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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "DISPOSITIVO
DE MOLDAGEM DE PEGAS EM MATERIA PLASTICA".

A presente invengao refere-se a um dispositivo de moldagem de
pecas em matéria plastica.

Conhece-se, no estado da técnica, um dispositivo de moldagem
de pecas em matéria plastica, do tipo que comporta:

- um molde, que compreende uma parte fixa ajustada sobre um
prato fixo de uma prensa, e uma parte movel ajustada sobre um prato mével
da prensa;

- pelo menos um canal de injecao de matéria na parte moével do
molde;

- um dispositivo de alimentagdo do molde em matéria plastica,
comportando uma instalagdo fixa que compreende um primeiro dispositivo
de dosagem de uma primeira quantidade de matéria.

Em um dispositivo de moldagem desse tipo, a parte moével do
molde ¢ ligada ao dispositivo de dosagem com o auxilio de pelo menos um
conduto flexivel, a fim de ligar um elemento fixo, isto &, o dispositivo de do-
sagem disposto sobre a instalagdo fixa, em um elemento mdvel, isto é, a
parte mével do molde.

Todavia, esse conduto flexivel induz perdas de carga importan-
tes, notadamente devido ao fato de esse conduto flexivel sofrer variagbes de
volume e deformagdes em fungido da posigdo da parte mével do molde. As-
sim, a pressao de transmissao de matéria, que € geralmente de 60 Mpa (600
barias) na saida do dispositivo de dosagem, cai entre 10 MPa e 200 MPa
(100 e 2000 barias) a entrada do molde, devido as perdas de carga.

Ora, as pressodes reduzidas a entrada do molde implicam geral-
mente uma duragdo de injecdo relativamente longa. Além disso, para que
essa pressao a entrada do molde permaneca suficiente para que a injegéo
seja possivel, mesmo com uma longa duragdo, é necessario fornecer uma
energia importante a saida do dispositivo de dosagem para compensar as
perdas de carga.

A invencdo tem notadamente por finalidade prevenir esses in-
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convenientes, fornecendo um dispositivo de moldagem, permitindo reduzir a
duracado de injegdo de matéria no molde, aumentando a qualidade dessa
injegdo, apesar das perdas de carga nos condutos que ligam o dispositivo de
dosagem no molde.

Para isso, a invengado tem por objeto um dispositivo de molda-
gem de pegas em matéria plastica, do tipo que comporta:

- um molde, que compreende uma parte fixa ajustada sobre um
prato fixo de uma prensa, € uma parte moével ajustada sobre um prato fixo de
uma prensa, e uma parte mével ajustada sobre um prato mével da prensa;

- pelo menos um canal de injegdo de matéria na parte movel do
molde;

- um dispositivo de alimentagdo do molde em matéria plastica,
comportando uma instalagdo fixa que compreende um primeiro dispositivo
de dosagem de uma primeira quantidade de matéria,
caracterizado pelo fato de o dispositivo de alimentagido compreender pelo
menos um segundo dispositivo de dosagem disposto sobre o prato mével,
esse segundo dispositivo de dosagem sendo ligado ao primeiro dispositivo
de dosagem, de maneira a ser alimentado com matéria plastica por esse
primeiro dispositivo de dosagem, e sendo ligado ao canal de injegao de ma-
téria na parte moével do molde, de forma a poder alimenta-lo com matéria
plastica.

O segundo dispositivo de dosagem sendo ajustado sobre o prato
movel da prensa, é fixo em relagdo ao canal de injegdo. Assim, esse segun-
do dispositivo de dosagem e o canal de inje¢do podem ser ligados com o
auxilio de pelo menos um conduto rigido e curto, ocasionando poucas per-
das de carga entre esse segundo dispositivo de dosagem e o canal de inje-
cao.

O dispositivo, de acordo com a invengao, € vantajoso pelo fato
de dissociar duas fungdes que eram exercidas por um Unico dispositivo de
dosagem no estado da técnica.

Com efeito, no estado da técnica, o dispositivo de dosagem as-

segurava, ao mesmo tempo, a dosagem de uma certa quantidade de matéria
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a injetar no molde e a colocagdo em pressao dessa quantidade de matéria,
para que a moldagem se desenrolasse em condigdes satisfatorias.

Gragas a invengéo, a colocagdo em pressdo é assegurada pelo
segundo dispositivo de dosagem, o primeiro dispositivo de dosagem tendo
apenas sua fungao primeira de dosagem de uma certa quantidade de maté-
ria a fornecer ao segundo dispositivo de dosagem.

