PAGE  
41

	ACTUATOR




	CILINDRO DE ACIONAMENTO DA VÁLVULA  

Cilindro responsável pela automatização dos movimentos executados pelo sistema valvulado. Para operá-lo, utiliza-se potência elétrica ou energia hidráulica e/ou pneumática.


	ADDITIVES


	ADITIVOS 

Compostos aplicados em materiais plásticos para que eles catalisem alterações químicas e sejam fundidos mais rapidamente.



	AIR SHOT TECHNIQUE



	TÉCNICA DE MEDIÇÃO DE TEMPERATURA 

Técnica utilizada para medir a temperatura do material plástico injetado por meio de um termopar inserido diretamente nele.

	ALLOW
	CANAL

Furo dimensional para a passagem do ar no canal pneumático do atuador em sistemas valvulados.



	ALLOWANCE
	FOLGA

Distância que separa um componente do outro no molde.



	ANTI RUST OIL
	ÓLEO DE PROTEÇÃO ANTI-OXIDANTE 

Óleo que evita a oxidação do aço presente nos componentes do sistema de câmara quente.



	ANTI-SEIZE COMPOUND
	PASTA TÉRMICA

Pasta que facilita a desmontagem dos componentes de fixação do sistema. 

	BACK PLATE
	PLACA DE FIXAÇÃO SUPERIOR 

Placa que fixa todo o sistema de câmara quente no molde.

	BACK PRESSURE
	CONTRA PRESSÃO

Pressão traseira da máquina injetora gerada pelo material plástico para forçar o retorno e o avanço da rosca, melhorando a homogeneização do material. Forçando a rosca para frente, ele ficará melhor compactado.

	BACKING PLATE
	PLACA DE AÇO  

Placa utilizada como suporte para o bloco com as cavidades, os pinos guias e as buchas.

	BALANCED MOLD RUNNER  
	CANAL BALANCEADO 

Em moldes com múltiplas cavidades, os canais de distribuição têm a mesma distância para que o material plástico chegue ao mesmo em todas as cavidades, preenchendo-as  simultaneamente.

	BARREL
	CILINDRO 

Componente responsável pelo derretimento do material plástico e pela pressão exercida sobre ele.

	BARREL COOLING
	REFRIGERAÇÃO DO CILINDRO 

A refrigeração do cilindro é feita por meio de ar ou de água e geralmente é acionada pelos mesmos mecanismos  que controlam o sistema de aquecimento. Utilizam-se ventiladores que são acionados quando a temperatura se eleva.

	BARREL HEATING
	AQUECIMENTO DO CILINDRO 

É o aquecimento do cilindro realizado  por meio de resistências helicoidais localizadas ao seu redor e com ajuda de um termopar.

	BAYONET THERMOCOUPLE COUPLING
	CONEXÃO PARA TERMOPAR BAIONETA 

Conexão utilizada para adaptar o termopar ao manifold.

	BINDER
	LIGA 

Composição de vários materiais plásticos que ajudam no processamento de componentes de cerâmica em pó na máquina injetora.

	BLACK-BROWN SPECKS
	PINTAS PRETAS

Defeito no qual há a presença de pontos escuros na peça apesar de a coloração estar correta.

	BLACK-BROWN STREAKS
	LISTRAS PRETAS 

Defeito no qual há a presença de listras escuras na peça apesar de a coloração estar correta.

	BLUING COMPOUND
	TINTA DE AJUSTE

Tinta que checa as faces de contato dos bicos com o manifold na instalação do sistema de câmara quente.

	BODY
	CORPO

Parte do bico quente onde são montados a resistência e o termopar.

	BOLT ON SPRUE
	BUCHA DE ALIMENTAÇÃO COM PARAFUSO DE FIXAÇÃO

Bucha montada no manifold com parafusos de fixação.

	BREATHER
	SAÍDA DE GÁS

Pequeno orifício localizado perto da linha de emenda da peça que permite a saída do ar presente na cavidade do molde à medida que o material plástico preenche a peça a fim de evitar bolhas.

	BRITTLENESS
	FRAGILIDADE 

Defeito no qual as peças se quebram  na extração ou ficam ligeiramente rachadas durante o manuseio.

	BUBBLES
	BOLHAS

Defeito no qual há bolhas de gás nas peças provenientes da descompressão do material plástico durante o preenchimento das cavidades.

	BURN MARKS
	MARCAS DE QUEIMA 

Material plástico com manchas que variam do amarelo ao preto e aparecem na entrada do material ou onde há ar comprimido.

	BUSH
	BUCHA 

Utilizada como prolongadora do manifold onde o bico da máquina injetora encosta.

	BY THE PRESS GRANULATION  
	RECUPERAÇÃO 

A recuperação dos canais de injeção ou das peças defeituosas  pode ser realizada por um moinho cuja entrada está adjacente ao local onde os canais caem quando extraídos do molde. Uma vez moídos, e transformados em grânulos  eles são automaticamente misturados ao material plástico virgem e essa mistura é conduzida ao alimentador da máquina injetora.

	CALCULATING PRODUCTION CAPABILITY
	CÁLCULO DA CAPACIDADE DE PRODUÇÃO 

Cálculo que fornece um limite de tolerância natural do processo de produção de peças.

	CAPABILITY INDEX
	ÍNDICE DE CAPACIDADE 

Índice utilizado para estabelecer a capacidade do processo de injeção com relação a uma tolerância específica.

	CARTRIDGE HEATER
	RESISTÊNCIA CARTUCHO

Resistência montada internamente para aquecer o manifold à temperatura desejada.

	CAVITY
	CAVIDADE 

Denomina-se o espaço oco em uma ferramenta onde o material plástico é injetado para moldar uma peça.

	CAVITY PRESSURE
	PRESSÃO DA CAVIDADE 

Pressão que o material plástico exerce no interior da cavidade para que o molde abra. Pode ser medida por um transformador de energia.

	CAVITY PRESSURE CONTROL
	CONTROLE DE PRESSÃO NA CAVIDADE

É o controle de pressão na cavidade pois quando o molde está preenchido não há a necessidade de manter-se a pressão inicial. Aplica-se a pressão de espera ocasionando uma mudança na velocidade com que o material plástico flui.

	CHAMFER
	CHANFRO

Acabamento dado às peças usinadas quebrando seus cantos.

	CIRCLIP
	ANEL ELÁSTICO 

Anel metálico que fixa a capa isolante do bico.


