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RESUMO

“DISPOSITIVO DE SUPORTE PARA UMA PECA CENTRAL ROTATIVA NUM
DISPOSITIVO DE MOLDAGEM POR INJEGAO”

A invencdo refere-se a um dispositivo de suporte (1) para
uma parte central (4) rotativa em torno de um eixo de
rotacdo (6) num dispositivo de moldagem por injecdo. O
dispositivo de suporte apresenta pelo menos um dispositivo
de suporte inferior (2) com uma travessa inferior (7)
construida de forma modular. A travessa (7) apresenta um
bloco central (9) e pelo menos um bloco lateral (11) fixado
no bloco central (9). O bloco central (9) apresenta um meio
de conexdo operacional para a fixacdo de uma unidade
rotativa inferior (24) para o suporte rotativo da parte

central (4) em torno do eixo de rotacdo (6).




DESCRICAO

“DISPOSITIVO DE SUPORTE PARA UMA PECA CENTRAL ROTATIVA NUM
DISPOSITIVO DE MOLDAGEM POR INJEGAO”

A presente invencdo pertence ao campo dos dispositivos de
moldagem por injecdo de matéria sintética conforme o predmbulo

da reivindicacdo independente.

A partir do estado da técnica sdo conhecidos dispositivos de
moldagem por injecdo para a moldagem com uma ou Vvarias partes
centrais. Estas sdo utilizadas para a producdo eficiente de
pecas de matéria sintética de multicomponentes. Entre duas
metades de um molde, deslocdveis umas contra as outras ao
longo de colunas, numa primeira direcdo encontra-se disposta
pelo menos uma parte central rotativa, a qual estda fixada num
dispositivo de suporte e que é rotativa em torno de um eixo de
rotacdo. A parte central rotativa apresenta pelo menos duas
superficies laterais paralelas, ao longo das quais esta
interage com as duas metades do molde para a formacdo de
cavidades. Em determinadas formas de realizacdo a parte
central rotativa pode em pelo menos um lado interagir com mais
outra parte central rotativa. Meios de coordenacdo originam
que a parte central rotativa aquando da abertura e aquando do
fechamento permaneca posicionada no centro das duas metades do

molde, sendo deste modo evitadas colisdes.

A EP 1035959 e a EP 1155802 da mesma requerente foram
publicadas em 1999 e ambas se referem a um dispositivo de
suporte para uma parte central rotativa (molde, metade do
molde, suporte do molde). O dispositivo de suporte apresenta
uma travessa inferior e uma travessa superior, as quais sé&o
conduzidas ao longo de colunas de uma maquina de moldagem por

injecdo. Cada travessa do dispositivo de suporte apresenta um



meio de suporte rotativo, o qual serve para o aperto removivel
intercalado do molde, da metade do molde ou do suporte do
molde. A transferéncia do meio efetua-se de preferéncia de

forma coaxial por meio de interfaces.

A EP 1725386 da mesma requerente foi publicada em 2005 e
refere-se a um método e a um dispositivo de moldagem por
injecdo com mais do gque uma parte central rotativa. Assim
existe a possibilidade de produzir pecas em dois planos de
separacdo e montar estas numa prdéxima fase de processamento
num outro plano de separacdo. Nas figuras estdo representadas
diferentes configuracdes de dispositivos de suporte para as

partes centrais rotativas.

A partir do estado da técnica sd@o conhecidos mais outros
documentos, o0s quais relatam métodos ou dispositivos para a
realizacdo dos métodos e gue apresentam pelo menos uma parte
central rotativa. Alguns exemplos sdo enumerados na base de
numeros de publicacgdes por um membro da familia: US3224043
(Lego Systems SA, 1963), US3319300 (Aarburg Maschinenfabrik,
1964), US243364 (Husky Injection Molding, 1981), US4744741
(The  Nepworth Iron Company  Ltd.), US4734023 (Klockner
Ferromatik Desma GmbH, 1987) JP 2143819 (Stanley Electric Co.
Ltd.), US6139305 (Ferromatik Milacron Maschinenbau GmbH), US
7018189 (Krauss Maffei Kunststofftechnik GmbH), US6709251 (MGS
Enterprises Inc.), US7455516 (Krauss Maffei Kunststofftechnik
GmbH) .

O documento W02007082394 da mesma requerente mostra a producgdo
de produtos num primeiro plano de processamento de um
dispositivo de moldagem por injecdo. Os produtos sdo entdo por
meio de um sistema de transporte integrado conduzidos para um
segundo plano de processamento, onde se efetua mais outra fase

de processamento. Estdo previstas uma primeira metade de molde



fixa, uma terceira metade de molde mdédvel na direcdo x e uma
segunda metade de molde mdével também na direcdo x. A segunda
metade de molde apresenta em lados opostos cavidades, as quais
interagem com cavidades correspondentes da primeira e da
terceira metade de molde. A segunda metade de molde apresenta
meios de suporte, 0s quais servem para o0 apoio nas colunas. O
sistema de transferéncia apresenta, dispostos numa fenda da
segunda metade de molde, bracos com bracos radiais ajustéveis
no sentido radial. Os bracos radiais estdo dispostos
essencialmente na perpendicular para com o eixo de rotacéo.
Por meio de um ajuste radial dos bracos radiais os produtos
podem ser retirados das cavidades ou introduzidos nas
cavidades. Por meio da rotacdo dos bracos radiais avancados os

produtos podem ser deslocados entre os planos de processamento

A US2006273489 (Wayne Shakal) mostra um dispositivo de
moldagem para uma magquina de moldagem por injecdo. O
dispositivo de moldagem tem uma placa fixa e uma placa
deslocével, as quais podem estar previstas para a ligacdo com
uma maquina de moldagem por injecdo. Uma parte central
rotativa estd apoiada sobre um eixo, o qual estd apoiado em

suportes deslocédveis por hastes de guia.