Assim, na saida do primeiro dispositivo de dosagem, basta dar a
quantidade de matéria dosada uma pressao suficiente para empurra-la até o
segundo dispositivo de dosagem, sem ter de lhe imprimir a pressado neces-
saria ao bom desenrolar da moldagem.

Dessa forma, & possivel utilizar pressées na saida do segundo
dispositivo de dosagem que séo inferiores aquelas utilizadas na saida do
dispositivo de dosagem do estado da técnica, atingindo pressdes satisfato-
rias na entrada do molde. Essas pressbdes satisfatérias permitem ndo so-
mente um ganho de energia, mas também uma reducao satisfatéria da dura-
¢&o de injegéo, e, portanto, da duragdo de um ciclo de moldagem.

Além disso, ja que o segundo dispositivo de dosagem permite
impor uma pressao satisfatoria para a inje¢do, nao apresenta nenhuma difi-
culdade de utilizar condutos flexiveis entre o primeiro e o segundo dispositi-
vos de dosagem, e, em particular, condutos flexiveis nos quais a pressao
maxima admissivel € menos importante do que nos condutos do estado da
técnica, portanto, condutos flexiveis mais baratos.

Notar-se-a que a invengao torna também possivel a injegdo de
volumes mais consideraveis do que no estado da técnica.

Por outro lado, como nao € mais necessario utilizar também uma
forte pressdo na saida do primeiro e do segundo dispositivos de dosagem
para considerar perdas de carga, € possivel utilizar a matéria densidade,
relativamente fragil, tal como AMC (acrénimo inglés de Advanced Molding
Compound) alijado, na qual esferas de vidro sdo incorporadas. Com efeito,
essas esferas de vidro sdo menos suscetiveis de serem danificadas a baixa
pressdo do que a alta pressao.

Notar-se-a também que, ja que as pressodes utilizadas sao relati-
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vamente baixas, as solicitagbes aplicadas ao dispositivo de moldagem em
seu conjunto sio relativamente pequenas, 0 que aumenta sua duragao de
vida.

Enfim, notar-se-a que, devido ao fato de um dispositivo de dosa-
gem ser ajustado nas proximidades da parte mével do molde, notadamente
quando sao ligados por um conduto rigido, € possivel regular os parametros
da injegao, de maneira mais simples € mais precisa. Assim, &€ notadamente
possivel adaptar os parametros da injegdo a matéria injetada, por exempio, a
fim de compensar as modificagbes das propriedades fisicas da matéria, es-
sas propriedades fisicas dependendo do tempo. Com efeito, € conhecido
que a matéria evolui no decorrer do tempo, notadamente tornando-se cada
vez mais viscosa, entre o comego e o fim, da utilizagdo de um mesmo lote
de matéria para a moldagem de uma série de pecgas. E particularmente inte-
ressante poder compensar esses desvios, adaptando o processo no decor-
rer da utilizagdo de um mesmo lote.

De maneira geral, como se diminui a distancia entre o dispositivo
de dosagem e o molde, ja que o0 segundo dispositivo de dosagem esta sobre
o molde, deixa-se menos tempo para as flutuagbes da matéria e assim a
injecdo € mais controlada.

De maneira opcional, um dispositivo de moldagem, de acordo
com a invengao, pode, além disso, comportar uma ou varias das seguintes
caracteristicas:

- 0 segundo dispositivo de dosagem é disposto sobre a parte
movel do molde;

- 0 segundo dispositivo de dosagem ¢é ligado ao primeiro disposi-
tivo de dosagem com o auxilio de pelo menos um conduto de ligagao flexi-
vel. Esse conduto de ligagao flexivel ndo entrava o movimento da parte moé-
vel do molde em relagdo a instalagao fixa, a perda de carga nesse conduto
flexivel sendo, com efeito, sobre a injecao propriamente dita;

- 0 canal de injecao ¢é ligado ao segundo dispositivo de dosagem
com o auxilio de pelo menos um conduto de ligagdo rigida. A utilizagdo des-

se conduto limita as perdas de carga entre o segundo dispositivo de dosa-
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gem e o molde, e permite também controlar melhor a inje¢ido de matéria no
molde, ja que o volume do conduto rigido € invariavel, o que permite melhor
reprodutibilidade das moldagens;

