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(57) Resumo:

O PRESENTE INVENTO TEM POR OBJECTO
MELHORAR A EFICACIA DO PROCESSO DE
MUDANGA DE COR NUMA MAQUINA DE MOLDAGAO
POR INJECGAO E CONSISTE ESSENCIALMENTE EM
SE INJECTAR O CORANTE (16) DIRECTAMENTE NA
ENTRADA DO BICO DE INJECGAO (7) A JUSANTE DO
CILINDRO DE UMA UNIDADE DE PLASTICIZAGAO
DOTADA DE TREMONHA (4), CILINDRO/PONTEIRA
(1), FUSO (2) E BICO DE INJECGAO (7), UTILIZANDO
UM CORPO  ACOPLADORMDISTRIBUDOR  (9)
COLOGADO ENTRE O CILINDRO/PONTEIRA (7) EO
MOLDE (3).




RESUMO

“SISTEMA PARA MUDANGCA DE COR INSTANTANEA NO PROCESSO DE MOLDAGEM
POR INJECQAO DE TERMOPLASTICOS E JUSANTE DO CILINDRO”

O presente 1invento tem por objecto melhorar a eficacia do
processo de mudanca de cor numa maguina de moldacgdo por injeccgao
e consiste essencialmente em se 1injectar o corante (16)
directamente na entrada do bico de injecgao (7) a Jjusante do
cilindro de uma unidade de plasticizag¢ao dotada de tremonha (4),
cilindro/ponteira (1), fuso (2) e bico de injeccao (7),
utilizando um corpo acoplador/distribuidor (9) colocado entre o

cilindro/ponteira (7) e o molde (3).



DESCRIGAO

“Sistema para mudanga de cor instantidnea no processo de moldagem

por injecgdo de termoplasticos a jusante do cilindro”

Problema técnico a resolver

O presente invento tem por objecto aumentar a eficacia da
operacdo de mudanga de cor numa magquina de moldagdo por
injecgao, de forma a diminuir a rejeigcao durante a producao,
devido a limpeza ineficaz, obtendo-se assim ganhos produtivos e
maior flexibilidade do processo.

Com o processo actual de coloragdo ¢é necessaria uma
limitagcao de quantidades de produgcao de forma a poder ser
rentavel, dados os custos da operagdao da mudanga de cor,
implicando a gestao especifica de stocks.

A operagao de mudanga de cor implica a wutilizagao de
produtos de limpeza com a funcgao de remover todo o material
corado e minimizando a retencao de particulas.

Estes materiais de limpeza tém caracteristicas especificas
como elevada viscosidade ou baixo indice de fluidez de forma de
arrastar o) corante alojado em todos oS intersticios e
superficies e caracterizam-se geralmente por serem caros € nao
reciclaveis.

Caso a operacgao de limpeza nao seja totalmente eficaz, como
geralmente acontece, quando se processa a mudanca de cor ocorre
0 aprisionamento de particulas coradas com a cor anterior no
interior da unidade implicando o) seu desprendimento e
consequente contaminacdo da pega plastica final que tera de ser
rejeitada por contaminacgao.

Havendo a necessidade de produzir miltiplas cores
especificas sucessivas no mesmo molde e em que as quantidades

por <cores sao distantes sentiu-se a necessidade de criar a
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presente invengdo com o objectivo de rapida limpeza e remogao,
conseguindo-se mudancas de <cor instantdneas com a simples
mudanca de corante e consequentes ganhos produtivos através da
diminuigao da rejeicao e do tempo material dispendido nesta

operacgao.

Estado da técnica

A  constituigdo tipica de uma magquina de moldagdao por
injecgao (Fig. 1) - a injectora é baseada em quatro unidades: a
unidade de poténcia, unidade de plasticizacadao, unidade de fecho
e unidade de comando.

E na unidade de plasticizacdo que se promove o transporte,
aquecimento, plasticizacgao e homogeneizacao do material,
originalmente em grao, desde a base da tremonha (4) até ao bico
de injeccao (7), garantindo também a subsequente injeccao e
pressurizagao do fundido.

E nesta unidade que tradicionalmente se coloca o corante em
grao, como €& geralmente usado, ou em pd ou liquido. Nesta
unidade, o material ¢é aquecido, ©plasticizado, misturado e
injectado para dentro do molde.

As unidades de plasticizacao tém como elementos principais:
tremonha (4), cilindro de plasticizagao (1), fuso (2), bico de
injeccgao (7), resisténcias de aquecimento e sistemas de
accionamento do fuso.

Esta unidade encontra-se montada sobre um carro dgque se pode

movimentar axialmente.