A US20090256282 (George Olaru) mostra uma maquina de moldagem
por 1injecdo com um molde fixo, um molde deslocavel e uma
unidade rotativa, a qual ¢é sustentada sobre uma unidade
giratdéria. A unidade de rotacdo estéd instalada sobre uma placa
base. A placa base estd disposta sobre uma calha ou similar e

pode ser movimentada na mesma direcdo como o molde deslocéavel.

A DE 102007029119 (Engel Austria) mostra uma unidade de
fechamento de uma maquina de moldagem por injecdo com uma
placa de fixacdo para ferramentas médvel no sentido horizontal

com ferramenta de moldar, uma placa fixa de fixacdo para



ferramentas com ferramenta de moldar e entre estas disposta
uma ferramenta central, a qual pode ser fixada de forma
amovivel sobre uma unidade de deslocamento. A unidade de
deslocamento ¢ mdével no sentido horizontal e compreende uma
unidade giratdéria. A ferramenta de injecdo é com um fecho

rdpido prontamente substituivel.

A US20030094732 (Payette Dennis) mostra uma unidade de
moldagem por injecdo com uma parte frontal, uma parte central
e uma parte posterior. A parte frontal e a parte posterior sé&o
fechadas em direcdo a parte central. Apds a injecdo as partes
sdo abertas, a parte central é rodada por 180° e as partes séo
fechadas. Uma mesa giratdéria é configurada com foram de disco

e nos bordos sustentada por réguas.

Um objetivo da invencdo consiste no facto de apresentar um
dispositivo de suporte aperfeicoado para as pecas de moldar
giratdérias, o qual pode ser utilizado de forma mais flexivel e
que permita uma producdo simplificada e de custos mais

reduzidos.

O objetivo ¢é atingido pelo dispositivo de suporte definido

pelas reivindicacdes independentes.

A invencdo inclui um dispositivo de suporte construido de
forma modular para a fixacdo de uma parte central rotativa num
dispositivo de moldagem por 1injecdo, respetivamente numa
maquina de moldar por injecdo. Devido a construcdo especial
modular existe a possibilidade de adaptar o dispositivo de
suporte de forma flexivel a diferentes tipos e dimensdes de
magquinas de moldar por injecdo. Numa forma de realizacdo o
dispositivo de suporte apresenta pelo menos uma travessa com
uma estrutura composta por varias pecas. A travessa compreende

um bloco central no qual por meio de interfaces padronizadas,



se for necessédrio, possam ser fixadas diferentes unidades de
rotacdo, bem com um ou varios Dblocos laterais iguais ou
diferentes. Os Dblocos laterais servem para o apoio direto ou
indireto do dispositivo de suporte, por meio de elementos de
guia em colunas ou numa base de uma mégquina de moldar por
injecdo. 0Os Dblocos laterais podem apresentar configuracdes
especificas ajustadas ao tipo e as dimensdes de magquinas de
moldar por injecdo (por exemplo a distédncia das colunas). Os
blocos laterais prestam-se para a fixacdo direta ou indireta
de elementos de guia, por exemplo na forma de mancais ou
calhas de guia de uma Unica peca ou de varias pecas. 0Os blocos
laterais podem ser configurados de tal modo que estes sirvam
simultaneamente para a fixacdo de elementos de coordenacdo. A
configuracdo modular do dispositivo de suporte de acordo com a
invencdo permite uma estruturacdo otimizada individual do
dispositivo de suporte para diferentes maquinas de moldar por
injecdo. Uma vantagem consiste no facto de que um dispositivo
de suporte j& existente pode simplesmente ser transferido para
uma outra maquina de moldar por injecdo, quando por exemplo

somente forem mudados os blocos laterais e os mancais.

Um dispositivo de suporte de acordo com a invencdo serve para
a fixacdo de uma parte central rotativa em torno de um eixo de
rotacdo num dispositivo de moldagem por injecdo com uma
maquina de moldar por injecdo e metades de moldes exteriores.
O dispositivo de moldagem por injecdo compreende normalmente
uma primeira metade de molde fixa e uma segunda metade de
molde mdbével numa primeira direcdo em relacdo para com a
primeira, as quails sdo fixadas em uma primeira e uma segunda
placa de retencdo de moldes da maquina de moldar por injecédo.
A parte central giratdéria estd disposta entre a primeira e a
segunda metade do molde e apresenta um ou VAarios pares de
superficies laterais dispostas essencialmente em paralelo umas

para com as outras, nas quais estdo dispostas primeiras



metades de cavidades. As primeiras metades de cavidades
servem, na zona de um primeiro e de um segundo plano de
separacdo, para a formacdo de espacos ocos de moldagem com
segundas respetivamente terceiras metades de cavidades da
primeira e da segunda metade do molde. Por meio de um
deslocamento relativo da primeira e da segunda metade do
molde, respetivamente da parte central rotativa disposta entre
as mesmas, uma contra a outra na primeira direcdo o
dispositivo de moldagem por injecdo pode ser aberto
respetivamente fechado ao longo do primeiro e do segundo plano
de separacdo. Conforme a forma de realizacdo podem entre as
duas metades de moldes também ser dispostas umas atrads das
outras ou umas ao lado das outras varias partes centrais

rotativas.

