cCO
e definido também, na descricdo atual, como “cdlices
refrigerantes”.

[0028] Os cdlices refrigerantes 21 sdo fixados em
uma estrutura apropriada ou embalagem de suporte, alinhados

em dois sentidos espaciais, horizontal e vertical, com

referéncia a figura 2, e dispostos em linhas e colunas a
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fim de formar a uma grade quadrada do enredamento. Dentro
de cada cédmara tubular (figura 3) esta um local 22 para o
alojamento das pré-formas, dentro do qual uma unica pré-
forma a ser refrigerada pode ser introduzida através da
abertura de insercdo 23 (figura 4). Para clareza, um
exemplo do que é pretendido por “pré-forma” é descrito na
patente italiana IT B 1289367.

[0029] No exemplo da concretizacdo nas figuras 2 e
4, o0s varios cdlices refrigerantes 21 estdo localizados
lado a lado como estdo as pré-formas que sdo introduzidas
nos mesmos, e o grupo de cdlices 21 constituem um corpo
aproximadamente na forma de um paralelepipedo que cria uma
série de lados gque faceiam um ao outro em pares. Em
particular, relacionando-se a concretizacgdo das figuras 2 e
4, em correspondéncia com os lados maiores A e B do
paralelepipedo, as aberturas de insercdo 23 de dois grupos
de cédlices refrigerantes 21 estdo localizadas com uma face
orientacdo de faceamento, isto é, as aberturas de insercéao
23 de um primeiro grupo de cdlices 21 faceiam o primeiro
lado A da torreta rotativa (ver figura 4) e sao giradas em
direcdao ao fundo, enquanto as aberturas de insercdao 23 de
um segundo grupo de cdlices 21 faceiam o segundo lado B da

torreta rotativa (ver figura 4 e sdao giradas para cima).
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[0030] De acordo com um primeiro aspecto da
presente invencgdao, os locais refrigerantes 22 estéo
situados de tal maneira que, introduzindo duas ou mais pré-
formas para refrigerar nestes locais refrigerantes 22, esse
através da abertura de insercdo 23 localizada no primeiro
lado A, e na outra pré-forma através da abertura de
insercdo 23 situada no segundo lado B, estas duas pré-
formas, uma vez inseridas em seus respectivos locais
refrigerantes, ficam lado a lado por pelo menos parte de
seu comprimento (figura 4, 4A). Dessa maneira, comparada,
por exemplo, com a posicdo dos cdlices refrigerantes em
dispositivos existentes, é possivel usar ©plataformas
rotativas de uma espessura reduzida de modo que elas possam
ser introduzidas diretamente no meio das duas metades
abertas de um molde montado em uma prensa para a moldagem
das pré-formas, ao invés de ter gque usar uma plataforma
deslizante intermedidria suficientemente fina de modo a ser
capaz de ser inserida entre as duas metades abertas dos
moldes. Assim, o tempo de ciclo de resfriamento pode ser
reduzido a medida que a operacgdo de transferéncia de uma
plataforma intermedidria para a torreta refrigerante &
evitada e as pré-formas sdao impedidas de ter gue permanecer
por algum tempo em uma plataforma intermedidria néao

refrigerada.
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[0031] Além disso, desta maneira é possivel
produzir estacdes refrigerantes para objetos pléasticos com
uma estrutura mecdnica, e circultos elétricos/ eletrdnicos
ou pneumdticos apropriados mais simples em comparacdo com
as estacgdes refrigerantes do tipo conhecido.

[0032] Preferivelmente, mas nao necessariamente, o0s
locais refrigerantes 22 estdo situados de tal maneira que,
introduzindo duas ou mais pré-formas a serem refrigeradas,
cada uma em um dos locais refrigerantes 22, um através de
uma abertura de insercdo 23 situada no primeiro lado A, e a
outra pré-forma através de uma abertura de insercdo 23
situada no segundo lado B, as duas pré-formas, uma vez
introduzidas em seus respectivos locais refrigerantes,
ficam, lado a lado, pelo menos uma parte substancial de seu
comprimento (figura 4, 4A).