	CIRCLIP PLIERS
	ALICATE PARA ANEL DE TRAVA

Ferramenta que monta e desmonta as travas da capa da resistência nos bicos injetores.

	CLAMP FORCE
	FORÇA DE FECHAMENTO 

Força aplicada nas placas do molde para que ele se mantenha fechado no momento em que as peças estiverem sendo moldadas e solidificadas.

	CLAMP FORCE REGULATION
	CONTROLE DA FORÇA DE FECHAMENTO 

Controle automático da força de fechamento da máquina injetora por meio de um pistão hidráulico instalado na placa do molde.

	CLAMPING PRESSURE
	PRESSÃO DE FECHAMENTO 

Pressão utilizada para fechar o molde após o preenchimento das peças enquanto elas se solidificam para serem extraídas. Deve sempre ser superior à pressão de injeção para que o molde permaneça fechado durante a moldagem da peça.

	COIL HEATER
	RESISTÊNCIA HELICOIDAL  

Peça em formato de mola utilizada para o aquecimento dos bicos injetores.

	COLD SLUG
	POÇO FRIO 

Primeiro material plástico a entrar no canal de injeção do molde. É assim chamado por passar pelo orifício da bucha e por ser resfriado abaixo da temperatura do molde.

	COLD SLUG WELL   
	ALOJAMENTO DO POÇO FRIO 

Espaço oposto à entrada de material no molde para armazenar o poço frio.

	COMBINATION MOLD
	MOLDE COMBINADO

Um molde com várias cavidades em que cada uma produz uma peça diferente para um único produto. Quando o molde abre, todas as peças são extraídas simultaneamente.

	COMPONENT STICKING IN THE MOLD
	PEÇA PRESA NO MOLDE 

Tipo de defeito no qual as peças  ficam presas no molde após a fase de  extração.



	CONSISTENT CLAMP PRESSURE
	PRESSÃO DE FECHAMENTO CONSTANTE

Pressão constante que a máquina injetora deve aplicar para que o molde permaneça fechado durante a injeção das peças.

	CONTACT MOLDING  
	MOLDAGEM POR CONTATO

Método para moldar peças no qual é aplicada uma pressão maior do  que a necessária a fim de manter o material plástico unido para produzir uma peça excelente. Geralmente feito com materiais plásticos reforçados.

	CONTACT MOLDING PRESSURE  
	PRESSÃO DE CONTATO 

Método para moldar peças no qual é aplicada uma pressão maior do  que a necessária a fim de manter o material plástico unido para produzir uma peça excelente. Geralmente feito com materiais plásticos reforçados.

	COOLING CALCULATION
	CÁLCULO DA REFRIGERAÇÃO

O cálculo do tempo de solidificação da peça moldada revela a necessidade da refrigeração de um molde determinando a duração do ciclo de injeção. 

	COOLING CHANNEL
	CANAL DE REFRIGERAÇÃO 

Canal de refrigeração por onde passa a água que refrigera o molde.

	COOLING CIRCUIT
	CIRCUITO DE REFRIGERAÇÃO 

Circuito hidráulico responsável pela refrigeração do molde após a injeção das peças nas cavidades.

	COOLING TIME
	REFRIGERAÇÃO 

Após a cavidade ser totalmente preenchida, há um tempo para que o material plástico esfrie e se solidifique para que o molde abra e as peças sejam extraídas.

	COUNTERSUNK HEAD SCREW 
	PARAFUSO ESCAREADO 

Parafuso utilizado para fixar os anéis de titânio ou a placa que fecha o disco do cilindro de acionamento da válvula.

	CRAZING
	RACHADURA 

Defeito presente na superfície das peças transparentes que produzem um efeito prateado.



	CYCLE TIME
	CICLO TOTAL 

Tempo total gasto para a moldagem completa das peças.


	CYLINDER
	CILINDRO 

Dispositivo responsável pelos movimentos de abertura e de fechamento dos bicos do sistema valvulado no qual a força é proporcional à área de secção transversal e à variação efetiva da pressão.



	CYLINDER BARREL
	CILINDRO DA MÁQUINA INJETORA 

Local onde o material é plastificado a uma determinada temperatura, homogeneizado e dosado por uma rosca  para posterior injeção.


	DEAD SPOT
	PONTO MORTO 

Ponto localizado no manifold onde o material plástico permanece parado por muito tempo e endurece.

	DECOMPRESSION
	DESCOMPRESSÃO 

Processo pelo qual se evita o gotejamento no bico injetor pois a pressão do material plástico a ser injetado faz com que a rosca retorne para o cilindro e não continue avançando mais material.

	DEGRADATION OF THE MATERIAL
	DEGRADAÇÃO DE MATERIAL 

Presença de manchas escuras em alguns pontos da peça que variam do amarelo ao preto.



	DEPTH MICROMETER
	MICRÔMETRO DE PROFUNDIDADE

Ferramenta que confere as dimensões dos componentes do sistema de câmara quente.

	DEVIATION PLUG
	PLUG DE LIGAÇÃO 

Peça utilizada para ligar os canais do manifold. 

	DIE COOLING
	CANAL DE REFRIGERAÇÃO 

Canal que evita o excesso de trocas térmicas nas placas do molde  por meio da passagem de água.

	DIE MAINTENANCE  
	MANUTENÇÃO DO MOLDE

Conservação das partes danificadas do molde e troca das peças gastas a fim de possibilitar a constante produção de peças.

	DIE SHOE
	PORTA-MOLDE 

Montagem de placas de aço que alojam as cavidades no molde. Permite que o material plastificado seja injetado nas cavidades e que as peças moldadas sejam extraídas.

	DIESEL EFFECT
	EFEITO DIESEL

Queima do material plástico devido ao aumento da temperatura ocasionado pela compressão do ar presente na cavidade do molde quando este não sai pelos orifícios de escape.

	DIRECT HYDRAULIC TYPE MACHINE
	MÁQUINA TIPO HIDRÁULICA 

Máquina injetora com comando de movimentos fornecidos por sistemas hidráulicos, geralmente a óleo.

	DIRECT MOLD GATE  
	ENTRADA DIRETA 

Entrada cuja intersecção é similar à do canal de injeção.

	DIRECT PRESSURE TRANSDUCER
	MANÔMETRO DE PRESSÃO DIRETO 

Consiste em um aparelho que mede e controla a pressão do material plástico em contato direto com ele uma vez que está localizado entre as placas do molde.  