Ao contrario do estado da técnica o dispositivo de suporte
apresenta pelo menos uma travessa modular. A travessa
apresenta normalmente um bloco central, no qual se encontra
fixado pelo menos um bloco lateral, o qual serve para O apoio
respetivamente de guia e/ou coordenacdo do dispositivo de
suporte do dispositivo de moldagem por injecdo. No bloco
lateral podem para este efeito ser fixados elementos de guia,
respetivamente elementos de coordenacdo. O Dbloco central
apresenta elementos de conexdo ativa para a fixacdo de uma
unidade de rotacdo para o suporte giratdério da parte central
em torno de um eixo de rotacdo. O dispositivo de suporte pode
apresentar um dispositivo de suporte inferior e/ou um
dispositivo de suporte superior. Devido a travessa modular o
dispositivo de suporte pode ser configurado por pecgas
padronizadas (blocos centrais, unidades de rotacdo, Dblocos
laterais, etc.) em conformidade com os regquisitos e ser

adaptado a diferentes médgquinas de moldar por injecéo.



Geralmente em dois lados opostos do Dbloco central estéo
dispostos blocos laterais, nos quais esté aplicado
respetivamente em cada um pelo menos um elemento de guia. Os
elementos de guia servem para a conduc¢do linear da travessa e
assim do dispositivo de suporte na primeira direcdo. Os
elementos de guia estdo dispostos nas colunas e/ou linearmente
deslocéveis em relacdo a uma base de madgquina de uma magquina de
moldar por injecdo. Na Dbase da médgquina podem para esta

finalidade estar apoiadas calhas de guia.

Agquando da abertura e do fechamento do dispositivo de moldagem
por injecdo €& necessario que a parte central giratdéria esteja
disposta no centro entre a primeira e a segunda metade do
molde. Para salvaguardar isto sdo utilizados meios de
coordenacdo por exemplo na forma de cremalheiras ou fusos de
comando ou cilindros hidrdulicos, etc. acoplados entre si.
Pelo menos um dos Dblocos laterais apresenta geralmente
elementos de conexdo ativa para a fixacdo de um elemento de
coordenacdo, por meio do qual a travessa associada e com isto

a parte central é coordenada em relacdo ao dispositivo de

moldagem por injecédo.

A pelo menos uma unidade de rotacdo ¢ de forma favoravel
também configurada como médulo, o qual estd em conexdo ativa
destacéavel com o bloco central. A unidade de rotacdo apresenta
em relacdo a uma parte exterior, uma parte interior apoiada de
forma rotativa por meio de um rolamento inferior e de um
rolamento superior. Na =zona de duas superficies laterais
opostas de forma concéntrica da parte exterior e da parte
interior, encontram-se ranhuras circulares que decorrem de
forma concéntrica entre a parte exterior e a parte interior.
Estas terminam em canais da parte interior que decorrem
axialmente e servem para a transferéncia de agentes a parte

central giratdéria em wum ou varios circuitos. Sob agentes



entendem-se &gua, ar ou déleo hidrédulico, etc. o0os quais séo
necessarios para o funcionamento do dispositivo de moldagem
por injecdo. Dependente da forma de realizagcdo as ranhuras
circulares podem estar dispostas no sentido axial e/ou no
sentido radial deslocadas umas para com as outras. Para que os
agentes ndo se possam perder, podem ser dispostas juntas entre
as ranhuras circulares. Se necessdrio, em pelo menos uma da
partes interiores pode estar fixada uma placa de adaptacéo,
por meio da qual a parte central rotativa pode ser colocada em
conexdo ativa com a correspondente parte interior. Por exemplo
em formas de realizacdo menores ou formas de realizacdo que
ndo necessitam de ser decompostas, a parte interior pode ser
de forma ativa firmemente conectada com a parte central
rotativa. A placa de adaptacdo pode estar equipada com
acoplamentos réapidos automdticos de engate e desengate para a
transferéncia de agentes entre a placa de adaptacdo e a parte
central giratdria. Para ©poder acionar a parte central
giratdéria, o dispositivo de suporte apresenta um motor
elétrico ou hidrédulico, o qual estd por meio de uma engrenagem
conectado de forma ativa com a parte central giratdria. De
modo a serem distribuidas as forcas da melhor forma, a
engrenagem pode ser uma engrenagem planetdria, com uma
primeira roda dentada exterior, circular de engrenagem interna
e uma segunda roda dentada interna com engrenagem exterior,
entre as quais para uma melhor distribuicdo das forcas estédo
dispostas sobre a ©parte central giratdédria varias rodas
satélites. Para qgue a parte central giratdéria possa ser
facilmente montada e desmontada, o dispositivo de suporte
inferior e/ou superior pode apresentar um dispositivo de
comando, por meio do qual a unidade de rotacdo pode em relacédo
ao bloco central ser regulada no sentido axial (sentido do
eixo de rotacdo). Numa forma de realizacdo o bloco central
apresenta uma abertura disposta no sentido axial, a qual serve

para alojar uma unidade de rotacdo. A abertura pode, em caso



de necessidade, ser concebida com uma abertura lateral, de

modo que a unidade de rotacdo possa ser montada a partir do

lado.