[0033] Vantajosamente, para reduzir as dimensdes da
largura e do comprimento da torreta rotativa 20, os locais
refrigerantes 22 sdo trabalhados a mdquina entre os corpos
de alojamento 21 de geometria relativamente simples, por
exemplo, livre de cascas, cavidades ou canais refrigerantes
internos, e todos o0s corpos de alojamento 21 estéao
incluidos em um estojo de refreamento formado, no presente
exemplo de concretizagdao (figura 4), de duas placas de

metal frontais 24, 25 e de duas placas laterais 26,
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soldadas ou parafusadas juntas para formar a uma espécie de
caixdo; a partir de tal caixdo, as extremidades dos calices
21, nos quais sdo trabalhadas a maquina as aberturas de
insercao 23, projetam-se.

[0034] O espago interno no caixd@o, entre as paredes
externas 24, 25, 26 e os cédlices refrigerantes, pode ser
reenchido ou de qualquer maneira passado por um liquido
refrigerante projetado para refrigerar as pré-formas
introduzidas nos vadrios locails refrigerantes 22. Um grupo
de ©paredes de particado interna 27, apropriadamente
perfuradas ou drenadas, permite que o liquido refrigerante
realize um fluxo apropriado dentro do caixdo a fim de
molhar e refrigerar os varios vasos tubulares na maneira
desejada.

[0035] Como ficard mais claro a seguir a partir da
descricdo da operacdo de sustentacdao giratéria das figuras
anexas, a fim de controlar a transferéncia das pré-formas
do molde de injeg¢do para os locais 22, simplesmente pela
gravidade, com os locais de refrigeragao 22 disposto como
na figura 2, € necessario que, em cada inclinacgcdo da
sustentacdo rotativa 20, as fileiras dos locails 22
paralelas ao eixo de inclinac¢do estejam na vertical das
fileiras correspondentes das pré-formas ainda unidas ao

molde. Se as posicdes geométricas particulares das fileiras
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dos 1locais de refrigeracdo estiverem adotadas nos dais
lados da sustentacdo giratdéria, por exemplo, quando estas
estiverem dispostas como um losango, 1isso pode resultar em
girar a sustentacdo giratéria em torno do eixo AR, que as
posicdes dos locais do invdélucro ndo correspondem as
posigcbes dos locais do invdélucro no lado oposto. Este
arranjo tipo losango dos locais é esbogado na figura 10. Em
tal, um meio de caixa ¢ fornecido para mover a torreta
giratéria em cada uma de suas rotagdes, para a disténcia
necessdria de modo a localizar cada lado com as aberturas
dos respectivos cdlices na posicdo apropriada. Desta
maneira, em cada inclinacdo da sustentacdo giratéria, as
colunas dos calices sdo posicionadas automaticamente na
vertical de uma coluna correspondente dos moldes da
moldagem por injecdo ou do dispositivo que retira as pré-
formas refrigeradas da estacdo refrigerante 100.

[0036] A torreta giratdéria 20 é fornecida também
com meio de retencdo uUtil para controlar as pré-formas,
projetado para obstrui-las e reté-las em seus locais de
refrigeracdo 22 quando os préprios locais sdo girados para
baixo.

[0037] No exemplo de concretizacao na figura 4, um
sistema de retencdo de pré-formas é obtido com um sistema

de canais 29, 30 conectados a um circuito pneumdtico: para
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manter uma pré-forma em um local refrigerante 22, uma
depressdo pneumdtica nos canais 29, 30, é gerada, enquanto,
para controlar ou talvez para facilitar a expulsdao da pré-
forma, a sustentacdo giratdéria 20 pode ser fornecida com
diferentes tipos de sistemas da extracdo, por exemplo,
sistemas de obstrucdo mecénicos. Sem partir do escopo da
presente invencgdo, € possivel combinar meios de extracéao
mecdnicos com os meios pneumdticos que sdo operados em
reverso, soprando ar comprimido nos canais 29, 30, se
julgado necessario.