	DISTORTION
	DEFORMAÇÃO 

A peça não é moldada no formato exato da cavidade pois  não foi injetada seguindo as condições ideais de temperatura e de pressão pré-estipuladas.

	DOSING TIME
	DOSAGEM 

Fase em que a rosca retorna para que o cilindro da máquina injetora seja novamente preenchido para um novo ciclo de injeção.

	DOUBLE MOLD CAVITY
	MOLDE COM DUAS CAVIDADES

Molde com duas cavidades que permite a produção simultânea de duas peças.

	DOUBLE-SHOT MOLDING
	INJEÇÃO SEQÜENCIAL

Injeção que  molda peças de duas cores por meio de operações seqüenciais, utilizando máquinas especiais com dois cilindros de injeção. Primeiramente, injeta-se a casca e depois , utilizando-se um inserto, injeta-se a outra parte ao redor da primeira. Pode-se utilizar duas máquinas ou duas unidades de injeção.

	DOWEL PIN
	PINO GUIA 

Pino utilizado para guiar o conjunto e deixá-lo sempre na mesma posição.

	DOWEL SLOT
	FOLGA DO PINO 

Local em que o pino guia é posicionado no manifold .

	DROOLING
	PURGA 

Gotejamento de material plástico pelo bico injetor após a moldagem das peças.

	DROP
	PONTO DE INJEÇÃO 

Saliência destacada no produto moldado indicando o ponto por onde o material plástico foi injetado.

	DRY CICLE TIME
	CICLO EM VAZIO

Tempo que a máquina injetora necessita para completar um ciclo operando sem material no cilindro de injeção.

	DRY CYCLING SPEED
	VELOCIDADE EM VAZIO 

É a velocidade que a máquina injetora necessita para completar o ciclo quando não há material plástico no cilindro de injeção.

	DRYING
	SECAGEM 

Eliminação da água contida no material plástico antes de ser injetado feita por máquinas secadoras ou por estufas.

	DUST CONTAMINATION
	PRESENÇA DE PÓ

Contaminação do material plástico devido à eletricidade estática gerada durante sua injeção, atraindo o pó.


	EAR
	FURO DE FIXAÇÃO 

Furo para a passagem dos parafusos extras para a fixação do manifold.


	END PLUG
	END PLUG 

Conector que fecha os canais de distribuição do manifold para que não haja vazamento de material plástico.

	END PLUG FIXING SCREW
	PARAFUSO DE FIXAÇÃO DO END PLUG 

Parafuso utilizado para fixar o end plug na posição desejada.


	ESTIMATING STANDARD DEVIATION
	DESVIO PADRÃO ESTIMADO 

Procedimento que facilita o estabelecimento de limites de tolerância natural na produção de peças plásticas.

	FABRICATING PROCESS  
	PROCESSO DE FABRICAÇÃO  

Técnicas utilizadas para a fabricação de um determinado produto.

	FAMILY MOLD 
	MOLDE FAMÍLIA  

Um molde com várias cavidades em que cada uma produz uma peça diferente para um único produto. Quando o molde abre, todas as peças são extraídas simultaneamente.



	FEED ZONE COOLING
	REFRIGERAÇÃO DA ZONA DE ALIMENTAÇÃO

Refrigeração feita por canais de água circulares que resfriam a zona de alimentação para que o material não plastifique antes do tempo pré-estipulado.


	FEMALE
	FÊMEA 

Placa fixa do molde que normalmente contém as cavidades e é projetada para receber a outra placa onde serão moldadas as partes externas do produto final. 



	FILTER NOZZLES
	BICOS COM FILTROS 

Bicos que possuem filtros nas pontas para que os materiais plásticos contaminados sejam removidos, melhorando a fluidez e a injeção das peças.



	FIRST STAGE PRESSURE
	PRIMEIRO ESTÁGIO DA PRESSÃO 

Pressão necessária para manter a velocidade de injeção do material plástico durante o preenchimento da peça.


	FITTED BUSH
	POSTIÇO 

Peça utilizada para facilitar a usinagem das cavidades e a posterior manutenção do molde.


	FLASH
	REBARBA

Defeito da peça injetada devido ao  excesso de material em formato de fios na linha de fechamento ou na área da entrada do material presente nas peças moldadas.



	FLASHING
	REBARBA 

Defeito da peça injetada devido ao  excesso de material em formato de fios na linha de fechamento ou na área da entrada do material presente nas peças moldadas.



	FLAT
	PLANA

Superfície de apoio do bico injetor com formato reto.



	FLOW TAB
	TABELA DE FLUXO 

Tabela utilizada para verificar o fluxo de material plástico durante a injeção das peças. Consiste em um canal fino colocado no final do sistema para medir  o índice de fluidez de cada material plástico.



	FLOW TENDENCY
	FLUXO DO MATERIAL PLÁSTICO 

Características relacionadas à facilidade de o material plástico fluir pelos canais de injeção.



	FORCE RETAINER PLATE
	PLACA RETENTORA 

Placa na qual as cavidades estão alojadas. Geralmente contém os pinos guias e as buchas.



	GAP INDICATING THREAD
	PENTE DE ESPESSURA 

Ferramenta que verifica as folgas entre os componentes do molde durante os ajustes feitos no sistema.


	GAS INJECTION MOLDING 
	INJEÇÃO A GÁS 

Técnica que utiliza gás para moldar peças. Injeta-se um gás inerte, geralmente nitrogênio, no material plastificado assim que ele entra no molde. O gás forma uma série de canais nas seções mais espessas da peça.



	GATE
	ENTRADA DE MATERIAL 

Passagem dimensionada para a entrada de material plástico nas cavidades do molde.



	GATE COOLING
	REFRIGERAÇÃO DA ENTRADA 

É a refrigeração feita por canais de água circulares na região da entrada do material plástico.


	GEAR TYPE PUMP  
	BOMBA TIPO PALHETA 

Bomba com palhetas dimensionadas e montadas em uma carcaça com a função de enviar óleo para a linha com pressões pré-determinadas.



	GUIDE PINS
	PINOS GUIAS  

Pinos utilizados para guiar o conjunto e deixá-lo sempre na mesma posição.

	GUTTER BOLT
	PARAFUSO DE FIXAÇÃO DA RESISTÊNCIA 

Parafuso que posiciona e fixa a resistência tubular no manifold. 