Baseadas

nas seguintes figuras sdo descritos os exemplos de

realizacdo da invencdo. Mostram

Figura 1

Figura 2

Figura 3

Figura 4

Figura 5

Figura 6

Figura 7

Figura 8

uma primeira forma de realizacdo de um dispositivo
de suporte de acordo com a invengdo com uma parte

central giratdéria, visto de frente;

o dispositivo de suporte e a parte central conforme

a fig. 1, visto a partir do lado;

o dispositivo de suporte e a parte central conforme

a fig. 1 numa representacdo em perspetiva;

um dispositivo de suporte inferior numa

representacdo em perspetiva;

o dispositivo de suporte inferior conforme a fig. 4

numa representacdo explodida;

um dispositivo de suporte superior numa

representacdo em perspetiva;

o dispositivo de suporte superior conforme a fig. 6
numa representacdo em perspetiva, visto obliquamente

a partir de cima;

uma segunda forma de realizacdo de um dispositivo de
suporte de acordo com a invencdo com wuma parte

central giratdria, visto de frente;
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Figura 9 o dispositivo de suporte e a parte central conforme

a fig. 8, visto do lado:

Figura 10 o dispositivo de suporte e a parte central conforme
a fig. 8 numa representacdo em perspetiva, visto

obliquamente de cima;

Figura 11 o dispositivo de suporte conforme a fig. 10 numa

representacdo explodida, vista obligquamente de cima;

Figura 12 uma terceira forma de realizacdo da invencdo numa
representacdo em perspetiva, vista obliquamente de

cima.

A fig. 1 mostra uma primeira forma de realizagdo de um
dispositivo de suporte 1 de acordo com a invencdo numa vista
frontal (direcdo x), a fig. 2 mostra o dispositivo de suporte
1 numa wvista lateral (direcdo vy) e a fig. 3 mostra o
dispositivo de suporte 1 numa representacdo em perspetiva,

vista obliquamente de cima.

O dispositivo de suporte 1 é na forma de realizacdo mostrada
composto por um dispositivo de suporte inferior e um superior
2, 3. Entre o dispositivo de suporte inferior e o superior 2,
3 encontra-se disposta uma parte central 4 giratdria. A parte
central 4 apresenta varias superficies laterais 5 paralelas e
estd apoiada de forma giratdria em torno de um eixo de rotacédo
6 (eixo z) e por meio do dispositivo de suporte inferior e o
superior 2, 3. Na realidade estdo na zona de duas ou quatro
superficies laterais 5 opostas aos pares, dispostas primeiras
metades de cavidades (ndo representadas), as gquais para a
formacdo de cavidades (ndo representadas) numa posicdo de
fechamento do dispositivo de moldagem por injecdo interagem

com mais outras metades de cavidades na zona de uma superficie
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lateral de pelo menos uma metade de um molde (ndo
representado) e/ou mais outra parte central giratdria (ndo
representada). O dispositivo de suporte inferior e o superior
2, 3 apresentam, em principio, uma estrutura semelhante como
aquela que a seguir é explicada em pormenor. Conforme a &area
de aplicacdo, o dispositivo de suporte 3 superior também pode

ser suprimido.

Na fig. 4 o dispositivo de suporte 2 inferior é mostrado numa
vista em perspetiva, vista obliquamente de cima. Na fig. 5 é&
representado o mesmo dispositivo de suporte 2 inferior numa
representacdo explodida parcialmente decomposta. Na fig. 6 o
dispositivo de suporte 3 superior é mostrado numa vista em
perspetiva obliquamente de cima. Na fig. 7 é representado o
mesmo dispositivo de suporte 3 superior numa representacdo

explodida parcialmente decomposta.

Como elemento central de suporte servem travessas inferiores e
superiores 7, 8 estruturadas de forma modular. Estas travessas
7, 8 sdo compostas respetivamente por um bloco central 9, 10
no qual em cada lado estdo blocos laterais 11, 12 opostos
fixados por meio de interfaces padronizadas 13. As interfaces
padronizadas 13 sdo adequadas para a fixacdo de Dblocos
laterais respetivamente centrais 9, 10, 11, 12 concebidos de
forma diferente. Isto é os blocos centrais e laterais 9, 10,
11, 12 concebidos de forma diferente apresentam as mesmas
interfaces padronizadas 13, de modo gque estes sdo compativeis
uns com o0s outros. Quanto as interfaces padronizadas pode
tratar-se por exemplo de conexdes roscadas com um esquema de
furo definido, por exemplo para parafusos e/ou cavilhas de

guia, respetivamente as pecas contrarias.

Os blocos centrais 11, 12 podem ser concebidos de tal forma

que individualmente ou em combinacdo poderem nos mesmos Ser
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fixados individualmente diferentes blocos laterais 11, 12. Os
blocos laterais 11, 12 s&o configurados de tal modo, gue nas
interfaces padronizadas 13 podem especificamente para a
aplicacdo ser fixados diferentes elementos de guia 14, 15 e/ou
elementos de coordenacéado lo, 17. Deste modo existe a
possibilidade de compor diferentes configuracdes, as quais
podem de forma simples ser adaptadas aos diferentes tipos de

maquinas de moldar por injecéo.