Distinguem-se trés zonas no parafuso:

- Zona de alimentacdo com a fungdo de transportar os granulos

frios a partir da base da tremonha;



- Zona de compressaoc com a funcao de sujeitar o material a um
esforgo de corte, capaz de provocar a sua fusao e
homogeneizagao;

- %Zona de Bombagem do material plasticizado para a camara de
onde posteriormente serd injectado;

O parafuso estd sujeito a dois tipos de movimento:

- Movimento de translagao ou linear, durante a fase 1injeccao.
Este movimento tem como fungao obrigar o material fundido a
passar da camara para o molde, isto &, responsavel pela injecgao
do material.

- Movimento de rotacgao, durante a fase de plasticizacgao.

Quando o parafuso 1inicia o movimento de rotagao provoca a
admissao de novo material e a sua progressao no interior do
cilindro, durante a qual o material é plasticizado e
homogeneizado.

Com este sistema tradicional, em que a coloragao é feita na
tremonha ou a montante do cilindro toda a unidade de
plasticizagao fica contaminada, ou seja, preenchida com material
corado.

A arte anterior é esquematicamente apresentada na Fig. 1 em
que o corante (16) € misturado com a matéria prima (5) na
tremonha (4) a montante do bico de injeccgao (7).

Como exemplos representativos dessa caracteristica técnica
encontram-se as Patentes DE 4041326 e DE4132821.

Com o sistema agora patenteado procurou-se obviar a
contaminacgao do cilindro/ponteira introduzindo o) material
corante a jusante do cilindro/ponteira que passa a ser misturado
com a matéria-prima na zona de entrada do bico de injecgao e

imediatamente antes do molde.

Composigdo e modo de funcionamento

A titulo exemplificativo e nao limitativo sao apresentadas:
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Figura 1: Desenho esquematico de um processo de moldagdo por

injeccgao com coloragao a montante do cilindro

hidrdulico/ponteira (1) e o corante em pd ou em granulos (6)

adicionado na tremonha (4) (arte anterior)

Figura 2: Desenho esquematico do sistema de alimentacdo do

corante liquido a jusante do cilindro (solugao preferencial)

Figura 3: Perspectiva do Corpo acoplador (9) que 1liga ao

cilindro hidraulico/ponteira (1) e ao bico de injeccgao (7).

Figura 4: Vista da base do corpo acoplador (9) que fica ligada

ao bico de injeccgao (7).

Figura 5: Vista lateral do corpo acoplador (9) que fica ligada

ao bico de injeccao (7).

Figura 6: Vista lateral do corpo acoplador (9) que fica ligada

ao bico de injeccgao (7)

mostrando o ponto de entrada (17) do corante liquido (16) no

corpo acoplador.

Figura 7: Corte em perspectiva do componente acoplador do corpo

acoplador (9).

Figura 8: Perspectiva do lado do componente distribuidor (10) do

corpo acoplador (9) que liga ao bico de injeccgao (7).

Figura 9: Perspectiva do lado do componente distribuidor (10) do

corpo acoplador (9) que liga ao c¢ilindro hidraulico/ponteira

(1) .

Figura 10: Perspectiva do conjunto corpo acoplador (9) com o

componente distribuidor (10) montado.

Figura 11: Desenho esquematico de coloragdao a jusante do

cilindro/ponteira (1) em gque o corante ¢ liquidificado pela

acgao de uma mini unidade plasticizadora (25).

Figura 12: Desenho esquematico de coloragdo a Jjusante do

cilindro em que o corante liquido é doseado por uma bomba (15).
Para transferéncia do ponto de coloragao para Jjusante do

cilindro/ponteira (1) foi criado um sistema injector associado a

um Corpo distribuidor acoplador (9) a ser ligado ao
4



cilindro/ponteira (1) numa extremidade e na outra ao bico de
injecgcao (7) e 1imediatamente antes do molde (3) de forma a
injectar nele o) corante sem este entrar no referido
cilindro/ponteira (1).