	HAND OPERATION
	OPERAÇÃO MANUAL 

Quando o material está plastificado, o operador inicia o funcionamento da máquina injetora manualmente para que as operações seqüenciais sejam realizadas.

	HEAT PIPE
	PINO TÉRMICO 

Pino condutor utilizado geralmente no macho e tem como função melhorar a refrigeração do molde.

	HEAT SENSITIVE MATERIAL
	MATERIAL SENSÍVEL AO CALOR 

Material que se decompõe ou queima quando exposto a altas temperaturas de processo.

	HEATED HOPPER
	FUNIL DE ALIMENTAÇÃO AQUECIDO

Funil que alimenta a máquina injetora aquecendo material plástico devido a resistências posicionadas em seu interior. Necessariamente não elimina a água contida no material plástico.

	HEATER
	RESISTÊNCIA 

Aquece o bico injetor para o material plástico manter-se a uma temperatura constante.



	HEATER BAND
	RESISTÊNCIA COLARINHO 

Resistência que aquece as buchas de alimentação do manifold.

	HEATER CLAMPING BOLT
	PARAFUSO DE TRAVA DA RESISTÊNCIA 

Parafuso utilizado para fixar a resistência do manifold.

	HEATER CONNECTION
	CONECTOR DA RESISTÊNCIA 

Conector que permite a ligação de fios elétricos nas resistências.

	HEATER SHIELD
	CAPA ISOLANTE DA RESISTÊNCIA 

Capa que permite o controle de temperatura do bico injetor com maior precisão evitando perda de calor.


	HIGH MOLDING PRESSURE
	PRESSÃO DE MOLDAGEM ALTA 

Processo de moldagem de materiais plásticos reforçados no qual há a utilização de pressão maior do que a requisitada.

	HOLD PRESSURE
	PRESSÃO DE RECALQUE

Pressão aplicada ao material plástico  quando o molde já está preenchido e não são necessárias altas pressões. A rosca impulsiona e mantém o material plástico com uma determinada pressão, evitando que ele retorne para o bico injetor.

	HOPPER BLOCK COOLING
	REFRIGERAÇÃO BLOQUEADA DO FUNIL DE ALIMENTAÇÃO 

Refrigeração do funil de alimentação feita por meio de um circuito fechado de água que assegura a livre passagem do material plástico pela zona de alimentação, evitando o superaquecimento.

	HOPPER DRYER
	FUNIL DE ALIMENTAÇÃO SECADOR

Sistema que, pelo aquecimento do funil de alimentação, seca o material plástico antes de injetá-lo. 



	HOT RUNNER SYSTEM
	SISTEMA DE CÂMARA QUENTE

Sistema composto de bicos injetores, manifold e controlador de temperatura. Utilizado em moldes de injeção para moldar materiais plásticos. 



	HYDRAULIC LINE PRESSURE
	PRESSÃO HIDRÁULICA DA LINHA 

É a pressão lida no manômetro no momento em que as cavidades do molde foram totalmente preenchidas ou quando for feito qualquer movimento que utilize pressões: abertura, fechamento, extração.



	HYDRAULIC SYSTEM
	SISTEMA HIDRÁULICO 

Sistema que aciona a máquina injetora. A força é gerada por um motor elétrico que  movimenta e conduz uma bomba hidráulica e faz com que a água circule em todo o sistema.


	HYGROSCOPIC
	HIGROSCÓPICO

Característica de determinados materiais plásticos que diz respeito à capacidade de eles absorverem água. Quanto mais água absorvem, mais tempo permanecem no funil alimentador secador para que sejam desumidificados antes de serem injetados.

	IMPACT TESTING
	TESTE DE IMPACTO

Teste a que as peças são submetidas para verificar o impacto que elas suportam.



	INDIRECT PRESSURE TRANSDUCER
	TRANSFORMADOR DE PRESSÃO INDIRETO 

Consiste em um aparelho que mede e controla a pressão do material plástico mas que não está em contato direto com ele, uma vez que está localizado na placa extratora do molde.Neste caso, a pressão é transferida por meio dos pinos extratores.



	INDUCTION WELDING
	SOLDA POR ULTRA-SOM  

Método de soldar termoplásticos por meio de um inserto de metal condutivo na superfície das duas partes a serem unidas. Aplica-se pressão para que as partes permaneçam juntas e aquece-se o inserto metálico com um gerador de aumento de freqüência até que o material esteja plastificado e soldado.



	INHERENT VARIATION
	VARIAÇÃO INERENTE 

Variação natural de um produto proveniente de modificações do meio, da máquina injetora ou do operador, não sendo necessariamente externas.  

	INJECTION MACHINE
	MÁQUINA INJETORA 

Máquina em que geralmente há duas unidades distintas: a de fechamento e a de injeção. Na primeira, composta por uma placa fixa e outra móvel, o molde é preso e fechado por uma força pré-fixada. Já na segunda, há um cilindro e uma rosca em que o material é plastificado a uma temperatura ajustada para que seja posteriormente injetado nas cavidades do molde.


	INJECTION MOLDING AUTOMATED
	INJEÇÃO AUTOMATIZADA

Uso de controles e de sistemas automáticos para aumentar a produção de peças com  custo e ciclo menores.



	INJECTION MOLDING CAPACITY VOLUME
	CAPACIDADE DE VOLUME NA INJEÇÃO 

Volume máximo de material plástico que a rosca da máquina injetora pode injetar em um ciclo sem vazamentos e sem o volume adicional que a rotação da rosca proporciona.



	INJECTION MOLDING COMPUTER INTEGRATED
	PROGRAMAS DE COMPUTADOR PARA MOLDES 

Programas que transformam os resultados da simulação de uma determinada peça em dados iniciais para o funcionamento da máquina injetora, maximizando a eficácia das peças.



	INJECTION MOLDING CRYSTALLIZATION
	CRISTALIZAÇÃO 

Quando o material plástico preenche a cavidade do molde, deve-se resfriá-lo para que o material cristalize, ou seja, para que as cadeias moleculares fiquem alinhadas umas em relação às outras, resultando em uma maior densidade antes de as peças serem extraídas. 



	INJECTION MOLDING DISPLACEMENT RATE
	ÍNDICE DE MOVIMENTAÇÃO 

Índice da movimentação de material plastificado fluindo da rosca para o molde durante o ciclo de injeção.



