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RESUMO

“SISTEMA DE BICO DE MOLDAGEM POR INJECGAO PARA MAQUINAS DE
MOLDAGEM POR INJECGCAO”

A presente invencdo respeita a um sistema de bico de mol-
dagem por injecc¢do para maquinas de moldagem por injeccéo

utilizavel tanto para diferentes cavidades, como para ma-
teriais plasticos de diferente viscosidade, e equipado com
uma agulha obturadora, bico de moldagem (1) para moldagem
por injecgdo compreendendo um corpo (2) de bico com tempe-
ratura ajustéavel com uma ponta (3) de bico inserida, tendo
um orificio de saida (4) e um orificio de entrada (5) para
a massa pléastica, assim como uma agulha (6) colocada no
corpo do bico, axialmente deslocavel na direcgdo longitu-
dinal, e com um aparelho de accionamento (7) providenciado
para o accionamento da agulha (6) deslocdvel no corpo (2)
do bico axialmente na direccdo longitudinal. O curso de
abertura da agulha (6) axialmente deslocavel na direcgéo
longitudinal pode ser ajustado através de um limitador de
curso (8), a ponta 9 da agulha compreende entalhes 11 na
sua regido de transicdo para o corpo 10 da agulha, para a
passagem da massa de moldagem por injecgdo. O corpo (10)
da agulha estd em contacto permanente com uma zona de gui-

amento (12) da agulha na ponta (3) do bico.




DESCRICAO

“SISTEMA DE BICO DE MOLDAGEM POR INJECGCAO PARA MAQUINAS DE
MOLDAGEM POR INJECGAO”

[0001} A presente invencdo respeita a um bico de molda-
gem por injeccdo para sistemas de moldagem por injeccdo
para materials plasticos segundo o predmbulo da reivindi-
cagadao 1.

[0002] Os bicos com agulha obturadora sdo conhecidos no
estado anterior da técnica. Oferecem a vantagem de permi-
tirem um aumento controlado da pressdo na cavidade em com-
paracdo com os bicos abertos tal como amplamente utiliza-
dos em moldes de moldagem por injec¢do. Acresce due, com
bicos com agulha obturadora, ao obturar-se a abertura,
pode conseguir-se uma minimizagdo da parte do gito em com-
paracgdo com o0s sistemas abertos, podendo-se mesmo ir ao
ponto de tornar irreconhecivel qualquer parte de gito na
peca pléstica sem qualguer trabalho de acabamento.

[0003] A maioria dos sistemas de injecg¢do gque compre-
endem bicos com agulha obturadora tém um fechamento activo
do orificio de saida. Porém, a abertura per se, ocorre
passivamente através da pressdo do material inicial que
entra na cdmara do bico. Isto origina a desvantagem de a
cavidade nao poder ser cheia controladamente. De modo a
remediar esta situacdo, o processo de enchimento, nesses
sistemas, ¢é controlado de tal forma gque se instala uma
valvula de estrangulamento para regular a distribuigdo da
pressdo da massa pléastica. Esta valvula de estrangulamento
permite um controlo do fluxo da massa através da redugdo

da seccdo transversal. Contudo, isto origina o problema de



o ar na cavidade apenas poder ser deslocado de modo incon-
trolado. Isto deve-se ao facto de a diminuicdo da seccéao
transversal introduzida pela valvula de estrangulamento no
canal de abastecimento dificultar o aumento controlado da
pressdo no bico ou tornar o mesmo impossivel. Em resultado
da insuficiente deslocagdo do ar durante o processo de
enchimento pode acontecer que permanega ar residual nestes
sistemas, na cavidade cheia, originando perdas de qualida-
de e condig¢des dificilmente reproduziveis ao iniciar-se a
injeccéo.

[0004] Este problema & resolvido num sistema de agulha
obturadora, descrito em EP 818 295, por um modo em que o
curso de abertura da agulha axialmente deslociavel do bico
de agulha obturadora é ajustdvel. Isto permite regular a
abertura de saida alterando a seccgdo transversal do bico
injector pela posigdoc da agulha. Consequentemente, séo
possiveis condig¢des grandemente constantes para se iniciar
a injecc¢do e, por conseguinte, também uma reprodutibilida-
de precisa. Ademalis, o processo de enchimento da cavidade
pode ser facilmente ajustado e a compensac¢do da injectora
pode ser ajustada de modo muito simples, o que significa,
no caso de injectoras multiplas, que é possivel conseguir
um aumento da pressdao virtualmente idéntico em todas as
cavidades, regulando o bico de agulha obturadora.

