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DESCRICAO

"MOLDE PARA MOLDAGEM POR INJECCAO"

A invengdo refere-se a um molde para moldagem por injec¢do de acordo com as

caracteristicas da reivindicagdo 1.

Materiais solidificaveis a quente, no sentido da inveng#o, sdo essencialmente plasticos,
que se solidificam a altas temperaturas, ou materiais flexiveis vulcanizaveis, como
alguns silicones ou cauchu. Tais matérias plésticas s3o, no acabamento a menores
temperaturas, injectadas através de um bico de injecg¢do para dentro de uma caixa de
molde e ai vulcanizadas, sob influéncia do calor, na desejada pega fundida por injecgdo.
Essa caixa de molde encontra-se numa placa de molde aquecida. Como o bico de
injecgdo se prolonga até ao interior da placa de molde aquecida, devem ser encontradas
medidas para manter baixa a temperatura do bico de injec¢do. De outro modo o material
seria vulcanizado ainda no bico de injec¢do e bloquearia este. O bico de injec¢do vai
desde uma placa de molde fria, através de uma placa de isolamento e de uma placa de
aquecimento, até & placa de molde aquecida. Encontra-se instalado num furo e
geralmente isolado em relagdo a placa de molde aquecida. Para maior eficicia deve

produzir-se tal isolamento através de uma fenda de arejamento.

Na regido do bico de injecgdo ndo deixa no entanto naturalmente de se produzir um
contacto directo ou indirecto entre o bico e a placa de molde quente. Através desse
contacto ¢ forgosamente provocada uma transferéncia de calor, a qual se apresenta por
isso como particularmente prejudicial, uma vez que nfo é possivel, nessa regiio, um

arrefecimento satisfatério do bico através de um meio de arrefecimento.

Da DE-A- 31 43 748 ¢ conhecida um molde para moldagem por injec¢#o, na qual, entre
o bico de injecgdo e a placa do molde, se introduz uma pega de pressdo. O isolamento

entre o bico de injecgdo e a pega de pressdo, bem como entre a pega de pressdo e a placa




de molde, produz-se neste caso, para cada um deles, seja através do encosto das suas
superficies frontais uma contra a outra, seja através de uma estreita superficie periférica
dupla de ajustamento. Desta maneira é particularmente impedido que a fenda entre o
bico de injec¢do e a peca de pressdo ou entre a pega de pressdo e a placa de molde,
possa encher-se com o material. Através de uma forma de constru¢dio correspondente e
através da escolha dos materiais adequados, a transferéncia de calor entre a placa de
molde e o bico de injecgdo pode, nesta disposi¢do conhecida, ser mantida relativamente
reduzida. E no entanto desvantajoso, que o isolamento entre as pecas exija um
ajustamento com mais elevada precisdo e menores folgas. Além disso, as diferengas de
temperatura entre cada uma das pegas ndo devem ser muito grandes, a fim de se
evitarem diferentes dilatagdes devido ao calor. Por isso a solugdo revelada nessa

descri¢do € muito dispendiosa e esta ligada a um fabrico muito complicado.

E ainda conhecido, da AT-B-401 253 um molde para moldagem por injec¢do, no qual
estd prevista uma antecdmara, na qual desemboca o bico de injec¢do. A antecAmara esta
ai prevista para, durante a injec¢do se encher de material fundido e assim constituir uma
camada de isolamento. Neste dispositivo é desvantajoso o perigo de que o material
contido na antecadmara, devido a transferéncia de calor da placa do molde, se vulcanize e
que na fusdo que se segue seja introduzido juntamente na caixa do molde um material ja

vulcanizado, o que leva a uma redugéo da qualidade da pega moldada por injecgdo.

Uma outra solugdo encontra-se descrita, por exemplo, na EP-B-0 162 037, na qual se
encontra colocada no bico de injecgdo uma pequena canula de paredes delgadas. Esta
apresenta, no entanto uma constru¢do em filigrana muito sujeita a roturas, que é
submetida a elevado desgaste. O isolamento cilindrico do bico de injecgfo em relagdo a
placa do molde € igualmente muito problematico e exige apertadas tolerancias de
construgdo. A canula de injecgdo encontra-se ligada a abertura de entrada da caixa do

molde.

E ainda conhecido da EP-A 344 381 um bico de injecgdo para material termoplastico,
no qual esta prevista uma peca intermédia para melhorar o isolamento. Um tal bico nfio

¢é porém utilizdvel com materiais que enduregam com o calor.