	INJECTION MOLDING FUSIBLE CORE
	INJEÇÃO COM INSERTO MÓVEIS

Técnica que torna possível a moldagem de peças que apresentam estruturas profundas. Envolve o uso de um inserto na parte interna do molde. Após o processamento, a peça é moldada e extraída.



	INJECTION MOLDING INTENSIFICATION RATIO
	RAIO DE INTENSIFICAÇÃO 

Raio da pressão de injeção numericamente igual à área do cilindro hidráulico.



	INJECTION MOLDING MACHINE SET UP RECORDER
	DADOS PARA AJUSTE DA MÁQUINA INJETORA 

Guia para o ajuste da máquina injetora que contém informações específicas das máquinas e propriedades dos materiais plásticos.

	INJECTION MOLDING MELT EXTRACTOR
	EXTRATOR DE MATERIAL PLÁSTICO 

Torpedo localizado na zona de compressão da máquina injetora para separar o material plastificado das partículas ainda sólidas, melhorando sua homogeneização.



	INJECTION MOLDING MELT TEMPERATURE
	TEMPERATURA DO MATERIAL PLÁSTICO 

Técnicas utilizadas para medir a temperatura do material plastificado. Podem ser realizadas por meio de termopares localizados no próprio material plástico ou entre o bico injetor e a rosca da máquina injetora ou por sensor de fibra óptica.



	INJECTION MOLDING METAL POWDER
	INJEÇÃO DE METAL 

Injeção na qual peças metálicas são produzidas a partir do pó de metal com acabamentos polidos sem a necessidade de operações secundárias. Essa injeção fornece às peças propriedades mecânicas e físicas superiores a outros metais. Normalmente utilizada para fabricação das cavidades do molde.



	INJECTION MOLDING MULTI-LIVE FEED
	ALIMENTAÇÃO MULTICAMADAS

Processo que melhora a força e a rigidez das peças eliminando linhas de emenda e controlando a direção das fibras na fase de compressão do material plástico. Geralmente utilizado para resinas poliésteres. 



	INJECTION MOLDING MULTIPLE CLAMPING
	MÚLTIPLOS FECHAMENTOS 

Utilização de stack molds em que há uma placa móvel entre as duas placas regulares a fim de aumentar a produtividade visto que há dois moldes trabalhando juntos na mesma máquina injetora. Esse sistema é conhecido também como stack mold.



	INJECTION MOLDING NOZZLE DROOLING
	GOTEJAMENTO DO BICO INJETOR 

Vazamento de material plástico na área em que a ponta do bico injetor encosta na cavidade do molde durante a injeção.



	INJECTION MOLDING NOZZLE EXTENDED
	BICO DE INJEÇÃO PROLONGADO 

Extensão do bico injetor que penetra na cavidade do molde eliminando a necessidade de uma bucha de alimentação.

	INJECTION MOLDING NOZZLE FREEZE-OFF
	ENDURECIMENTO DO BICO INJETOR 

É a solidificação do material plástico na ponta do bico injetor, não possibilitando a injeção nas cavidades do molde.

	INJECTION MOLDING NOZZLE GATE
	BICO INJETOR TIPO BUCHA 

Bico injetor cuja ponta parte da cavidade do molde, ou seja, o material plástico é injetado diretamente na cavidade, eliminando a necessidade de um canal frio ou de uma bucha fria.

	INJECTION MOLDING NOZZLE SHUT-OFF
	BICO VALVULADO

Bico injetor com válvula que evita o vazamento de material plástico na cavidade do molde e não deixa saliência na peça.



	INJECTION MOLDING NOZZLE TEMPERATURE CONTROL
	CONTROLE DE TEMPERATURA DO BICO INJETOR 

Controle exercido sobre o bico injetor a fim de melhorar o  fluxo do material plástico para as cavidades do molde.



	INJECTION MOLDING OFF SET METHOD
	MÉTODO DE COMPRESSÃO DA MOLDAGEM DE PLÁSTICO 

Adaptação especial da máquina injetora que permite o aquecimento do material plástico suficiente para que plastifique,  seja pelo uso de altas pressões de injeção ou pelo atrito ou emprego de calor adicional quando o material passa pelo bico injetor.



	INJECTION MOLDING PLASTICATING
	PLASTIFICAÇÃO 

É o derretimento do material plástico no cilindro de injeção antes de ele ser injetado no molde.



	INJECTION MOLDING PLASTICATING PERFORMANCE TEST
	TESTE DE DESEMPENHO DA PLASTIFICAÇÃO

Teste que consiste em um método comparativo do índice de plastificação da rosca da máquina injetora. Fornece um meio de comparar o desempenho de uma máquina com outra considerando a situação e os materiais plásticos utilizados.



	INJECTION MOLDING PLASTICIZING CAPACITY
	CAPACIDADE DE PLASTIFICAÇÃO 

Quantidade de material que pode ser plastificado, homogeneizado e aquecido a uma determinada temperatura de processo no cilindro da máquina injetora pela unidade de tempo (gramas por hora).

	INJECTION MOLDING PLATE DISPERSION PLUG
	BUCHA DE DISTRIBUIÇÃO NA PLACA 

Duas placas perfuradas, fixadas com uma haste, localizadas no bico da máquina injetora para auxiliar na distribuição de colorante para o material plástico quando este flui pelas cavidades.

	INJECTION MOLDING PLUNGER PREPACK
	ÊMBOLO PARA PRÉ-PLASTIFICAÇÃO 

Método utilizado para aumentar a produção volumétrica por injeção, pré-plastificando o material plástico reforçado  no cilindro por meio da movimentação do êmbolo.

	INJECTION MOLDING PLUNGER PREPOSITION
	POSIÇÃO DO ÊMBOLO DE INJEÇÃO

Localização do êmbolo de injeção a fim de eliminar seu movimento desnecessário durante o ciclo.



	INJECTION MOLDING PROCESSING PARTING-LINE CONTROL
	PROCESSO DE CONTROLE DA LINHA DE UNIÃO 

Processo utilizado para iniciar a transferência da pressão de injeção para a pressão de recalque no momento em que a peça é preenchida.

	INJECTION MOLDING PUSH-PULL
	INJEÇÃO POR DIFERENTES DIREÇÕES

Esse método oferece redução de anisotropia em materiais reforçados e promove maior rigidez em polímeros cristalizados. A cavidade do molde é preenchida em diferentes direções por duas unidades de injeção. Esse controle de fluxo do material otimiza as propriedades da peça. 