[0005] Um outro bico de agulha obturadora, conhecido a
partir de DE 195 16 491, resolve o problema da optimizacgédo
do ponto de inicio da injecgdo, por um ajustamento, com
uma contra-superficie inclinada que repousa continuamente
num plano em cada superficie de accionamento inclinada,
enquanto contra-superficie do corpo de fechamento, e dis-
pondo-se de um elemento guia de acoplamento entre a extre-

midade livre da barra de comando afastada da unidade de




comando e a extremidade livre do corpo de fechamento, ele-
mento gula de acoplamento que junta ambas as extremidades
livres uma a outra num modo tenaz € a prova de compressdo
e que € guiado numa linha directa em superficies guia no
lado da placa injectora na direccdo de movimento da valvu-
la de fechamento, com a unidade de comando axialmente des-
locdvel e fixavel na direcgdo do movimento da valvula de
fechamento para o ajustamento preciso da posicdo de fecho
do corpo de fechamento.

[0006] CH 686 715 descreve um processo de fabrico de
recipientes de embalamento, com a quantidade do escoamento
regulada de tal forma que a resisténcia do escoamento nos
canais entre a unidade de injeccdo e cada cavidade do mol-
de respectiva é compensada através de véalvulas de agulha
ajustéveis individualmente que contrclam o© escoamento de
plastico para cada uma das cavidades de moldagem respecti-
vas. Quando a quantidade desejada de massa pléastica tiver
sido introduzida na cavidade, a agulha é deslocada axial-
mente para baixo com a ajuda de um pistdoc e unidade de ci-
lindro, até chegar ao contacto de fecho com a sede do
bico, com a extremidade inferior do bico disposta de forma
substancialmente nivelada com a superficie da parede do
molde.

[0007] Todos estes sistemas tém a grave desvantagem de
a ponta da agulha ser retraida relativamente para longe da
posicdo de fecho, durante o processo de enchimento da ca-
vidade com a massa pléastica. Uma outra desvantagem & o
facto de a agulha poder ser lateralmente inclinada pela
massa de moldagem por injecgdo, na posigao de aberta e es-
pecialmente durante o processo de fecho, de modo que a sua
parte de fecho cilindrica pode, sob determinadas circuns-

tdncias, ndo atingir a respectiva contra-abertura com pre-




cisdo, podendo ao invés atingir antes o bordo da abertura,
levando, consequentemente, ao longo do tempo, a danificar
tanto a ponta da agulha, como o bordo da abertura.

[0008] Por conseguinte, é conhecida a configuracdo dos
sistemas de agulha obturadora de tal forma que a agulha
tem uma extremidade obturadora que estreita acentuadamente
€ que entra numa abertura cdbnica respectiva. Uma agulha
obturadora também é conhecida através de DE 28 32 877, a
qual é mantida por um corpo guia, de modo a que ndo possa
flectir lateralmente. Tal corpo guia encontra-se directa-
mente a volta da agulha, pelo que o fluxo de pléstico
quente necessita de ser guiado lateralmente a volta de tal
corpo guia e, por conseguinte, alcanca regides frias das
paredes do bico e suas imediag¢des. Isto altera a viscosi-
dade da massa fundida a breve prazo, o que pode conduzir a
alteracgdes consideraveis no fluxo e nas resisténcias, o
que pode causar um enchimento insuficiente do molde. Mesmo
que se consiga um enchimento completo do molde, pode ob-
ter-se um produto final insatisfatério do ponto de vista
visual ou mecdnico em termos de precisdo dimensional
quando o plastico é demasiadamente arrefecido durante a
injeccgdao.

[0009] Para resolver este problema, em CH 662 085 pro-
pde-se a instalagdo de um corpo de pré-centragem na ponta
da agulha, compreendendo uma parede interior com um es-
trangulamento cénico que inclui um &ngulo de cone com O
eixo da agulha que é inferior ou igual a um &ngulo entre o
eixo da agulha e uma linha recta de ligagdo de um ponto da
extremidade frontal da area cilindrica de obturagdo até ao
ponto do préximo ressalto mais largo da agulha obturadora,
ponto este situado num didmetro paralelo.