[0038] Segue agora uma descri¢cdo de um primeiro
exemplo preferido da operagdo da torreta giratdria 20
descrita acima, Jjunto com uma construgdo adicional e
caracteristicas funcionais de uma estacdo refrigerante, ou
mais geralmente de uma estac¢do condicionante, indicada pela

referéncia detalhada 100 (figura 6), na qual a torreta é

montada.
[0039] A torreta giratéria na figura 2 e montada em
uma estrutura de metal apropriada (figura 5 - 7) que

permite que a mesma mova-se horizontalmente e gire
aproximadamente ate 180° em torno de um eixo rotacional AR,
que € também horizontal de modo a inclinar e a girar o

primeiro ou segundo lado A, B, cada vez para cima ou para
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baixo (ou, em outros tipos de concretizagdo, para outra
direcdao predeterminada).

[0040] A figura 5 relaciona-se a um primeiro
instante da sequéncia de operacao da estacao de
refrigeracdo 100, onde a torreta giratdéria 20 estd em uma
primeira posigdo de carregamento, e onde, € introduzida
entre as metades abertas de um molde, montadas em uma
prensa de moldagem por injecdo, de modo a ficar situada sob
o molde de metade mais elevada 5: hd um numero de N pré-
formas resultantes de um processo de moldagem que sao
deixadas cair do molde de metade 5 nos N locais de
refrigeragdo 22 da sustentacdo 20 claramente ambas a
sustentacdo 20 e o molde sdo projetados de tal maneira que
na vertical de uma casca de moldagem do molde ha um local
22 da sustentacado que é posicionada corretamente no meio do
molde.

[0041] De acordo <com a presente concretizacéao
preferida, o grupo de N pré-formas ¢é deixado cair nos
locais 22 da torreta giratéria 20 que reenche somente
algumas linhas (onde por uma linha, pretende-se uma fileira
de locals 22 perpendiculares ao eixo de rotacdo AR) dos
locais 22, por exemplo, somente as linhas impares 1, 3, 5,
7... ou somente as linhas pares 2, 4, 6, 8 e deixando

interpostas com as linhas reenchidas linhas, linhas vazias



17/22

- respectivamente as linhas pares 2, 4, 6, 8... ou as
linhas impares 1, 3, 5, 7... de modo a formar a uma
sucessao regular de linhas cheias e linhas vazias dos

locais 22. E possivel efetuar outras sequéncias de

reenchimento sem partir do escopo desta invencao.

[0042] A torreta € extraida subsequentemente do
molde 5 - transladando em diregdo a esquerda com referéncia
a figura 5 - de modo a fechar o préprio molde e para

efetuar outro processo de moldagem de N pré-formas; a
torreta 20 é introduzida entdo outra vez no meio dos dois
moldes de metade abertos sob o meio molde 5, e o segundo
grupo de N pré-formas recentemente moldadas ¢é deixado cair
na sustentacdo 20 para reencher as linhas dos locais 22 que
tinham permanecido vazios (respectivamente linhas pares 2,
4, 6, 8... ou as linhas impares 1, 3, 5, 7...).

[0043] Em concretizag¢des alternativas, ¢é possivel
fornecer um movimento ortogonal ao eixo rotacional AR da
torreta 20.

[0044] Quando o segundo grupo de N pré-formas foi
transferido na torreta 20, todos os locails de refrigeracao
22 de um dos dois lados da torreta giratdéria 20 - por
exemplo, lado A estdo ocupados por pré-formas; a torreta
giratdéria 20 ¢é extraida outra vez das metades abertas do

molde 5 e, enquanto esta prossegue para um novo processo de
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moldagem, esta ¢é inclinada (figura 6), girando-a por
aproximadamente 180 graus em torno da linha central AR.