Os blocos centrais 9, 10 do dispositivo de suporte inferior e
do superior 2, 3 apresentam respetivamente no sentido vertical
(sentido z) uma abertura continua 18, 19 que serve para a
admissdo de uma unidade de rotacdo 20, 21 inferior
respetivamente uma superior. As unidades de rotacdo 20, 21
apresentam na forma de realizacdo mostrada respetivamente uma
placa de adaptacdo 22, 23, as quais servem para a fixacéo
unilateral ou bilateral da parte central 4 giratdéria e para a
substituicdo de agentes tais como ar, &gua, &éleo bem como
energia na sua forma mecédnica e/ou elétrica. De igual modo as
placas de adaptacdo 22, 23 podem apresentar conexdes (nao
representadas em pormenor), as quals servem para O intercambio
de informacdes entre a parte central 4 e a pelo menos uma
placa de adaptacdo 22, 23. As placas de adaptacdo 22, 23
normalmente apresentam meios de interacdo mecdnicos o0s guais
servem para uma conexdo ativa destacavel ou ndo destacavel da
parte central 4. Quanto aos dispositivos de suporte 1 para
dispositivos de moldagem por injecdo maiores (vide figuras 1
até 7) os meios de conexdo ativa normalmente sdo concebidos de
forma destacadvel, de modo gque a parte central 4 ©pode
facilmente ser montada e desmontada. Em determinadas formas de
realizacdo as placas de adaptacdo 22, 23 podem ser evitadas ou
ser ligadas firmemente com a parte central 4 giratdria, em que
as unidades de rotacdo 20, 21 estdo integralmente conectadas

de forma ativa com a parte central 4 giratédria.
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As unidades de rotacdo 20, 21 apresentam ambas uma parte
exterior 24, 25 disposta de forma ndo giratdéria. As partes
interiores 26, 27 estdo por meio de rolamentos 28, 29 (vide
figuras 5 e 7) apoiadas em relacdo a respetiva parte exterior
24, 25 de forma giratdéria em torno de um eixo de rotacdo 6
(eixo z). Quanto aos rolamentos 28, 29 trata-se normalmente de
rolamentos de esfera ou de rolamentos de rolos. No interior
das unidades de rotacdo 20, 21 podem estar instalados mais
outros rolamentos, contudo ndo sdo visiveis na representacédo

mostrada.

Na fig. 5 e na fig. 6 estd na &4rea das placas de adaptacédo 22,
23 uma parte das placas de adaptacdo 22, 23 da parte exterior
e da parte interior 24, 25 bem como um dos rolamentos 28, 29
representados em corte, de modo que a estruturacdo interior da
unidade de rotacdo 20, 21 seja mais evidente. As placas de
adaptacdo 22, 23 sdo na forma de realizacdo mostrada,
respetivamente fixadas numa das partes interiores 24, 25. As
partes interiores 24, 25 apresentam canais 30, 31 gue decorrem
no sentido axial, os gquais terminam no interior da respetiva
unidade de rotacdo, visto no sentido axial, em ranhuras
circulares que decorrem de forma concéntrica (ndo
reconhecivel), as quais estdo dispostas entre a parte interior
26, 27 e a parte exterior 24, 25. As ranhuras circulares sé&o
vedadas umas contra as outras por meio de Jjuntas em O. As
ranhuras circularesd podem, conforme a configuracdo da unidade
de rotacdo 20, 21, estar dispostas no sentido axial deslocadas
e/ou na mesma altura. As ranhuras circulares estdo inseridas

na parte interior 26, 27 e/ou na parte exterior 24, 25.

A unidade de rotacdo inferior estd, como representada na fig.
4, aquando do funcionamento firmemente ligada com o bloco

central 9 inferior. Por baixo da placa de adaptacdo 22
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inferior encontra-se aplicada uma primeira roda dentada 32, a
qual estd em conexdo ativa com a placa de adaptacdo 22,
servindo esta para o acionamento da parte central 4 em torno
do eixo de rotacdo 6. A primeira roda dentada 32, na forma de
realizacdo mostrada, engrena com a segunda roda dentada 33
mais pequena, a qual estd em conexdo ativa com um motor 35 por
meio de uma engrenagem 34. A engrenagem 34 e o motor 35 também
estdo fixados em meios de fixacdo do bloco central 9 inferior
previstos para o efeito. Se for necessario, em alternativa ou
em complemento também o dispositivo de suporte 3 superior pode
ser equipado com um acionamento. Quanto a engrenagem 34, a
qual transfere a forca do motor 35 para a parte interior 26
associada, respetivamente se estiver disponivel para a placa
de adaptacdo 22 associada e a partir desta para a parte
central 4 giratdéria, pode tratar-se de uma engrenagem
convencional de um ou de multiplos estéagios. Para proporcionar
uma melhor distribuicdo das forcas também pode ser utilizada
uma engrenagem de satélites, disposta no sentido coaxial para
com o eixo de rotacdo 6 da parte central 4. Deste modo pode
ser reduzido o desgaste que se verifica em relacdo ao eixo de
rotacdo 6 normalmente sé num &angulo de 90° ou de 180° em
relacdo as rodas dentadas que se movimentam em direcdo umas as

outras.