[0010] Esta medida assegura que no caso de uma inclina-




¢do potencial da agulha obturadora, o ressalto de maior
didmetro acaba a repousar no lado interior do corpo de
pré-centragem, pelo que a sensivel superficie obturadora
cilindrica frontal da agulha permanece livre de contacto.
E ainda assegurado, por canais no corpo de pré-centragem,
que o material de vazamento ndo tem de ser desviado atra-
vés de regides exteriores mais frias. Pode também fluir
pela regido do corpo de pré-centragem entre este e a agu-
lha. O corpo de pré-centragem representa um componente de
desgaste altamente solicitado, sendo o motivo pelo qual
esta solucgdo requer frequentes trabalhos de manutencéo.
[0011] Um outro desenvolvimento desta ideia é represen-
tado em DE 38 43 035, no qual a cavidade interior de alo-
jamento de um bico de agulha obturadora é disposta excen-
tricamente nc lado em que a abertura de alimentag¢do do ma-
terial desemboca neste alojamento e na cavidade interna,
com a guia da agulha que é disposta concentricamente no
alojamento atinge a totalidade da extensdo da agulha no
seu lado contrdrio ao da abertura de alimentagdoc. Em con-
sequéncia, o material deixa de poder fluir a volta da agu-
lha. No entanto, esta solugdo traz a grave desvantagem de
ocorrerem enormes forcas de atrito entre a agulha e a sua
guia. Para se remediar isto, a solucdo prevé que o dispo-
sitivo guia compreenda regides abertas no interior em di-
reccdo a agulha. No caso de uma entrada indesejdvel do ma-
terial de vazamento, havera problemas virtualmente irreso-
liveis de desgaste prematuro.

[0012] GB 779 071A mostra um bico de moldagem por in-
jecgdo com uma agulha com um curso de abertura imutavel.
No entanto, € conhecido um sistema de agulha obturadora
através de EP 0 818 295A no qual a agulha é accionada por

meio de um sistema hidraulico que permite o livre ajusta-




mento.

[0013] Um objectivo da presente invengdo é, consequen-—
temente, o de providenciar um bico de moldagem por injec-
¢do com um sistema de agulha obturadora que evite as des-
vantagens acima referidas do estado anterior da técnica e
permita ajustar continuamente o curso de abertura da agu-
lha obturadora de um modo simples, a qual é deslocavel
axialmente na direccdo longitudinal, para que o bico de
moldagem por injec¢do possa ser utilizado para injectar
materiais com uma grande variedade de viscosidades, em re-
sultado do que o caudal do escoamento pode ser escolhido
continuamente.

[0014] E um objectivo adicional da presente invencéao
providenciar uma ponta de agulha substancialmente & prova
de desgaste.

[0015] E ainda um objectivo da presente invengdo provi-
denciar um bico de moldagem por injecg¢dc com agulha obtu-
radora que permita uma desmontagem e remontagem simples,
tanto do bico de moldagem por injecgdo da parte do sistema
de moldagem por injeccdo que é fixada a maquina, como da
agulha obturadora do bico de moldagem por injecgdo, de
modo a ser limpo do modo mais simples possivel de qualquer
material de vazamento aderente de modo a aumentar subs-
tancialmente a vida activa do sistema de bico de moldagem
por injeccdo com agulha obturadora. Isto é especialmente
vantajoso para utilizacdo em sistemas de canal frio, tais
como os utilizados para a producdo de produtos feitos de
borracha de silicone.

[001l6] Estes objectivos sdo conseguidos, de acordo com
a invencdo, pelas caracteristicas das reivindicag¢des 1, 15

e 18.

[0017] A invencdo é agora explicada mais detalhadamente



com referéncia as figuras, onde:

A fig. 1 mostra uma vista em corte longitudinal ao longo
do sistema de moldagem por injeccdo segundo a

invencao;

A fig. 2 mostra uma vista em corte ampliada, da fig. 1,
com a ponta do bico alojado na placa com uma ca-
vidade, com a ponta da agulha a obturar a regido

de passagem da massa de moldagem por injeccédo.

A fig. 3 mostra a mesma vista em corte ampliada, da fig.
1, mas, neste caso, a ponta da agulha foi retra-

ida até ao curso maximo;

A fig. 4 mostra uma vista em corte ao longo da linha A-2A

da vista em corte ampliada da fig. 2.