De acordo com uma outra descrigdo que foi apresentada na WO 98/12038 A, esta
previsto um bico de injec¢fo, no qual a ponta do bico assenta na regido da boca do canal
de injecgdo sobre uma superficie de assentamento. Desta forma a transferéncia de calor
¢ de facto minimizada, mas mantém-se o problema de a abertura de injec¢do ndo poder
ser feita com qualquer tamanho minimo sem por em perigo a capacidade de reproducio

do processo de moldagem por injec¢éo.

Na US 2 814 831 A ¢ descrito um dispositivo de moldagem por injec¢do, no qual o bico
de injecgdo se encontra centrado numa superficie de recep¢do em forma de esfera.
Nessa superficie de recepgéo verifica-se obrigatoriamente uma grande transferéncia de
calor, que no caso de materiais que endurecem com o calor é indesejada. Além disso
mantém-se num tal dispositivo o problema de, através de folgas de fabrico
insignificantes, poder suceder que o bico de injecgdo nédo se ajuste de forma estanque a
abertura de injec¢do ‘ou, no caso contrario, que nfo seja fornecida uma passagem

suficiente através da superficie esférica de passagem.

E um objecto da presente invengdo, reduzir os inconvenientes acima e construir uma
forma de moldagem por injec¢dio, que ¢ facil de construir e que permite um

funcionamento seguro em diferentes condi¢des de utilizagdo.

De acordo com a invengdo esse objecto ¢ atingido através das caracteristicas das pegas

descritas na reivindicagdo 1.

Através da gola de centralizagdo livremente colocada pode, por um Jado, minimizar-se a
transferéncia de calor do bico para a placa do molde e, por outro lado, a sbluqﬁo descrita
¢ bastante independente das folgas de produgdo. Além disso, nela o espago intermédio
entre a ponta do bico e a placa do molde pode ser completamente fechado em relagdo a
regido situada entre o corpo do bico ¢ a placa do molde. Dessa maneira impede-se com
seguranga, por um lado a entrada do material de moldagem por injecgdo no espago
situado entre o corpo do bico e a placa do molde, o que por exemplo pode ser o caso

numa perturbagdo da pressdo de moldagem e, por outro lado, alcanga-se uma centragem

exacta, a qual € particularmente importante quando o material de moldagem por




injecgdo € introduzido numa s6 caixa de molde através de diversos bicos de injecgdo,
uma vez que apenas se pode atingir uma qualidade impecével do produto por meio da
introdugdio de quantidades de entrada com um volume muito exactamente igual. A
centragem exacta das ponta do bico, garantida através do anel de centragem, permite
ainda que a abertura de saida da ponta do bico possa ter um didmetro menor do que o do
canal de injec¢do. Desse modo € possivel manter tdo pequena a pressdo de injecgdo
sobre o produto, que a superficie superior do produto se apresenta sem marcas, mesmo
quando sofre uma manipulagdo posterior na regido da pressdo de injecgdo. Isto &

especialmente vantajoso em pegas injectadas relativamente pequenas.

Através da supressdo de pecas intermédias entre o bico e a placa do molde, o numero de

pegas pode ser reduzido e a fiabilidade ser aumentada.

Através da redugdo da superficie de contacto entre a ponta do bico e a placa do molde a
uma linha €, por um lado, reduzida a transferéncia de calor devida a condugéo do calor
e, por outro lado, pode-se, por meio da pressdo de superficie elevada, conseguir atingir
uma vedagdo mais segura. E especialmente vantajoso que ja ndo seja necessario
utilizarem-se materiais especiais, como sejam titdnio ou semelhantes, para as pontas dos

bicos.

Numa variante vantajosa de forma de realizagdo da presente invengéo esté previsto que
a superficie de contacto, na regido da placa do molde, seja construida com uma forma
esférica. Particularmente ao colaborar com uma ponta de bico igualmente esférica, cujo

raio de curvatura ¢ no entanto diferente do da superficie de contacto, podem ser

conseguidos resultados favoraveis.

Dependendo do material a ser trabalhado e do tempo de permanéncia esperado a ponta
do bico pode ser construida como pega de desgaste, que no fim do seu tempo de vida é

* substituida.