	INJECTION MOLDING RECIPROCATING
	INJEÇÃO ALTERNADA 

Combinação da unidade de injeção e de plastificação na qual um dispositivo extrusor, juntamente com uma rosca alternada, plastifica o material. Sua injeção pode ser por extrusão direta, pela alternância da rosca com um êmbolo injetor ou pela combinação das duas.



	INJECTION MOLDING RETRACTION STROKE
	FORÇA DE RETRAÇÃO DO BICO INJETOR

Máxima força de mecanismo utilizada para separar o bico injetor da bucha de alimentação do molde a fim de remover impurezas.



	INJECTION MOLDING ROBOTS
	ROBÔS PARA MÁQUINA INJETORA 

São robôs utilizados para a automatizar a remoção das peças moldadas.



	INJECTION MOLDING ROTATING SPREADER  
	ROSCA HOMOGENEIZADORA  

Tipo de rosca rotacionada  por meio de um êmbolo de secção tubular  a fim de misturar o material plástico.



	INJECTION MOLDING SIZE SELECTION
	ESCOLHA DO TAMANHO DA MÁQUINA INJETORA 

Parâmetros importantes que devem ser considerados na escolha da máquina injetora: área projetada x força de fechamento, peso da peça x capacidade da máquina injetora, tamanho do molde x tamanho da peça, profundidade da peça x ciclo e retorno da rosca x ciclo total.



	INJECTION MOLDING SPRUE BREAK
	RETORNO DO BICO INJETOR 

Após a moldagem das peças e a descompressão da rosca, o bico injetor pode ser movido para trás, separando-se da bucha de alimentação do molde a fim de proporcionar uma pequena folga enquanto o molde está aberto.



	INJECTION MOLDING STAGES
	FASES DA INJEÇÃO DE PLÁSTICOS

Estágios pelos quais a máquina injetora passa para moldar peças plásticas: plastificação, injeção, pós-injeção, resfriamento, abertura, fechamento e extração.

	INJECTION MOLDING THICKNESS ADJUSTEMENT
	AJUSTE NA ESPESSURA  

Uma vez que seja permitida uma marca na superfície da peça, é possível usinar uma abertura na parede da cavidade para compensar o encolhimento da peça durante a injeção.

	INJECTION MOLDING TIE BAR GROWTH
	AUMENTO DA PLACA DO MOLDE  

Se a temperatura nas placas do molde é diferente, é necessário que as cavidades permaneçam isoladas das placas para que haja maior controle da temperatura, não possibilitando o aumento das placas do molde.



	INJECTION MOLDING TOLERANCE
	TOLERÂNCIA 

Algumas peças são moldadas com uma tolerância muito baixa. Para isso, alguns parâmetros como  projeto da peça,  material utilizado, projeto do molde, capacidade da máquina injetora e  ciclo total devem ser considerados.



	INJECTION MOLDING TWO STAGE UNIT
	MÁQUINA INJETORA DE DOIS ESTÁGIOS  

Máquina com dois estágios. O primeiro mistura e plastifica o material com uma rosca rotacional e transfere-o para o cilindro de injeção. Quando o material está plastificado , o segundo estágio inicia-se. O material plástico é injetado para fora do cilindro por meio de um êmbolo hidráulico.



	INJECTION MOLDING TWO-COLOR
	INJEÇÃO DE DUAS CORES 

Injeção que  molda peças de duas cores por meio de operações seqüenciais, utilizando máquinas especiais com dois cilindros de injeção. Primeiramente, injeta-se a casca e depois, utilizando-se um inserto, injeta-se a outra parte ao redor da primeira. Pode-se utilizar duas máquinas ou duas unidades de injeção.



	INJECTION PRESSURE
	PRESSÃO DE INJEÇÃO 

Pressão exercida sobre o material plástico para que ele seja injetado a uma determinada velocidade de injeção para dentro das cavidades do molde.

	INJECTION RATE ADJUSTABLE
	VOLUME DE INJEÇÃO AJUSTÁVEL 

Capacidade de ajustar o índice de volume de injeção entre máximo e mínimo.

	INJECTION RATE MAXIMUM
	MÁXIMO ÍNDICE DE INJEÇÃO 

Índice da movimentação da rosca  expresso em volume por segundo a uma máxima pressão de injeção.

	INJECTION RATE MINIMUM
	MÍNIMO ÍNDICE DE INJEÇÃO

Índice da movimentação da rosca expresso em volume por segundo a uma mínima pressão de injeção.

	INJECTION SPEED
	VELOCIDADE DE INJEÇÃO 

Velocidade com que o material plástico é injetado na cavidade do molde. A rosca impulsiona o material plástico para que não haja o congelamento do mesmo.


	INSERT
	POSTIÇO

Parte integrante de um molde  feito de metal, plástico ou de outro material que pode ser posicionado antes ou após a construção do molde.


	INSERT MOLDING  
	INJEÇÃO DE PEÇAS COM INSERTO 

Processo pelo qual a peça é moldada junto com o inserto.



	INSERTED PIN
	PINO DO INSERTO

Pino que fixa uma parte do inserto dentro do molde.



	INSULATED MOLD RUNNER
	ISOLAÇÃO DO CANAL

A isolação forma-se internamente nas paredes dos canais devido à combinação do efeito isolante do material plástico com o calor aplicado ao molde a cada injeção. Isso permite ao material plastificado percorrer o centro dos canais evitando trocas térmicas bruscas.



	INSULATED MOLD SPACER  
	ESPAÇADOR ISOLANTE

Espaçador localizado entre o molde e as placas para conter a transferência de calor do molde para as placas.



	INSULATED SCREWDRIVER
	CHAVE DE FENDA COM ISOLAÇÃO

Ferramenta que instala resistências e fios elétricos.


	INSULATING RING
	ARRUELA DE ISOLAÇÃO 

Arruela localizada no manifold que evita a troca de calor entre o bico injetor e a cavidade do molde.


	INSULATOR
	ISOLANTE 

Material de baixa condutividade elétrica e com significante resistência  eletrônica.



	INTERNAL MOLD RUNNER
	CANAL DE INJEÇÃO INTERNO

Canal de injeção interno que facilita o preenchimento da peça.



	INTRUSION
	INTRUSÃO 

Recurso utilizado em algumas máquinas para compensar a capacidade de preenchimento. A rosca gira constantemente preenchendo parte da  cavidade do molde, passando para a fase de injeção que fará o preenchimento final da peça. 