[0045] O segundo lado B é agora girado para cima e
reenchido por wuma série de operacdes i1idénticas aquela
descrita acima, com outros dois grupos de N pré-formas cada
um.

[0046] Quando todos os locais de refrigeragcdao 22 do
lado B estiveram reenchidos também com pré-formas, a
torreta giratdéria 20 é extraida dos meios moldes abertos e
carregada em uma posicdo de descarregamento (figura 7), em
que o primeiro grupo de N pré-formas carregado
primeiramente e que tem agora uma temperatura menor - é
liberado da torreta giratdéria 22, simplesmente deixando o
mesmo cair, com a ajuda do meio de extrag¢do mecdnica dos
canais 29, 30 do sistema de retencdo de pré-forma descrito
acima - em outra sustentacgcao de evacuagao, por exemplo, uma
correia transportadora ou uma caixa de coleta para pré-
formas refrigeradas. Os meios de extragdo sao Dbem
conhecidos e ndo serdo descritos em detalhe aqui. Com este
método de reenchimento é possivel manter um grupo de N pré-
formas, resultantes de uma operacdao da prensa, na estacao
de refrigeracéao 100 para uma quantidade de tempo

equivalente a quatro ciclos de moldagem.
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[0047] A estacdo de refrigeracdo 100 pode entédo
repetir o ciclo de operacdao acima mencionado, descarregando
um grupo de N pré-formas refrigeradas por um periodo de
tempo igual a gquatro ciclos de moldagem cada vez que a
torreta giratdéria 20 é extraida do molde aberto, e carregar
na torreta 20 wum grupo novo de N pré-formas a ser
refrigerado e deixado cair do molde da injecadao (figura 8).

[0048] Do mesmo modo, com um segundo exemplo de
concretizacdo preferido da operacdo da torreta giratéria 20
e da estacdo de refrigeracdo 100 de acordo com outro
aspecto da presente invencdo, descrito aqui abaixo, ¢é
possivel manter um grupo de N pré-formas, resultando de uma
operagao da prensa, para permanecer na estagao de
refrigeracdao 100 para uma quantidade de tempo equivalente a
seis ciclos de moldagem.

[0049] Nesta segunda modalidade de operacgao, a
sustentacdo giratdéria 20 ¢é introduzida entre as metades
abertas de um molde, em uma primeira posig¢do de
carregamento montada na prensa do molde de injecdo, e um
primeiro grupo de N pré-formas, resultando de uma operacao
da prensa, ¢é deixado cair do meio molde nos N locais de
refrigeragdo 22 da torreta 20 de modo a reencher uma
primeira linha dos locais 22 (por exemplo, a linha numero

1), deixando vazias as duas linhas sucessivas dos locais 22
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(as linhas de nUmero 2, 3), entdo, reencher uma segunda
linha (isto ¢ 1linha nuUumero 4), deixando vazias as duas
linhas adjacentes sucessivas (isto é, as linhas de numero
5, 6) e assim por diante, de modo a formar uma sucessao
regular de linhas dos locais 22 cheias e vazias (figura 9).

[0050] Similarmente a uma sequéncia de reenchimento
equivalente a quatro ciclos de moldagem, ¢é carregada na
sustentacdo giratdéria outros cinco grupos de N pré-formas,
cada um resultando de uma operacdao de prensa, para manter
na torreta giratdéria 20 um total de 6 grupos de N pré-
formas a serem refrigeradas, e descarregando um grupo de N
pré-formas refrigeradas por um periodo de tempo equivalente
a seis ciclos de moldagem todas as vezes que a sustentacao
giratdéria 20 é extraida do molde aberto.

[0051] Com um exemplo preferido adicional da
operacdo da torreta giratdéria 20 e da estacdo de
refrigeragdo 100 de acordo com um outro aspecto da presente
invencado, descrito abaixo, é possivel para um grupo de N
pré-formas, resultando de uma operagdo da prensa para
permanecer na estacdo de refrigeracdo 100 por um periodo de
tempo equivalente a dois ciclos de moldagem.