[0018] Como pode ser visto na fig. 1, o sistema de mol-
dagem por injeccdo para sistemas de moldagem por injecgdo
para materiais plasticos, de acordo com a invengdo, esté
equipado com uma agulha obturadora 6. O sistema pode ser
utilizado tanto para diferentes cavidades, como para mate-
riais plésticos de diferente viscosidade. Consequentemen-
te, o dmbitc de aplicacdo de um sistema que compreenda o
sistema de bico de moldagem por injec¢do tem uma flexibi-
lidade muito grande. Por um lado, pode ser produzida uma
grande variedade de diferentes objectos a partir do mesmo
material de moldagem por injec¢do, através de uma simples
troca das placas 21 com cavidade, e, por outro lado, é
possivel produzir objectos a partir de massas de moldagem

por injecgdo com diferentes viscosidades alterando a gama




do curso, com a gama do curso a determinar, em cooperacdo
com os entalhes 11 da agulha, o caudal do escoamento de um
material de moldagem por injecgdo especifico a uma tempe-
ratura predeterminada.

[0019] O sistema de moldagem por injecg¢do segundo a
invengdo consiste num corpo 2 do bico que pode ser ajusta-
do em temperatura e numa ponta 3 do bico inserida. Também
compreende um orificio de saida 4 e um orificio de entrada
5 para a massa plastica, assim comoc uma agulha 6 que pene-
tra no corpo 2 do bico, agulha que é axialmente deslocavel
na direcg¢do longitudinal por um aparelho de accionamento 7
no corpo 2 do bico. O curso de abertura da agulha 6 axial-
mente deslocavel na direcgdo longitudinal pode ser ajusta-
do através de um limitador de curso 8. A ponta 9 da agulha
compreende entalhes 11 na sua regido de transicdo para o
corpo 10 da agulha, para a passagem da massa de moldagem
por injeccgdo, estando o corpo 10 da agulha em contacto
permanente com uma zona de guiamento 12 da agulha na ponta
3 da agulha.

[0020] O aparelho de accionamento 7 pode ser configura-
do seja como um actuador hidrdulico, seja como um actuador
pneumadtico. Devido as condig¢des locais e a uma configura-
cdo mas econdmica, os actuadores pneumaticos serdc maiori-
tariamente utilizados.

[0021] Uma particularidade da presente invengdo é re-
presentada pela configuragdoc em duas partes do pistdo 13,
com a parte 14 da agulha 6, tal como que alojada no apare-
lho de accionamento 7, compreendendo uma por¢do terminal
15 com um didmetro maior do que o do corpo 10 da agulha e
sendo aprisionada com a dita porgac terminal 15 entre as
duas partes 16 e 17 do pistao.

[0022] A parte 17 do pistdo 13 em duas partes suporta




uma haste 18 de pistdo que se projecta a partir do sistema
actuador hidraulico ou pneumdtico, sendo o percurso maximo
da haste 18 de pistdo do sistema hidrdulico ou pneumdtico
susceptivel de ser determinado por um limitador de curso
8. Tal limitador de curso 8 compreende um segmento cénico
ou em forma de cunha 19 que é movido através de um apare-
lho de accionamento (ndo mostrado) ao longo de um percurso
perpendicular a um prolongamentc imagindrio do eixo da
agulha.

[0023] Tal aparelho de accionamento pode ser um fuso,
uma corredica manualmente accionados ou qualquer outro
aparelho de accionamento imagindvel. Em resultado da dis-
posigdo especial do limitador de curso 8, o aparelho de
accilonamento pode ser accionado a partir do lado do utili-
zador sem ter de se remover quaisquer partes do aparelho
da sua posic¢doc de montagem, como acontece no caso no apa-
relho segundo a EP 818 295. Isto reduz o tempo de afinacéo
em caso de troca para outra forma de cavidade ou mesmo de
uma viscosidade alterada da massa de moldagem por injec-
cdo. Ademais, pode ocorrer um reajustamento de um modo
muito simples e rapido. Também €& possivel operar o apare-
lho de accionamento num modo controlado por um programa.
[0024] Como ¢é claramente mostrado nas figs. 2 e 3, o
bico de moldagem por injecgdo 1 permanece com a sua Ssuper-
ficie de apoio 23, da ponta 3 do bico, de forma prefe-
rencialmente c¢éncava, , na placa 21 com cavidade - dgue
compreende um furo vazante cénico 22 no qual a agulha 6
penetra para, com a parte anterior 24 da ponta 9 da agu-
lha, obturar o caminho de entrada - e obtura de modo ajus-
tado, com a sua superficie frontal 25, a superficie inter-
na 26 da placa 21 com cavidade. A parede interna da ponta