- o comprimento do conduto que liga o segundo dispositivo de
dosagem ao molde ¢ inferior a 2 metros, a fim de limitar ainda as perdas de
carga;

- a instalagao fixa comporta um dispositivo de enchimento, ligado
ao primeiro dispositivo de dosagem com o auxilio de pelo menos um conduto
de ligagao rigida, de forma a poder encher o primeiro dispositivo de dosa-
gem de matéria plastica;

- o dispositivo de enchimento comporta meios de fornecimento
de matéria plastica a baixa pressao no primeiro dispositivo de dosagem, e
uma moega que permite a estocagem da matéria. Lembra-se de que se
chama baixa pressédo uma pressao inferior a 1 MPa (10 barias);

- o dispositivo de enchimento comporta meios de fornecimento
de matéria plastica a média pressdo no primeiro dispositivo de dosagem.
Lembra-se de que se chama média pressao uma pressao compreendida
entre 1 MPa e 6 MPa (10 e 60 barias);

- o dispositivo de moldagem comporta meios de aquecimento,
dispostos de forma a pré-aquecer a matéria plastica que circula entre o dis-
positivo de enchimento e o primeiro dispositivo de dosagem;

- a instalacgao fixa comporta uma moega de estocagem de maté-
ria plastica destinada a alimentar o molde com matéria plastica;

- cada dispositivo de dosagem é munido de meios de regulagem
hidraulica em pressdo e em vazao;

- a matéria plastica € uma matéria termoendurecivel, por exem-
plo, escolhida dentre o AMC (acrénimo inglés de "advanced molding com-
pound”), BMC (acrénimo inglés de "bulk molding compound™), o SMC injeta-
vel (acrénimo inglés de "Sheet Molding Compound") ou uma matéria compo-
sita.

A invengdo tem também por objeto um dispositivo de alimenta-

cdo com matéria plastica de um molde que comporta uma parte fixa e uma
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parte moével, pelo menos um canal de inje¢do de matéria sendo previsto na
parte moével do molde, o dispositivo de alimentagao comportando uma insta-
lagdo fixa que compreende um primeiro dispositivo de dosagem de uma pri-
meira quantidade de matéria, caracterizado pelo fato de o dispositivo de ali-
mentagcdo compreender pelo menos um segundo dispositivo de dosagem
destinado a ser disposto de maneira fixa em relagdo a parte mével do molde,
esse segundo dispositivo de dosagem sendo ligado ao primeiro, de maneira
a ser alimentado com matéria plastica por esse primeiro dispositivo de dosa-
gem, e sendo conformado para ser ligado ao canal de inje¢do da parte mo6-
vel do molde, de forma a poder alimenta-lo com matéria plastica.

A invencgao sera melhor compreendida com a leitura da descri-
¢ao que vai ser feita a seguir, dada unicamente a titulo de exemplo e feita
com referéncia a figura unica, representando um dispositivo de moldagem,
segundo um exemplo de modo de realizagao da invencgao.

Representou-se na figura um dispositivo de moldagem de pecgas
em matéria plastica, designado pela referéncia geral 10. De preferéncia, a
matéria plastica é uma matéria termoendurecivel, por exemplo, BMC, AMC,
SMC ou uma matéria compadsita.

A moldagem das pecgas ¢ feita com o auxilio de um molde 12,
que comporta uma parte fixa 12A fixada em um prato fixo de prensa 13A, e
uma parte mével 12B fixada em um prato 13B de prensa, movel em relagao
ao prato fixo 13A com o auxilio de meios de deslocamento 14, por exemplo,
de macacos hidraulicos.

O molde 12 é alimentado com matéria termoendurecivel por um
dispositivo de alimentagao 16.

O dispositivo de alimentagdo 16 comporta uma instalagéo fixa
17, que compreende uma moega de estocagem 18, na qual é estocada a
matéria termoendurecivel para alimentar o molde 12.

A moega 18 é ligada a um dispositivo de enchimento 20, ligado a
um primeiro dispositivo de dosagem 22 com o auxilio de um conduto de liga-
¢ao rigida 24, de forma a poder encher esse primeiro dispositivo de dosa-

gem 22 de matéria termoendurecivel. O dispositivo de enchimento 20 e o
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primeiro dispositivo de dosagem 22 sao ambos sustentados pela instalagao
fixa 17.

O dispositivo de enchimento 20 compreende, por exemplo, mei-
os 26 de fornecimento de matéria a baixa pressao, ligados a moega 18.