[0001] Nesta modalidade de operacao, a torreta
giratdéria 20 8 introduzida entre as duas metades abertas do

molde, em uma primeira posigdo de carregamento montada na
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prensa de moldagem por injec¢do, e um primeiro grupo de N
pré-formas, resultando de uma operacgdo da prensa, € deixado
cair do meio molde em N locais de refrigeracdo da torreta
20 para reencher todos os locais de refrigeracdo 22 de um
lado da prépria torreta 20 - para o lado A, por exemplo; a
torreta é, entdo, girada até 180° em torno do eixo rotacédo
AR e, pela sustentacdo de reintroducdo 20 no meio dos meios
moldes abertos, deixando cair do meio molde superior 5 pum
segundo de N pré-formas, sendo todos os locais de
refrigeragdo 22 do segundo lado B da torreta 20 reenchidos.

[0052] Os exemplos de concretizagdo da torreta
giratdéria 20, da estacdao de refrigeracdo e das sequéncias
operacionais relativas descritos acima sdo susceptiveis a
modificacbdes e variacdes numerosas sem partir do escopo da
presente invenc¢ao.

[0053] Por exemplo, a torreta pode ser feita néao
somente enquanto um par de placas metdlicas soldadas ou
aparafusadas juntas formam um caixdo, mas mais geralmente
como uma embalagem que define wuma ou mais cavidades
internas, em que o0s corpos essencialmente tubulares 22
estdo localizados e projetados para prender um liquido
refrigerante; 0s cdlices refrigerantes podem  também
representar canais de refrigeracgdo internos; os locailis de

refrigeracdo 22 podem também estar situados nos dois lados
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A, B da torreta giratdéria alinhada ndo somente em duas
diregdes em um plano entre suas perpendiculares, mas também
em duas direc¢des que nao estdo simplesmente paralelas, ou
mesmo em uma manheira mais i1rregular; ou nao somente de
acordo com uma grade com enredamento quadrado, mas também
com outras disposicgdes, como, por exemplo, grades de
enredamento retangular ou rdmbico.

[0054] Cada modificacdo e variacao que cai dentro
do significado e do campo dos equivalentes das
reivindicagdes tém que ser compreendidas como incluidas nas

mesmas.
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REIVINDICAGOES

1. Dispositivo para condicionamento de objetos em
material plastico, tendo um comprimento (L1),
compreendendo:

uma torre giratdéria (20) compreendendo dois lados
opostos que incluem um primeiro lado e um segundo lado, em
que o primeiro lado e o segundo lado da torre giratédria
estdo voltados em dire¢des opostas;

um grupo de cavidades de condicionamento (22), cada
cavidade de condicionamento tendo um comprimento e sendo
fornecida com respectiva abertura para a insercdo dos
referidos objetos, o referido grupo de cavidades de
condicionamento compreendendo primeira e segunda cavidades
de condicionamento;

as aberturas das primeiras cavidades de
condicionamento estdo localizadas no primeiro lado (A) da
torre giratéria, e

as aberturas das segundas cavidades de condicionamento
estdo localizadas no segundo lado (B) da torre, de modo que
as aberturas das primeiras cavidades e as aberturas das
segundas cavidades de condicionamento estdao voltadas em
direc¢des opostas,

caracterizado pelo fato de que as primeiras cavidades

de condicionamento sdao localizadas de tal forma que estejam
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lado a lado com as segundas cavidades de condicionamento
por pelo menos parte de seu prdéprio comprimento (L1).

2. Dispositivo, de acordo com a reivindicacédo 1,
caracterizado pelo fato de que a torre compreende uma
estrutura semelhante a caixa dgque inclui um invdélucro
externo e cada cavidade de condicionamento (22) é incluida
em um respectivo invélucro individual (21) contido, por sua
vez, dentro da estrutura semelhante a caixa.