Esse corpo distribuidor acoplador (9) permite inserir e
distribuir o corante liquido (16) no fluxo de fluido (5) oriundo
do cilindro/ponteira (1) e é constituido por uma unidade
acopladora propriamente dita contendo:

- Rosca (19) que liga ao cilindro/ponteira (1) numa extremidade

e na extremidade oposta que liga com o bico de injecgao (7);

Ponto de entrada (17) no corpo acoplador.
E uma unidade ou componente distribuidor (10) colocado no
interior do componente acoplador contendo:
- Canal de distribuicdo (22) do corante liquido (16);
- Pontos de distribuigao (24) do corante liquido (16);
- Calha de encaixe (20)
- Area de passagem (23) da matéria-prima
- Valvula de nédo retorno (18), impedindo o refluxo de material
A Jjusante do corpo acoplador (9) e no interior do bico de
injecgao (7) podera ser utilizado um misturador estatico (8);
Ligado ao corpo distribuidor acoplador (9) é colocado um
cilindro de injecgédo (11) que ira injectar «ciclicamente o
colorante (16) no corpo distribuidor acoplador (9), cilindro de
injeccgao (11) ao qual se interligam dois circuitos de
alimentagdo e injeccdo do colorante (Fig.2) constituidos, um por
um circuito injector compreendendo uma central hidraulica (13)
sucessivamente ligada a um cilindro hidrdaulico (12) doseador que
liga ao c¢ilindro de injecgao (11) desta forma controlando o
caudal de colorante alimentado por ciclo, e o outro por um
circuito alimentador compreendendo um reservatdrio (14) de
corante liquido (16) que ¢é conduzido para dentro da céamara do

cilindro de injecgao (11) por acgao uma bomba (15) e uma



electro-valvula para garantir a alimentacgdo ciclica do cilindro
por corante liquido (16).

O corante (16) é introduzido no corpo distribuidor acoplador
(9) qgue estd acoplado ao bico de injeccgdo (7) e é alimentado e
doseado pelo cilindro hidraulico (12).

Com esta solucgcao, ¢ retirado da tremonha (4) da unidade de
plasticizagao o corante (16) ficando apenas a matéria-prima em
granulo (5).

Assim, o cilindro/ponteira (1) nunca fica contaminado pelo
colorante.

Utilizando o mesmo corpo distribuidor acoplador (9) podem
criar-se e utilizar-se sistemas alternativos de alimentacao e
injecgao, nomeadamente recorrendo a uma mini unidade de
plasticizacgao (25) mais peqguena ou uma ou a mais bombas
injectoras (Fig.12)

O sistema apresentado pode utilizar corante ligquido ou nao

liquido.

Lisboa, 08 de Margo de 2010



1.

Reivindicagodes

Sistema para mudangca de cor instantdnea no processo de
moldagem por i1njecgdo de termoplasticos a jusante do
cilindro de uma unidade de plasticizagao dotada de tremonha
(4), cilindro/ponteira (1) de plasticizacao, fuso (2) e
bico de injecgao (7), caracterizado por o corante (6) ser
injectado a Jjusante do cilindro/ponteira (1) directamente
na entrada do bico de injeccdo (7) do cilindro/ponteira (1)
e 1imediatamente antes do molde (3) através de um corpo
distribuidor acoplador (9) que vai inserir e distribuir o
corante liquido (6) no fluxo de fluido oriundo do
cilindro/ponteira (1) da unidade de plasticizacgdo, o dito
corpo distribuidor/acoplador (9) estar ligado a montante a
um cilindro de injecgao (11) que lhe ira injectar
ciclicamente para dentro da cémara o colorante liquido (16)
oriundo de um circuito alimentador por acgao de uma bomba

(15) e de um circuito injector (fig. 2).

Sistema como reivindicado em 1. caracterizado por o cCoOrpo
distribuidor/acoplador (9) ser composto por um componente
acoplador e por um componente distribuidor inserido dentro
do corpo acoplador, em que o componente acoplador é
composto por Rosca (19) que liga ao cilindro/ponteira (1)
numa extremidade e na extremidade oposta liga com o bico de
injecgao (7), ponto de entrada (21) do corante liquido (16)
no corpo acoplador, calha (20) de encaixe do componente
distribuidor; e um componente distribuidor (10) gque contém
um canal de distribuicdo (22) do corante liquido, uma area
de passagem da matéria-prima (23), pontos de distribuicao

(24) .



3. Sistema como reivindicado em 1. caracterizado por o

circuito alimentador compreender um reservatdério (14) de

corante 1liquido (16), uma bomba (15) e uma electro-
valvula.
4. Sistema como reivindicado em 1. caracterizado por O

circuito injector compreender uma central hidrdaulica (13)
sucessivamente ligada a um cilindro hidrdulico (12)

doseador que liga ao cilindro de injecgao (11).

5. Sistema com reivindicado em 1., caracterizado por o corante
liguido (6) poder ser injectado através de uma mini unidade
de plasticizacadao (25) resultando um fluido corado que &

alimentado no corpo distribuidor acoplador (9).

6. Sistema com reivindicado em 1., caracterizado por o corante
liquido poder ser alimentado e doseado no COorpo

distribuidor acoplador (9) por uma ou mais bombas (15).

Lisboa, 08 de Marco de 2010
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