3 do bico estd provida de uma configuragdo cilindrica en-
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tre duas regides cédnicas de estreitamento 27, 28 na direc-
cdo do fluxo da massa de moldagem por injecgdo. Esta regi-
do esta em contacto permanente com o corpo cilindrico 10
da agulha constituindo uma zona de guiamento (12) da agu-
lha. Esta construcdo, em combinacdo com o limitador de
curso 8 que define a gama maxima da variacdo do curso de
tal modo gque o corpo da agulha deve permanecer pelo menos
com uma muito pequena regidoc anular dentro da regido de
guiamento cilindrica 12 da agulha, permite evitar que a
ponta da agulha possa alguma vez sair da sua posicdo cen-
trada. Consequentemente, nem a extremidade 25 da ponta da
agulha, nem a extremidade cdénica de estreitamento da ponta
9 da agulha podem alguma vez raspar ao longo da superficie
interna da ponta 3 do bico. O Unico contacto acontece no
momento da obstrucdo do furo vazante 22. Uma vez que este
contacto ocorre simultaneamente em toda a area superfici-
al, ndo pode ocorrer desgaste da ponta da agulha 9 em tal
momento.

[0025] Uma vez que a zona de guiamento 12 da agulha
estd em contacto permanente perimetricamente com ©O corpo
cilindrico 10 da agulha, ¢é necessdrio providenciar varios
entalhes 11 que sdo distribuidos de forma regular perime-
tricamente na ponta 9 da agulha que estreita conicamente
na regido de transigdo para o corpo cilindrico 10 da agu-
lha, de modo a permitir uma passagem desimpedida da massa
de moldagem por injec¢do. Esta construgdo evita, adicio-
nalmente, gque possa ocorrer uma pressao lateral na agulha
por parte da massa de moldagem por injecgado.

[0026] Uma solucdo similar também & proposta em
CH 662 085, mas nesse caso os entalhes s&o providenciados
num corpo separado de pré-centragem gque esta instalado

dentro da ponta do bico. Uma vez gque, especialmente no
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processamento de borracha de silicone, apds algum tempo
também aderirdo dentro da ponta do bico residuos pléasticos
solidificados, é necessario remover estes residuos aderen-
tes, tanto quanto possivel, a intervalos regulares de ma-
nutencdo. Este processo de limpeza pode ser desempenhado
no sistema de bico de moldagem por injeccdc segundo a
invengdo com uma quantidade substancialmente inferior de
trabalho, mais rédpida e completamente do que na configura-
¢ao segundo a CH 662 085.

[0027] Ao remover-se a agulha 6 do sistema de moldagem
por injecgd&o segundo a invengdo, liberta-se uma superficie
interna da ponta 3 do bico completamente lisa, n&o sendo
necessario remover a ponta do bico 3 do corpo 2 do bico,
para efeitos de limpeza. Na construgdo segundo a
CH 662 085 é necessario separar a ponta do bico do corpo
do bico de modo a permitir a remocdo e a limpeza do corpo
de pré-centragem. Os entalhes situados no interior sdo
mais dificeis de aceder para limpeza do que os entalhes no
exterior, como os existentes na agulha 6 segundo a inven-
cdo.

[0028] Os entalhes 11 podem ter substancialmente a for-
ma de um segmento de uma involuta cilindrica. Também &
possivel gque os entalhes 11 tenham uma configuragdo heli-
coidal. Uma concretizacdo especialmente vantajosa da
invencdo compreende entalhes 11 que tém uma configuracgdo
substancialmente em forma de cunha. Esta forma dos enta-
lhes oferece os melhores resultados em combinagdo com ©
limitador de curso 8, quanto a controlabilidade do fluxo.
O numero de entalhes 11 na direcgdo circunferencial da
agulha 6 pode ser escolhido essencialmente a vontade. No

melhor ficard entre 3 e 5.

[0029] A agulha 6 é alojada nas placas distribuidoras
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29, 30 numa manga guia 31 que penetra nas placas distribu-
idoras 29, 30 e se projecta com um segmento 32 para o cor-
po 2 do bico. Esta configuracdo aumenta mais a seguranca
em relacdo a flexdo da agulha 6 devido pressdo lateral por
parte da massa de moldagem por injecg¢do, porque a abertura
de entrada 5 da massa de moldagem por injec¢do estd situa-
da antes do segmentco 32 da manga guia 31 quando perspecti-
vado na direccdo do fluxo. Esta configuracdo, segundo a
invengdo, é especialmente vantajosa quando a agulha 6 ¢
retirada do corpo 2 do bico para limpeza ou é novamente
inserida no mesmo, devido ao facto de a agulha 6 ndo ter
de ser removida da manga guia 31 par ser limpa e, por
isso, é mantida de um modo mais estavel quando movida na
direccdo axial. Esta medida também reduz o risco de dani-
ficar a ponta 9 da agulha.