Nas figuras 6 e 7 é representado o dispositivo de suporte 3
superior. A unidade de rotacdo 21 superior estéd disposta na
abertura 19 do bloco central 10 superior e em relacdo a este
deslocédvel numa extensdo restrita no sentido axial (direcéo
z). Por meio de um mecanismo de comando 36 a posicdo axial da
placa de adaptacdo 23 superior pode ser ajustada em relacdo a
parte central 4 giratédéria, de modo que esta pode facilmente
ser montada ou desmontada. O mecanismo de comando 36 da forma
de realizacdo mostrada, compreende um anel de regulacdo 37, o

qual em relacdo ao bloco central 10 superior estd posicionado
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livre de rotacgdes. Duas garras 38 dispostas lateralmente para
com o anel de regulacdo 37 estdo fixadas no bloco central 10
superior e agarram numa ranhura 39 circunferencial do anel de
regulacdo 37. O anel de regulacdo 37 apresenta uma rosca
interna (ndo reconhecivel), a qual estd disposta com uma rosca
exterior 40 sobre o revestimento da parte exterior 25. Por
meio de rotacdo do anel de regulacdo 37 em relacdo a unidade
de rotacdo 21 superior esta e com isto a placa de adaptacdo 23
superior pode ser deslocada relativamente no sentido axial em
relacdo a placa de adaptacdo 22 inferior. Deste modo o bloco

central pode ser montado e desmontado.

Como se pode verificar nas figuras 1 até 7, estdo nos blocos
laterais 11, 12 da travessa 7, 8 inferior e da superior
fixados elementos de guia e de coordenacédo 14, 15, 16, 17. Os
elementos de guia 15 superiores servem para apoiar e guiar o
dispositivo de suporte 1, respetivamente a parte central 4
rotativa em relacdo a colunas cilindricas 41 superiores numa
magquina de moldar por injecdo habitual no comércio. Os
elementos de guia 15 superiores rodeiam as colunas 41 na forma
de duas meias conchas e sdo ao longo das colunas apoiadas de
forma deslocével (no sentido vy). Nos blocos laterais 11 da
travessa 7 inferior estdo fixados elementos de guia 14
inferiores, 0s quais estdo apoiados sobre calhas perfiladas 42
e que ao longo destas estdo (no sentido y) dispostos de forma
deslocével. As calhas perfiladas 42 estdo geralmente fixadas
sobre a base da mégquina de moldar por injecdo. Se for
necessario os blocos laterais 11 inferiores podem ser
concebidos de tal modo que nos mesmos em alternativa ou de
forma complementar possam ser fixados mais outros elementos de
guia, por meio dos quais a travessa 7 inferior na coluna
inferior (ndo representado em pormenor) de uma maguina de

moldar por injecdo possam ser apoiados. Energia elétrica e/ou
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dados sé&do transferidos por meio de contactos deslizantes 44

para a parte central 4 giratédria.

As figuras 8 até 11 mostram mais outra forma de realizacdo do
dispositivo de suporte 1. Na fig. 8 um dispositivo de suporte
1 é representado pela frente e na fig. 8 pelo lado. A fig. 10
mostra um dispositivo de suporte 1 numa representacdo em
perspetiva vista obliquamente de cima. A fig. 11 mostra um
dispositivo de suporte 1 numa representacdo explodida a partir
da mesma direcdo de observacdo como na fig. 10. A descricéo
geral da forma de realizacdo conforme as fig. 1 até 6 também
se aplica a segunda forma de realizacdo conforme as fig. 8 até
11. Salvo indicacdo em contrdrio, sdo para as correspondentes

pecas utilizados o0s mesmos numeros de referéncia.

O dispositivo de suporte 1 também ¢é composto por um
dispositivo de suporte inferior e um superior 2, 3. Ambos
apresentam como elementos centrais de suporte travessas 7, 8
concebidas de forma modular. Devido a esta configuracdo os
dispositivos a partir de poucos elementos padronizados podem
ser adaptados a diferentes magquinas de moldar por injecdo. As
travessas 7, 8 apresentam respetivamente um bloco central 9,
10, no qual em ambos os lados estdo fixados blocos laterais
11, 12. 0Os blocos laterais 11, 12 servem para a fixacdo de
elementos de guia e/ou de coordenacdo 14, 15, 16, 17. Os
elementos de guia superiores e os inferiores 14, 15 servem
para o apoio e guiamento do dispositivo de suporte 1 e da
parte central 4 giratdédria na Aarea superior em relacdo as
colunas 41 de uma maquina de moldar por injecéo,
respetivamente na &rea inferior pelas calhas de guia 42 em
relacdo a uma base de uma maguina de moldar por injecdo (ndo
representada em pormenor). Na &area inferior o dispositivo de