A compressdo da ponta do bico sobre a superficie de contacto pode ser conseguida de

diversas formas. Por meio de uma junta estanque ou através de molas respectivas pode




ser alcangada uma compressdo constante. Particularmente favoravel €, no entanto, que
essa compressdo constante durante o processo de injec¢o seja auxiliada por uma forga
de pressdo simultinea, causada pela pressdo de injec¢do do proprio material. Desta
maneira consegue-se que, com altas pressdes de injec¢do, com as quais sdo feitas
exigéncias particularmente elevadas a junta estanque, se atinja uma elevada forga de

' contacto da ponta do bico.

Numa variante de forma de realizagdo especialmente preferida da presente invengio, a
ponta do bico € construida mével em relagéo ao bico, pelo que se consegue também

uma capacidade de facil permuta da ponta do bico.

A invengdo € a seguir descrita mais pormenorizadamente com ajuda das variantes de
forma de realizagdo representadas nas figuras. As Figuras 1, 2 e 3 apresentam diversas
variantes de formas de realizagfo da invengfo, cada uma delas em corte longitudinal tal
como a Fig. 4, com pormenores de uma variante de forma de realiza¢do da invengio em
corte longitudinal.

E comum a todas as variantes de formas de realizagdo a colocag¢fo, umas sobre as
outras, de uma placa de molde 1, uma placa de aquecimento 2, uma placa de protecgdo
térmica 3 e uma placa de arrefecimento 4. Num furo que se alonga através dessas pegas
encontra-se instalado um bico 5, uma caixa de molde, que se encontra ligada a placa de
molde 1, esta indicada esquematicamente em 6. A placa de molde 1 possui um curto
canal de injec¢do 7, o qual desemboca na caixa de molde 6 por meio de uma abertura de
injec¢do 8. O bico 5 estd munido, de forma que ¢ em si conhecida, de canais de
arrefecimento 9, que se prolongam sob a forma de uma espiral dupla ao longo do
perimetro do bico 5. Na placa de arrefecimento 4 encontra-se previsto um canal 10 para
o meio de arrefecimento, canal 10 esse que se encontra ligado aos canais de

arrefecimento 9 do bico 5.

Na variante de forma de realizagéo da Fig. 1 a vedagdo do bico 5 em relagdo a uma
unidade de passagem 11 nZo representada em pormenor, ¢ executada através de uma

junta estanque 12, que é construida, por exemplo, em PTFE. Essa junta estanque 12



possui uma elasticidade suficiente para providenciar uma compressdo conveniente da
ponta do bico 15 sobre a placa do molde 1. Neste caso a junta estanque 12 encontra-se,
em todas as condigdes de funcionamento, a uma temperatura completamente definida,
nomeadamente a da placa de arrefecimento, a qual ¢, simultaneamente, a temperatura do
bico nessa regido. O material da junta estanque 12 pode por isso ser posto, de modo
optimo, a essa temperatura. Nesta variante de forma de realizagdo deve observar-se que
a elasticidade da junta estanque 12 € suficientemente grande para poder compensar
qualquer dilatagéo diferencial devida ao calor, do bico 5 em relagéo as pegas 1,2, 3 ¢ 4

em que se encontra inserido.

A variante de forma de realizagdo da Fig. 2 diferencia-se da Fig. 1 por, na regido do
furo de passagem 13 para o material, o bico 5 apresentar uma sec¢fo de entrada 14
conicamente alargada. Dessa maneira, a pressio do material a ser injectado é
transformada numa forca axial dirigida para baixo, que comprime o bico 5 contra a

placa do molde 1.

A variante de forma de realizagfio da Fig. 3 é essencialmente andloga a da Fig. 2 na sua
maneira de actuar. Diferente ¢, no entanto, o facto da ponta do bico 15a ser executada
como uma pega solada, que € movel na direcgdo axial em relagdo ao proprio bico 5. A
ponta do bico 15a, por sua vez, possui uma abertura de entrada cénica 16, que
transforma igualmente a pressdo do material a injectar numa forga axial, que actua sobre
a ponta do bico 15a. A vantagem desta variante de forma de execugdo situa-se na facil

capacidade de substituigédo do bico da ponta 15a .