[0030] E facilmente imaginadvel que um ou varios dos
sistemas de bicos de moldagem por injecgdo da fig. 1 for-
mem um conjunto de injectora de moldagem por injecgéo
quando dispostos sucessivamente, com pelo menos um bico de
moldagem por injecgdo 1 disposto num bloco 33 do bico e
pelo menos um aparelho de accionamento 7 num bloco 34 do
actuador, e com as placas distribuidoras 29, 30 para a
alimentacdo da massa de moldagem por injecgdo sendo provi-
denciadas entre o bloco 33 do bico e o bloco 34 do actua-
dor. Pelo menos um limitador de curso 8 estd disposto na
tampa 20 do aparelho de accionamento 7. A placa 21 com ca-
vidade, o bloco 33 do bico, as placas distribuidoras 29,
30, o bloco 34 do actuador e a‘tampa 20 formam a parte do
sistema de moldagem por injecgd&o que é fixada a maquina.
[0031] Também é possivel integrar um aparelho de accio-
namento 7 nas placas distribuidoras 29 e 30. O tamanho to-

tal do sistema pode, por conseguinte, ser reduzido sem
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causar qualquer trabalho extra adicional na producido da
injectora. O limitador de curso 8 é accionado directamente
a partir do lado pelo qual a maquina é operada.

[0032] Num desenveolvimento adicional da invencdo, é
possivel configurar o limitador de curso 8 de tal modo gque
mais do que uma agulha obturadora 6 é limitada no seu cur-
so pelo limitador de curso 8.

[0033] A fim de desmontar e remontar o sistema do bico
da injectora de plasticos por moldagem por injeccdo se-
gundo a invengdo, de modo a limpar o bico de moldagem por
injecgdo 1 e a agulha 6 de qualquer residuo pléastico ade-
rente ou a substituir pecas eventualmente danificadas do
sistema de bico de moldagem por injecgdo devido a ruptura
ou manuseamento impréprio durante a montagem, a parte da
ferramenta de moldagem por injecg¢do que estd fixa a maqui-
na é destacada do prato de aperto da maquina, a tampa 20
do aparelho de accionamento 7 é removida e o aparelho de
accionamento 7 é sacado no estado de apertado, juntamente
com a manga guia 31 e a agulha 6, a partir do sistema de
bico de moldagem por injecgdo, apds o que o corpo 2 do
bico pode ser removido com a ponta 3 do bico, a partir do
bloco 33 do bico. Todos os componentes podem entdo ser
limpos facilmente. As paredes situadas no interior ndo tém
dreas de dificil acesso, e a agulha 6 é mais facil de ma-
nusear do que nos sistemas convencionais pelo dispositivo
de fixacdo na manga guia 31 e devido ao facto de a cabeca
15 da agulha ndc necessitar de ser removida do aparelho de
accionamento 7. O aparelho de accionamento apenas é aberto
em caso de quebra da agulha, de modo a que as duas partes
do cilindro 16 e 17 sejam destacadas uma da outra.

[0034] Para se levar a cabo o trabalho de manutencdo de

um modo mais simples e mais réapido, provou-se ser especi-
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almente vantajoso ligar a parte do sistema de moldagem por
injecgdo, que estd fixada a maquina, a parte movivel do
sistema de moldagem por injeccdo por meio de dispositivos
de aperto de accionamento répido antes da libertacdo do
prato de aperto da maquina.

[0035] O sistema de bico de moldagem por injeccgédo se-
gundo a invencdo pode ser utilizado, seja no processamento
de borracha de silicone como um sistema de injecg¢do de ca-
nal frio, seja no processamento de materiais termoplésti-
cos como um sistema de injecgdo de canal quente, uma vez
que compreende um aparelho de ajustamento de temperatura
no corpo 2 do bico. Infere-se que com esta invengdo também
& possivel levar a cabo facilmente o processamento de bor-

racha no processo de moldagem por injeccgéo.