3. Dispositivo, de acordo com a reivindicacdo 2,
caracterizado pelo fato de que os invélucros individuais
(21) sao projetados para conter um fluido de
condicionamento para as cavidades de condicionamento (22).

4. Dispositivo, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que a estrutura semelhante a
caixa contém pelo menos um circuito de circulacdo de fluido
de condicionamento que age operacionalmente nas cavidades
de condicionamento.

5. Dispositivo, de acordo com a reivindicacédo 4,
caracterizado pelo fato de que as primeiras cavidades de
condicionamento sdo adjacentes em ambos os lados, seguindo
as direcbes das referidas linhas e das referidas colunas,
com uma das referidas segundas cavidades (22).

6. Dispositivo, de acordo com a reivindicacdo 3 ou 5,

caracterizado pelo fato de que compreende meios para girar
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a torre pelo menos ao redor do eixo giratdério de modo gue
gire cada vez que o referido primeiro lado (A) ou referido
segundo lado (B) em uma direcdo predeterminada de
referéncia.

7. Dispositivo, de acordo com a reivindicagdo 6,
caracterizado pelo fato de que o meio de manipulacdo ¢é
pretendido para transladar a torre a fim de variar o
alinhamento das cavidades de condicionamento.

8. Método para condicionamento de objetos plasticos
caracterizado pelo fato de incluir as seguintes operacgdes:

- arranjar o referido primeiro lado (A) do dispositivo
de condicionamento como definido na reivindicacado 1 voltado
para cima;

— introduzir a torre giratdéria no meio das duas
metades abertas (5) de um molde de formagdo aquecido;

- transferir pelo menos um grupo de objetos moldados,
resultando de uma operacdo da prensa, do referido molde no
qual foram formados, para a referida torre giratdria de
modo a reencher pelo menos uma parte das referidas
cavidades de condicionamento do referido primeiro lado (A);

- extrair a torre giratdéria das duas referidas metades
abertas do molde;

— inclinar a torre giratdéria de modo que o referido

segundo lado (B) esteja voltado para cima.
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9. Método, de acordo com a reivindicacéao 8,
caracterizado pelo fato de que as seguintes operacgdes sdo
previstas:

introduzir novamente pelo menos uma segunda vez a
torre giratdéria (20) no meio das duas metades abertas do
referido molde;

transferir pelo menos um segundo grupo de objetos
moldados, resultando de um ciclo de prensa sucessivo, do
referido molde, no qual que foram formados, para a referida
torre giratdéria para reencher pelo menos uma parte das
cavidades de condicionamento do referido segundo lado (B)
da torre.

10. Equipamento de moldagem para objetos pldsticos que
inclui o dispositivo de condicionamento como definido na
reivindicacdo 1 caracterizado pelo fato de que é fornecido
meio de manipulacdo projetado para inclinar a referida
torre para girar, cada vez, para cima ou para baixo em
direcdo ao referido primeiro lado (A) ou o referido segundo

lado (B).
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Resumo da Patente de Invencdao para: “DISPOSITIVO E METODO
PARA CONDICIONAMENTO DE OBJETOS EM MATERIAL PLASTICO E
EQUIPAMENTO DE MOLDAGEM PARA OBJETOS PLASTICOS”.
Dispositivo para condicionamento de objetos em
material pléstico, compreendendo uma torre giratdéria (20),
tendo um grupo de cavidades de condicionamento (22), para a
insercdo de pré-formas, parcialmente através de uma
abertura em primeiro lado (A) da torre e parcialmente
através de uma abertura no segundo lado (B) da torre. As
cavidades de condicionamento (22) que abrem no primeiro
lado (A) sdo dispostas de modo que para parte do
comprimento das mesmas (Ll), elas estdo situadas lado a
lado com as cavidades que abrem no segundo lado (B). Dessa
forma, a torre torna-se mais compacta. Também é descrito um

método para condicionamento de pré-formas.
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