Os meios de fornecimento baixa pressdo 26 comportam um pis-
tdo 30 destinado a se deslocar em um corpo de pistao 32, de forma a expul-
sar a matéria termoendurecivel no circuito de ligagao rigida 24. Por outro
lado, a moega 18 compreende um parafuso sem fim 34 acionado por um
motor 36, de forma a levar a matéria proveniente da moega 18 em diregao
aos meios de fornecimento 26 do dispositivo de enchimento 20, aumentando
a pressao de fornecimento.

Como variante, o dispositivo de enchimento 20 poderia compor-
tar meios de fornecimento de matéria a média pressao diretamente ligados a
um reservatorio.

O conduto de ligagao 24 ¢é relativamente curto, a fim de limitar as
perdas de carga entre o dispositivo de enchimento 20 e o dispositivo de do-
sagem 22, por exemplo, de comprimento inferior a 2 metros.

De preferéncia, esse conduto de ligagdo 24 € munido de meios
de aquecimento 38 destinados a pré-aquecer a matéria termoendurecivel
que circula entre o dispositivo de enchimento 20 e o dispositivo de dosagem
22. Esses meios de aquecimento 38 sdo, de preferéncia, dispostos sobre
partes rigidas do dispositivo de moldagem. Por exemplo, o conduto 24 com-
porta tubulagdes interna e externa coaxiais, € um liquido portador de calor,
tal como a agua quente, circula entre as tubulagdes interna e externa, a fim
de aquecer por transferéncia de calor a matéria plastica que circula na tubu-
lagao interna.

O dispositivo de dosagem 22, cheio de matéria termoendureci-
vel, permite dosar uma primeira quantidade de matéria destinada a ser for-
necida a um segundo dispositivo de dosagem 40, disposto sobre o prato
movel 13B e, portanto, de maneira fixa em relagédo a parte moével do molde
12, com o auxilio de um conduto de ligacao flexivel 42. Por exemplo, o se-

gundo dispositivo de dosagem 40 poderia ser disposto sobre a parte mével



10

15

20

do molde 12.

O segundo dispositivo de dosagem 40 permite dosar uma se-
gunda quantidade de matéria destinada a ser fornecida ao molde por inter-
meédio de um ou de varios canais 44 de injecdo da matéria termoendurecivel
no molde. Esses canais de injegao 44 s3o dispostos sobre o prato mével
13B e, portanto, de maneira fixa em relagéo a parte mével 12B do molde, e
ligados ao segundo dispositivo de dosagem 40 com o auxilio de um conduto
de ligagdo rigida 46, de comprimento preferencialmente inferior a 2 metros, a
fim de limitar as perdas de carga nesse conduto 46. Cada um dos canais de
inje¢cao 44 comporta habitualmente, em sua extremidade de injegdo, um inje-
tor 47 notadamente destinado a abrir € a obturar esse canal de injegédo 44,
para a alimentagao ou ndo com matéria no molde.

De preferéncia, o primeiro 22 e o segundo 40 dispositivos de
dosagem sido munidos de meios 48 de regulagem hidraulica em pressao e
em vaz3io.

Anotar-se-a enfim que a invengéo ndo esta limitada ao modo de
realizagdo anteriormente descrito, mas engloba qualquer variante, retoman-
do, com meios equivalentes, suas caracteristicas essenciais.

Por exemplo, o dispositivo de moldagem 10 poderia, como vari-

ante, comportar varios segundos dispositivos de dosagem.
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REIVINDICAGOES

1. Dispositivo (10) de moldagem de pecas em matéria plastica,
do tipo que comporta:

- um molde (12), que compreende uma parte fixa (12A) ajustada
sobre um prato fixo (13A) de uma prensa, e uma parte movel (12B) ajustada
sobre um prato mével (13B) da prensa;

- pelo menos um canal (44) de injegcao de matéria na parte moével
(12B) do molde;

- um dispositivo (16) de alimentagdo do molde (12) em matéria
plastica, comportando uma instalagao fixa (17) que compreende um primeiro
dispositivo (22) de dosagem de uma primeira quantidade de matéria,
caracterizado pelo fato de o dispositivo de alimentacdo (16) compreender
pelo menos um segundo dispositivo de dosagem (40) ajustado sobre prato
movel (13B), esse segundo dispositivo dosagem (40) sendo ligado ao primei-
ro dispositivo de dosagem (22), de maneira a ser alimentado com mateéria
plastica por esse primeiro dispositivo de dosagem (22), e sendo ligado ao
canal de injegao (44) de matéria na parte moével (12B) do molde (12), de
forma a poder alimenta-lo com matéria plastica.

2. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com a reivindicagao
1, no qual o segundo dispositivo de dosagem (40) é ligado ao primeiro dis-
positivo de dosagem (22) com o auxilio de pelo menos um conduto (42) de
ligagao flexivel.

3. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com a reivindicagéo
1 ou 2, no qual o canal de injecdo (44) é ligado ao segundo dispositivo de
dosagem (40) com o auxilio de pelo menos um conduto rigido (46).

4. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 3, no qual a instalagao fixa (17) comporta um disposi-
tivo de enchimento (20), ligado ao primeiro dispositivo de dosagem (22) com
o auxilio de pelo menos um conduto de ligagao rigida (24), de forma a poder
encher o primeiro dispositivo de dosagem (22) com matéria plastica.

5. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com a reivindicagao

4, no qual o dispositivo de enchimento (20) comporta meios de fornecimento
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de matéria plastica a média pressao no primeiro dispositivo de dosagem.

6. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com a reivindicagéo
4, no qual o dispositivo de enchimento (20) comporta meios (26) de forneci-
mento de matéria plastica a baixa pressao no primeiro dispositivo de dosa-
gem.

7. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 4 a 6, comportando meios (38) de aquecimento, dispos-
tos de forma a pré-aquecer a matéria plastica que circula entre o dispositivo
de enchimento (20) e o primeiro dispositivo de dosagem (22).

8. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com qualguer uma
das reivindicagdes 1 a 7, no qual a instalagéo fixa (17) comporta uma moega
(18) de estocagem de matéria plastica para a alimentagado do moide (12)
com matéria plastica.

9. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 8, no qual cada dispositivo de dosagem (22, 40) é
munido de meios (48) de regulagem hidraulica em pressdo e em vazéo.

10. Dispositivo de moldagem (10), de acordo com qualquer uma
das reivindicacbes 1 a 9, no qual a matéria plastica € uma matéria termoen-
durecivel, por exemplo, escolhida dentre AMC, BMC, SMC ou uma matéria
compoésita.

11. Dispositivo (16) de alimentacido com matéria plastica de um
molde (12), que comporta uma parte fixa (12A) e uma parte movel (12B),
pelo menos um canal (44) de injecdo de matéria sendo previsto na parte
movel (12B) do molde, o dispositivo de alimentacdo (16) comportando uma
instalagdo fixa (17) que compreende um primeiro dispositivo de dosagem
(22) de uma primeira quantidade de matéria, caracterizado pelo fato de o
dispositivo de alimentagédo (16) compreender pelo menos um segundo dis-
positivo de dosagem (40), destinado a ser disposto de maneira fixa em rela-
¢ado a parte movel (12B) do molde, esse segundo dispositivo de dosagem
(40) sendo ligado ao primeiro (22), de maneira a ser alimentado com matéria
plastica por esse primeiro dispositivo de dosagem (22), e sendo conformado

para ser ligado ao canal de injecdo (44) da parte movel (12B) do molde (12),



de forma a poder alimenta-lo com matéria plastica.
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RESUMO
Patente de Invengao: "DISPOSITIVO DE MOLDAGEM DE PECAS EM MA-
TERIA PLASTICA".

A presente invengao refere-se ao dispositivo (10) de moldagem
que comporta um molde (12), que compreende uma parte fixa (12A) justada
sobre um prato fixo (13A) de uma prensa, e uma parte movel (12B) ajustada
sobre um prato mével (13B) da prensa, pelo menos um canal (44) de injegao
de matéria na parte mével (12B) do molde e um dispositivo (16) de alimenta-
¢ao do molde (12) em matéria plastica, comportando uma instalagéo fixa
(17), que compreende um primeiro dispositivo (22) de dosagem de uma pri-
meira quantidade de matéria. O dispositivo de alimentagéo (16) compreende
pelo menos um segundo dispositivo de dosagem (40) disposto sobre o prato
movel (13B), esse segundo dispositivo de dosagem (40) sendo ligado ao
primeiro dispositivo de dosagem (22), de maneira a ser alimentado com ma-
téria plastica por esse primeiro dispositivo de dosagem (22) e sendo ligado
ao canal de injegdo (44) de matéria na parte movel (12B) do molde (12), de

forma a poder alimenta-lo com matéria plastica.
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