Porto, 31 de Outubro de 2006




REIVINDICAGCOES

Sistema de bico de moldagem por injeccdo para sistemas
de moldagem por injecc¢do, utilizavel tanto para dife-
rentes cavidades, como para materiais pléasticos de di-
ferente viscosidade, e equipado com uma agulha obtura-
dora,
bico de moldagem (1) para moldagem por injeccdoc com-
preendendo um corpo (2) de bico com uma ponta (3) de
bico inserida, tendo um orificio de saida (4) e um
orificio de entrada (5) para a massa plastica, assim
como uma agulha (6) colocada no corpo do bico, axi-
almente deslocdvel na direccdo longitudinal e dotada
de uma ponta (9) de agulha cuja regido de transicéo
para o corpo (10) da agulha tem pelo menos um enta-
lhe (11) para a passagem da massa de moldagem por
injecc¢do, estando o corpo (10) da agulha em contacto
permanente com uma zona de guiamento (12) da agulha
na ponta (3) do bico, e
com um aparelho de accionamento (7) providenciado para
0 accionamento da agulha (6) deslocavel no corpo (2)
do bico, caracterizado por
ser dotado de um limitador de cursoc (8) com o qual
pode ser ajustado o curso de abertura da agulha (6)
axialmente deslocavel na direcg¢do longitudinal, por o
limitador de curso (8) compreender um segmento cénico
ou em forma de cunha (19) que pode ser movido por um
aparelho de accionamento ao longo de um percurso per-
pendicular a um prolongamento imagindrio do eixo da
agulha, e por o corpo (2) do bico ser provido de uma

configuracdo que permite fazer o ajustamento em tempe-




ratura.

Sistema de bico de moldagem por injeccdo de acordo com
a reivindicagdo 1, caracterizado por o aparelho de ac-
cionamento (7) ser configurado como um sistema actua-
dor hidraulico ou pneumatico compreendendo um pistdo
(13) em duas partes, com a parte (14) da agulha (6)
alojada no aparelho de accionamento (7) compreendendo
uma porg¢ac terminal (15) com um didmetro maior do que
o do corpo (10) da agulha e sendo aprisionada com a
dita porgac terminal (15) entre as duas partes (16,

17) do pistéo.

Sistema de bico de moldagem por injecgdo de acordo com
a reivindicagdo 1 ou 2, caracterizado por a parte (17)
do pistdo (13) em duas partes compreender uma haste
(18) de pistdo que se projecta a partir do sistema ac-
tuador hidrdulico ou pneumatico, sendo © percurso ma-
ximo da haste (18) de pistdo do sistema hidrdaulico ou
pneumdtico susceptivel de ser determinado por um limi-

tador de curso (8).

Sistema de bico de moldagem por injeccdoc de acordo com
uma das reivindicagdes 1 a 3, caracterizado por o bico
de moldagem por injeccdo (1) com a sua superficie de
apoio (23), da ponta (3) do bico, de forma preferenci-
almente céncava, permanecer na placa (21) com cavidade
- a qual compreende um furo vazante cénico (22) no
gqual a agulha (6) penetra para, com a parte anterior
(24) da ponta (9) da agulha, obturar o caminho de en-
trada - e obturar de modo ajustado, com a sua superfi-

cie frontal (25), a superficie interna (26) da placa



(21) com cavidade.

Sistema de bico de moldagem por injecc¢do de acordo com
uma das reivindicagdes 1 a 4, caracterizado por a pa-
rede interna da ponta (3) do bico compreender uma re-
gido de configuracdo cilindrica entre duas regides céb-
nicas de estreitamento (27, 28) na direccdo do fluxo
da massa de moldagem por injecgdo, regido cilindrica
essa que estd em contacto permanente com o corpo ci-
lindrico (10) da agulha constituindo uma zona de guia-

mento (12) da agulha.

Sistema de bico de moldagem por injec¢do de acordo com
uma das reivindica¢bes 1 a 5, caracterizado por o cor-
po cilindrico (10) da agulha convergir na ponta (9) da
agulha num estreitamento cénico, estando dotado de di-
versos entalhes (11) nessa regido convergente que es-

tdo distribuidos perimetricamente de modo regular.

Sistema de bico de moldagem por injecg&oc de acordo com
uma das reivindicacdes 1 a 6, caracterizado por os en-
talhes (11) terem substancialmente a forma de um seg-
mento de uma involuta cilindrica ou terem uma configu-

racdo em forme de cunha ocu helicoidal.

Sistema de bico de moldagem por injecgdo de acordo com
uma das reivindicagdes 1 a 7, caracterizado por a re-
gido de guiamento (12) da agulha tem uma configuragdo

cilindrica e lisa.

Sistema de bico de moldagem por injecg¢do de acordo com

uma das reivindicacdes 1 a 8, caracterizado por a agu-



10.