	INVENTORY
	VOLUME 

Quantidade de material plástico contido no cilindro de injeção antes da injeção das peças. 

	ION IMPLANTATION
	APLICAÇÃO DE ÍONS 

Consiste em um método utilizado como proteção extra nas roscas evitando sua degradação quando em contato com determinados materiais.

	JET METHOD
	MÉTODO DE AQUECIMENTO LOCALIZADO 

Processo em que a maioria do aquecimento é aplicado ao material plástico quando ele passa pelo bico injetor em vez de aquecê-lo no cilindro, como é feito nas máquinas injetoras convencionais. 

	JETTING
	ESPIRRO

Defeito na superfície da peça devido ao aumento da velocidade de injeção e ao não preenchimento adequado das cavidades da peça causando um afloramento de material plástico. 



	LAMINAR FLOW
	FLUXO DE CAMADA MOLECULAR
Quando o material plastificado flui para as cavidades do molde, suas moléculas sobrepõem-se em camadas, resultando na mudança de direção do material. Essas camadas congelam quando o molde é refrigerado.



	LARGE VALVE CYLINDER
	CILINDRO VALVULADO GRANDE 

Cilindro que faz o movimento de abertura e de fechamento do sistema valvulado.



	LEAKAGE
	VAZAMENTO 

Ocorre  normalmente em locais onde há união de duas ou mais peças, exigindo cuidados especiais com vedações.


	LINE PRESSURE
	PRESSÃO DE INJEÇÃO 

É a pressão lida no manômetro durante a fase de injeção e de compactação das peças.



	LINE PRESSURE TRANSDUCER
	MANÔMETRO DA PRESSÃO DE INJEÇÃO 

Aparelho utilizado para medir a pressão do óleo que está sendo empregado na máquina injetora  para que  atinja a velocidade de injeção desejada quando o molde está preenchido e também indicar a pressão necessária para o preenchimento da cavidade.

	LINING
	REVESTIMENTO 

Processo pelo qual o cilindro é revestido com uma liga de cromo ou de níquel resistente ao desgaste. Pode ser aplicada na construção do cilindro ou  posteriormente.

	LIQUID INJECTION MOLDING
	MOLDAGEM DE INJEÇÃO DE LÍQUIDOS

Injeção por meio de uma ou mais bombas que movem os componentes do sistema líquido para um local em que são misturados e plastificados antes de serem injetados nas cavidades aquecidas. Essa técnica geralmente é aplicada em poliuretano.

	LOCATING DOWEL
	PINO DE LOCALIZAÇÃO 

Pino usado para facilitar o posicionamento do manifold durante a montagem.

	LOCATING NUT
	PORCA DE LOCALIZAÇÃO 

Posiciona e fixa a ponta no corpo do bico injetor.


	LOCKING FORCE CAPACITY
	FORÇA DE FECHAMENTO 

Força aplicada nas placas do molde para que ele se mantenha fechado no momento em que as peças estiverem sendo moldadas e solidificadas.

	LOCKING SCREW
	PARAFUSO DE TRAVA 

Posiciona e fixa o end plug no manifold.



	LOW MOLDING PRESSURE
	PRESSÃO DE MOLDAGEM BAIXA 

Processo de moldagem de materiais plásticos no qual há a utilização de pressão baixa obtida com o simples contato de material.



	LUBRICATION FOR PROCESSING EQUIPMENT  
	LUBRIFICAÇÃO  DO EQUIPAMENTO

Aplicação de uma substância no molde a fim de eliminar ou reduzir o atrito e evitar a adesão das peças moldadas.



	MALE
	MACHO 

Peça normalmente montada na placa móvel que se encaixa na fêmea –  normalmente a parte fixa – para receber  o material plástico e moldar a parte interna do produto final.



	MANIFOLD
	MANIFOLD

Bloco de aço que distribui o material plástico para os bicos injetores e para as cavidades do molde a fim de preencher a peça a ser moldada.



	MANIFOLD BAYONET THERMOCOUPLE
	TERMOPAR BAIONETA PARA MANIFOLD 

Tipo de termopar utilizado para a leitura da temperatura dos manifolds.


	MANIFOLD SURFACE THERMOCOUPLE
	TERMOPAR DE SUPERFÍCIE 

Tipo de termopar utilizado para a leitura da temperatura dos manifolds.



	MASTERBATCH
	MASTERBATCH 

Concentrado sólido ou líquido  de cores variadas que pode ser adicionado ao material plástico a fim de colori-lo.



	MATERIAL CONDITION CHANGES
	MUDANÇAS NA CONDIÇÃO DO MATERIAL 

Mudanças que o material plástico sofre tais como a alteração da quantidade de água ou de calor quando plastificado.



	MATT PATCHES
	MANCHAS FOSCAS 

Defeito no qual a superfície da peça não fica uniformemente preenchida e há algumas áreas menos polidas do que outras.



	MELT ACCUMULATOR
	ACUMULADOR

Cilindro equipado com um êmbolo no qual o material plástico é armazenado durante as injeções.

	MELT FLOW INDEX
	ÍNDICE DE FLUIDEZ 

Quantidade de material plástico em gramas por minuto que passa por um determinado orifício.

	MELT FLOW RATE
	ÍNDICE DE FLUIDEZ

Quantidade de material plástico em gramas por minuto que passa por um determinado orifício.



	MELT PRESSURE
	PRESSÃO DO MATERIAL PLÁSTICO PLASTIFICADO  

Pressão medida por transformadores de pressão no momento em que  o material plástico vai ser injetado. Isso ajuda a aumentar a produtividade e a eficácia na injeção das peças.


	MELT TEMPERATURE
	TEMPERATURA DE FUSÃO

Temperatura pré-estabelecida que o material plástico deve atingir para ser injetado. Essa temperatura é alcançada por meio da velocidade rotacional da rosca da máquina injetora, pela pressão, pelo  ciclo do molde bem como pela sua duração.


	MELT TEMPERATURE MEASUREMENT
	MEDIÇÃO DA TEMPERATURA DO MATERIAL PLÁSTICO 

Controle da temperatura do material plástico a ser injetado por meio de um termopar.


	MELTING POINT
	PONTO DE FUSÃO

Fase em que o material é plastificado no cilindro da máquina injetora para ser injetado nas cavidades do molde.