suporte 1 ndo estd apoiado nas colunas 41.
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Na representacdo explodida conforme a fig. 11 pode ser vista a
estruturacéao da forma de realizacéo. O dispositivo é
decomposto no sentido x respetivamente no sentido z. O
dispositivo de suporte 1 apresenta uma travessa 7, 8 inferior
e uma superior, as quais sdo concebidas por varios elementos.
As travessas 7, 8 apresentam respetivamente um bloco central
9, 10, nas quais estdo por meio de interfaces 13 padronizadas
fixados em dois lados opostos blocos laterais 11, 12. No bloco
central 10 superior estd fixado um motor 35, o qual por meio
de uma primeira e de uma segunda roda dentada 32, 33 (vide
também as figuras 8 e 9) aciona uma parte central 4giratdria e
o0 eixo de rotacdo 6. O Dbloco central 9, 10 inferior e o
superior adaptam-se para receber uma unidade giratéria 20, 21
superior e inferior. Na forma de realizacdo mostrada as partes
internas 26, 27 da unidade giratdéria 20, 21 estdo concebidas
de tal modo que estas diretamente e aquando do funcionamento
normal estdo de forma ndo destacdvel em conexdo ativa com a
parte central 4 giratdéria. Ao contrario para com a forma de
realizacdo conforme as figuras 1 até 7, na forma de realizacéo
mostrada ndo estd prevista uma possibilidade de deslocamento

axial (sentido z) do dispositivo de suporte 3 superior.

A fig. 12 mostra uma terceira forma de realizacdo de um
dispositivo de suporte 1 para uma parte central 4 giratdria. O
dispositivo de suporte 1 é composto por um dispositivo de
suporte 2 inferior com uma travessa 7 de configuracdo modular,
a qual apresenta um bloco central 9 e Dblocos laterais 11
fixados no mesmo por meio de interfaces 13 padronizadas. Nos
blocos laterais 11 encontram-se fixados elementos de guia 14,
0s quais estdo com colunas 41 de uma maquina de moldar por
injecdo (ndo representada em pormenor) em conexdo ativa. O
dispositivo de suporte 1 estd ao longo das colunas 41 (sentido
x) montado de forma deslocédvel. Se for necessario ou em

alternativa a travessa 7 também pode estar apoiada na base de
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uma maquina de moldar por injecdo por meio de guias lineares.
Também nos blocos laterais 11 estdo fixados elementos de
coordenacdo 16, os quais na forma de realizacdo mostrada se
baseiam em cremalheiras 43 em conexdo ativa umas com as
outras. Se for necessédrio podem ser previstos outros elementos
de coordenacdo 16. No bloco central 9 inferior encontra-se
fixado um motor 35, o gqual por meio de uma engrenagem composta
por uma primeira e uma segunda roda dentada 32, 33 serve para
0 acionar da parte central 4 em torno do eixo de rotacdo 6.
Uma unidade de rotacdo 20 inferior encontra-se no Dbloco
central 9 instalada por baixo da primeira roda dentada 32. A
unidade de rotacdo pode apresentar canais para a passagem de
agentes. Na &rea superior a parte central 4 giratdria né&o
apresenta guiamento e estd disposta livremente entre as
colunas. Esta forma de realizacdo ¢é especialmente apropriada
para dispositivos mais pequenos ou para dispositivos grandes

de rotacdo lenta.

Lista dos Numeros de Referéncia

1 Dispositivo de suporte 23 Placa de adaptacéo

2 Dispositivo de suporte superior (unidade de
inferior rotacdo superior)

3 Dispositivo de suporte 24 Parte exterior inferior
superior

4 Parte central giratdria 25 Parte exterior superior

5 Superficies laterais (parte 26 Parte interna inferior
central)

6 Eixo de rotacédo (parte 27 Parte interna superior
central)

7 Travessa inferior 28 Rolamento inferior

8 Travessa superior 29 Rolamento superior

9 Bloco central inferior 30 Canais inferiores

10 Bloco central superior 31 Canais superiores
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11 Blocos laterais inferiores 32 Primeira roda dentada
12 Blocos laterais superiores 33 Segunda roda dentada
13 Interface padronizada 34 Engrenagem

14 Elementos de guia inferiores 35 Motor

15 Elementos de guia superiores 36 Mecanismo de comando

16 Elemento de coordenacdo 37 Anel de regulacéao
inferior

17 Elementos de coordenacdo 38 Garra
superiores

18 Abertura continua (bloco 39 Ranhura circundante

central superior)
40 Rosca externa
19 Abertura continua (bloco 41 Colunas
central inferior)
42 Calhas perfiladas
20 Unidade de rotacdo inferior 43 Cremalheira
21 Unidade de rotacdo superior 44 Contacto deslizante
(transmissdo de dados)
22 Placa de adaptacdo inferior
(unidade de rotacéo

inferior)

Lisboa, 28 de Agosto de 2014



REIVINDICACOES

. Dispositivo de suporte (1) para uma parte central (4)
giratdéria em torno de um eixo de rotacdo (6), a qual esta
instalada entre uma primeira e uma segunda metade de
molde de um dispositivo de moldagem por injecdo e a qual
apresenta um ou VArios pares de superficies laterais
dispostas essencialmente em paralelo umas com as outras,
nas quais estdo dispostas primeiras metades de cavidades,
as quais na &4rea de um primeiro e um segundo plano de
separacdo servem para a formacdo de cavidades de moldagem
com as segundas respetivamente terceiras metades de
cavidades da primeira e da segunda metade do molde,
caracterizado por, 0 dispositivo de suporte (1)
compreender uma travessa (7, 8) de configuracdo modular,
a qual apresenta um bloco central (9, 10) e pelo menos um
bloco lateral (11, 12) fixado no bloco central (9, 10) em
que o bloco central (9, 10) apresenta elementos de
conexdo ativa para fixar uma unidade de rotacdo (20, 21)
para o suporte giratdério da parte central (4) em torno do
eixo de rotacdo (6), e em que o pelo menos um bloco
lateral (11, 12) apresenta elementos de conexdo ativa
para a fixacdo de um elemento de guia (14, 15), por meio
do qual a travessa (7, 8) ¢é guiada em relacdo ao

dispositivo de moldagem por injecéo.