Para melhor compreensdo, encontra-se pormenorizadamente representada na Fig.4 a
regido da ponta do bico. E visivel que, na extremidade do canal de injec¢do 7 se
constitui uma superficie de contacto 18 na placa do molde 1, que é construida de forma
esférica a volta do canal de injec¢do 7, com um raio de curvatura R. Adjacente a essa
superficie de contacto 18 sucede-se uma secgdo cénica 19. A ponta do bico 15 ¢é
também construida em forma de esfera, e com um raio de curvatura r, que é¢ menor do
que o raio de curvatura R da superficie de contacto 18. Desta maneira consegue-se um

contacto entre a ponta do bico 15 e a superficie de contacto 18 ao longo de uma linha



circular. Uma fenda 20 nas outras secgdes serve para o isolamento térmico. A volta do
bico 5 encontra-se formado ainda um aro de centragem 21, que € colocado livremente, a

fim de minimizar a transferéncia de calor da placa do molde 1.

A presente invengdo permite uma construgfio robusta e resistente ao desgaste de um
Molde para moldagem por injecgdo, com poucas exigéncias quanto a folgas de
construcdo. Particularmente, o ponto de injecgdo, que se situa directamente na placa do
molde e ndo faz parte do bico, pode ser mantido extremamente pequeno, o que permite

uma injec¢do com uma espessura de parede mais delgada.

A construgdo simples da invengdo permite uma disposic¢do fechada do bico e da placa
de molde quente, sem no entanto ficar em contacto directo com a caixa do molde e sem

a ligagdo de uma caixa suplementar de plastico diferente.
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REIVINDICACOES

Molde para moldagem por injec¢do para matérias plasticas endureciveis pelo
calor, com uma placa de molde(1), que apresenta um canal de injec¢do (7), o
qual desemboca numa abertura de injecgdo (8) e que se alonga, por meio de um
bico de injecgdo (5) termicamente isolado em relagéo a placa de molde (1), pelo
menos parcialmente num furo da placa de molde (1),0 qual corre praticamente
concéntrico em relagdo ao canal de injecgdo, em que o bico de injecgdo (5)
apresenta uma ponta de bico essencialmente cénica (15, 15a, 15b) e em que na
regido da desembocadura do canal de fnjecq:ﬁo (7) esta prevista no furo uma
superficie de contacto (18), sobre a qual a ponta do bico (15, 15a, 15b) assenta
com uma pressdo na direc¢do axial do bico, em que o contacto entre a ponta do
bico (15, 15a, 15b) e a superficie de contacto (18) se d4 ao longo de uma linha,
caracterizada por, na regido de passagem do corpo do bico (5) para a ponta do
bico (15, 15a, 15b) estar formado um aro de centragem (21), que esta livremente
colocado e que assenta superficialmente com uma parte do seu lado exterior na

superficie perpendicular de um socalco que se projecta da placa de molde (1).

Molde para moldagem por injeccdo de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado por a superficie de contacto (18) ser construida com uma forma

essencialmente esférica.

Molde para moldagem por injeccdo de acordo com a reivindicagdo 2,
caracterizado por a ponta do bico ser construida de molde esférica, em que os
raios de curvatura (R, r) da superficie de contacto (18) ou da ponta do bico (15,

15a, 15b) sdo diferentes uns dos outros.

Molde para moldagem por injec¢do de acordo com uma das reivindicag¢des 1 a 3,
caracterizado por a ponta do bico (15b) ser construida como uma peca de

desgaste.



5.  Molde para moldagem por injecgio de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 4,

caracterizado por o bico (5) ser executado com canais de arrefecimento (9).

6. Molde para moldagem por injec¢@o de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 5,
caracterizado por, na regido de uma abertura de entrada do bico (5) estar previsto
uma junta estanque 12, o qual € construido para isso de modo a exercer sobre o

bico (5), na condigdo de montado, uma pressdo na direcgdo axial.

7. Molde para moldagem por injecgéo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 6,
caracterizado por, na regido do bico (5) estar prevista uma superficie de recepgao
da pressdo (14, 16), a qual ¢ construida de tal forma que produz ,por meio da
pressdo do material ,uma for¢a que actua na direcgédo axial sobre a ponta do bico

(15, 15a, 15b).

8. Molde para moldagem por injecgdo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a
7, caracterizada por estarem previstas molas (17, 27) destinadas a expandir para

diante a ponta do bico (15, 15a, 15b) na direc¢o axial.

9. Molde para moldagem por injecgéio de acordo com uma das reivindica¢des 1 a 8,
caracterizada por a ponta do bico (15a) ser executada de modo a ser mével na

direcgdo axial.
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