11.

12.

13.

lha (6) ser alojada nas placas distribuidoras (29, 30)
numa manga guia (31) que penetra nas placas distribui-
doras (29, 30) e se projecta com um segmentc (32) para

o corpo (2) do bico

Ferramenta para moldagem por injecgdo para materiais
plésticos, compreendendo pelo menos um sistema de bico
de moldagem por injecgdo segundo uma das reivindica-

cdes 1 a 9.

Ferramenta para moldagem por injecgdo para materiais
plasticos, de acordo com a reivindicacdo 10, caracte-
rizada por compreender pelo menos um bico de moldagem
por injecgdo 1 disposto num bloco (33) do bico e pelo
menos um aparelho de accionamento (7) num bloco (34)
do actuador,

placas distribuidoras (29, 30) para a alimentagdo da
massa de moldagem por injeccdo providenciadas entre o
bloco (33) do bico e o bloco (34) do actuador,

pelo menos um limitador de curso (8) disposto na tampa
(20) do aparelho de accionamento (7), e por

o bloco (33) do bico, as placas distribuidoras (29,
30), o bloco (34) do actuador e a tampa (20) formarem
a parte do sistema de moldagem por injecgdo que & fi-

xada & maquina.

Ferramenta para moldagem por injecgdo para materiais
plésticos, de acordo com a reivindicacdo 10, caracte-
rizada por pelo menos um aparelho de accionamento (7)

ser integrado nas placas distribuidoras (29 e 30).

Ferramenta para moldagem por injecg¢do para materiais




14.

15.

16.

plasticos, de acordo com uma das reivindicacgdes 10 a
12, caracterizada por pelo menos um limitador de curso
(8) que pode ser accionado directamente a partir do

lado do operador.

Ferramenta para moldagem por injec¢do para materiais
plasticos, de acordo com uma das reivindicacdes 10 a
13, caracterizada por pelo menos um limitador de curso
(8) ser configurado de tal modo que mais do que uma
agulha obturadora (6) é limitada no seu curso pelo 1li-

mitador de curso (8).

Processo de fabrico de pecgas moldadas por injeccgédo
utilizando um sistema de bico de moldagem por injeccéo
de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 9, de uma
ferramenta para moldagem por injecg¢do para materiais
plasticos de acordo com uma das reivindicacdes 10 a 14
para materiais de moldagem por injecgdo de diferentes
viscosidades, caracterizado por o caudal do escoamento
através do corpo (2) do bico ser controlado através da
soma total das secgdes rectas livres dos entalhes (11)
na regido de guiamento cilindrica (12) da agulha, da
forma dos entalhes (11) e da regulagdo do limitador de
curso (8) na extremidade oposta da agulha (6) ao mover
o limitador de curso (8), com o seu segmento tipo cone
ou com forma de cunha (19), ao longo de um percurso
perpendicular a uma extensd3o imaginaria do eixo da

agulha.

Processo de acordo com a reivindicagdo 15, caracteri-
zado por durante a desmontagem e remontagem de um sis-

tema de bico de moldagem por injecgdo para limpeza do




17.

18.

bico de moldagem por injecgao (1) e da agulha (6) de
quaisquer residuos pléasticos aderentes ou para substi-
tuir quaisquer pegas eventualmente danificadas do sis-
tema de bico de moldagem por injeccdo, a parte da fer-
ramenta de moldagem por injeccdo gque esta fixa a ma-
gquina ser destacada do prato de aperto da maquina,
sendo removida a tampa (20) e sacado o aparelho de ac-
cionamento (7) no estado de apertado Jjuntamente com a
manga guia (31) e a agulha (6) a partir do sistema de
bico de moldagem por inijeccdo, apds o gque o corpo (2)
do bico pode ser removido com a ponta (3) do bico, a

partir do bloco (33) do bico.

Processo de acorde com a reivindicacdo 16, caracteri-
zado por a parte do sistema de moldagem por injecgdo,
que estd fixada a magquina, ser ligada solidariamente a
parte movivel do sistema de moldagem por injecc¢do por
meio de dispositivos de aperto de accionamento répido

antes da libertagdo do prato de aperto da méquina.

Utilizacdo de um sistema de moldagem por injeccdo de
acordo com uma das reivindicacdes 1 a 9, como um sSis-
tema de injeccdo de canal frio para tratar borracha de

silicone, matérias plasticas ou borracha.

Porto, 31 de Outubro de 2006



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