. Dispositivo de suporte de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado por, o) dispositivo de suporte (1)
apresentar um dispositivo de suporte (2), o qual
compreende uma travessa (7) de configuracdo modular, esta
apresentar um bloco central (9) e pelo menos um bloco
lateral (11) fixado no bloco central (9) inferior, em que
0 Dbloco central (9) inferior apresenta elementos de

conexdo ativa para a fixacdo de uma unidade giratédria



(20) inferior para o suporte giratdédrio da parte central

(4) em torno do eixo de rotacdo (6).

3. Dispositivo de suporte de acordo com a reivindicacdo 1 ou
2, caracterizado por, o dispositivo de suporte (1)
apresentar um dispositivo de suporte (3) superior, o qual
compreende uma travessa (8) superior de configuracéo
modular, a qual apresenta um bloco central (10) superior
e pelo menos um bloco lateral (12) fixado no Dbloco
central (10) superior, em gque o Dbloco central (10)
superior apresenta elementos de conexdo ativa para a
fixacdo de uma unidade giratdéria (21) superior para o
suporte giratdério da parte central (4) em torno do eixo

de rotacado (6).

4, Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicacbes anteriores, caracterizado por, o pelo
menos um bloco lateral (11, 12) apresentar elementos de
conexdo ativa para fixar elementos de coordenacdo (1o,
17), por meio dos quais a travessa (7, 8) é coordenada em

relacdo ao dispositivo de moldagem por injecéo.

5. Dispositivo de suporte (1) de acordo com a reivindicacdo
4, caracterizado por, os elementos de coordenacdo (16,

17) serem cremalheiras ou cilindros hidrdulicos.

6. Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicac¢des anteriores, caracterizado por, a unidade
giratdéria (20, 21) apresentar uma parte interior (26, 27)
montada de forma giratdéria em relacdo a uma parte
exterior (24, 25), em gque entre a parte exterior (24, 25)
e a parte interior (26, 27) estarem dispostas ranhuras
circulares, concéntricas para a transferéncia de agentes

entre a parte exterior (24, 25) e a parte interior (26,



10.

11.

12.

27) .

. Dispositivo de suporte (1) de acordo com a reivindicacgéo
6, caracterizado por, as ranhuras circulares estarem
instaladas de forma deslocada umas para com as outras no
sentido axial (z).

. Dispositivo de suporte (1) de acordo com a reivindicacé&o
6, caracterizado por, as ranhuras circulares estarem
instaladas de forma deslocada umas para com as outras no
sentido radial.

. Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicacdes 6 até 8, caracterizado por, a parte
interior (26, 27) apresentar uma placa de adaptacdo (22,
23) para uma conexdo ativa com a parte central (4)
giratédria.

Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das

reivindicacdes 6 até 8, caracterizado por, a parte
interior (26, 27) estar firmemente em conexdo ativa com a

parte central (4) giratéria.

Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicacbes 6 até 10, caracterizado por, a parte
interior (26, 27) apresentar canais (30, 31) que decorrem
no sentido axial, para a transferéncia de agentes para a

parte central giratéria.

Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicactes 6 até 10, caracterizado por, a placa de
adaptacdo (22, 23) apresentar acoplamentos réapidos para a

transferéncia de agentes entre a placa de adaptacdo (22,



13.

14.

15.

16.

17.

18.

23) e a parte central (4) giratédria.

Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicac¢des anteriores, caracterizado por, pelo menos
um dispositivo de suporte (2, 3) apresentar um motor
(35), o gqual por meio de uma engrenagem (32, 33) estd em
conexdo ativa com a parte central (4) giratdéria e que

serve para O acionamento desta.

Dispositivo de suporte (1) de acordo com a
reivindicacdo 13, caracterizado por, a engrenagem (32,

33) ser uma engrenagem de satélites.

Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicacdes anteriores, caracterizado por, 0
dispositivo de suporte (1) apresentar um mecanismo de
comando (36) por meio do qual a placa de adaptacdo (22,
23) ¢é ajustavel no sentido axial em relagcdo ao Dbloco

central (4).

Dispositivo de suporte (1) de acordo com uma das
reivindicac¢des anteriores, caracterizado por, o Dbloco
central (4) apresentar uma abertura continua que decorre
no sentido axial (z), a qual serve para o alojamento de

uma unidade giratdéria (20, 21).

Dispositivo de moldagem por injecdo com uma primeira
e uma segunda metade de molde e pelo menos entre estas
duas metades instalado um dispositivo de suporte (1) para
a fixacdo de uma parte central (4) giratdria, de acordo

com uma das reivindicacdes precedentes.

Dispositivo de moldagem por injecdo de acordo com a

reivindicacdo 17, caracterizado por, o dispositivo de



suporte (1) estar firmemente ligado com o dispositivo de

moldagem por injecéo.

Lisboa, 28 de Agosto de 2014
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Fig. 12
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