	MELTING TEMPERATURE
	TEMPERATURA DO MATERIAL PLASTIFICADO

Temperatura de plastificação do material na injeção  ou de  solidificação na refrigeração do molde.



	METRIC ALLEN KEYS
	JOGO DE CHAVES ALLEN 

Ferramentas utilizadas para montar e desmontar o sistema de câmara quente.  


	MICA MARK
	MARCA PRATEADA 

Presença de traços prateados nas áreas não preenchidas totalmente.



	MOISTURE CONTENT
	UMIDADE  

É a quantidade de água contida em um determinado material plástico.



	MOLD AREA DIAGRAM  
	DIAGRAMA DA ÁREA MOLDADA Combinação da pressão de injeção e da temperatura do molde necessárias para produzir peças de qualidade e análise das variáveis importantes para a moldagem das peças.



	MOLD BASE
	PORTA-MOLDE 

Montagem de placas de aço que alojam as cavidades no molde. Permite que o material plastificado seja injetado nas cavidades e que as peças moldadas sejam extraídas.

	MOLD BOTTOM PLATE
	PLACA INFERIOR DO MOLDE 

Parte inferior do molde em que se encontra o sistema de extração.


	MOLD CAVITY COATING
	BANHO NA CAVIDADE 

Aplicação de materiais especiais como o cromo e o níquel no molde para que a superfície na qual as peças serão moldadas torne-se mais polida.



	MOLD CAVITY DUPLICATE PLATE
	PLACA REMOVÍVEL 

Placa removível utilizada  em operações de duas placas a fim de posicionar os insertos para a próxima moldagem.



	MOLD CAVITY FABRICATING EQUIPMENT
	EQUIPAMENTO DE FABRICAÇÃO 

Equipamento utilizado para usinar cavidades, pinos, canais de distribuição e outras partes do molde.



	MOLD CAVITY MELT FLOW ANALYSIS
	ANÁLISE DO FLUXO DO MATERIAL PLÁSTICO 

Análise do processo de preenchimento da cavidade do molde feita por programas de computador na qual se podem obter conclusões tais como a tolerância de material e a qualidade da peça em termos de aparência e de rigidez.

	MOLD CAVITY REGISTERS
	CUNHAS DAS CAVIDADES 

Faces com ângulos nas partes do molde que se encaixam quando o molde está fechado para assegurar o alinhamento correto das placas.

	MOLD CAVITY RETAINER
	PLACA RETENTORA 

Placa na qual as cavidades estão alojadas. Geralmente contém os pinos guias e as buchas.

	MOLD CAVITY SURFACE FINISH
	ACABAMENTO DA SUPERFÍCIE DA CAVIDADE 

Acabamento na cavidade do molde que influencia a aparência, a extração e o custo da peça.

	MOLD CHANGES
	MUDANÇAS NO MOLDE 

Mudanças na capacidade de remoção de calor e da  temperatura da superfície do molde devido ao tempo de uso e ao tipo de material plástico injetado.

	MOLD CHASE
	PLACA PORTA-CAVIDADES 

Parte principal do molde que contém as cavidades, os pinos, os pinos guias e as buchas. 

	MOLD CHASE FLOATING
	PLACA FLUTUANTE  

Parte do molde que se move verticalmente e que se adapta a um pino inferior  no qual um pino superior encaixa-se. 



	MOLD CLASSIFICATION BY OPERATION
	CLASSIFICAÇÃO DOS MODOS DE OPERAÇÃO 

Há basicamente três modos de operação: automático, semi-automático e manual. No primeiro, não há necessidade de um operador. Já no segundo, o operador possui funções limitadas e no terceiro, ele desempenha todas as operações necessárias para a moldagem das peças.

	MOLD CLEANER
	LIMPEZA DO MOLDE 

Remoção de resíduos plásticos do molde feita mecanicamente, por tratamento térmico ou com o uso de solventes.



	MOLD CLOSING
	FECHAMENTO DO MOLDE 

Após a extração das peças moldadas, a força de fechamento é aplicada e o molde fecha-se para que a próxima injeção inicie.


	MOLD CLOSING SPEED
	VELOCIDADE DE FECHAMENTO DO MOLDE 

Tempo necessário para que todas as placas do molde fechem-se para que a injeção das peças inicie.


	MOLD COLD RUNNER  
	CANAL FRIO  

Canal de injeção na entrada de material que se solidifica com a refrigeração do molde e sai junto com as peças moldadas. Esse canal geralmente é reciclado e reprocessado.



	MOLD COOLING
	REFRIGERAÇÃO DO MOLDE

Refrigeração do molde por meio de canais de água que controlam a temperatura nas cavidades do molde.


	MOLD COOLING CHANNEL
	CANAL DE REFRIGERAÇÃO

Canal localizado no molde pelo qual um fluxo de água circula a fim de controlar a temperatura na cavidade do molde.



	MOLD COOLING CHANNEL BUBBLER
	CANAL DE REFRIGERAÇÃO DO MOLDE 

Canal pelo qual há a circulação de água como cascata para que o molde resfrie.

	MOLD COOLING SPIRAL METHOD
	REFRIGERAÇÃO POR MÉTODO ESPIRAL OU SERPENTINA

Refrigeração do molde em que a água flui pela cavidade espiral do molde. A água é introduzida no centro do espiral, perto da bucha, pois há maior concentração de calor nessa área.

	MOLD CORE PIN
	PINO MACHO DO MOLDE 

Pino que molda os diâmetros internos das peças moldadas e os furos no produto final.

	MOLD CORE PIN PLATE
	PLACA PORTA-PINOS 

Placa que aloja os pinos do molde.



	MOLD CORROSION RESISTANCE  
	RESISTÊNCIA À CORROSÃO

Resistência que o molde deve possuir- aplicando-se materiais como o cromo ou níquel em sua superfície - para processar materiais plásticos abrasivos uma vez que até mesmo a menor corrosão interfere no desempenho do molde.

	MOLD DEFORMATION
	DEFORMAÇÃO DO MOLDE 

Deformação das placas e das cavidades do molde causada pela presença da pressão de injeção mesmo após o preenchimento da cavidade e da moldagem da peça. Apresenta-se em forma de diferenças na espessura da parede do molde, insuficiente estabilidade dimensional e fluxo não uniforme de material plástico.



	MOLD DEGATING
	SISTEMA DE SEPARAÇÃO

Separa a peça moldada do sistema de alimentação automaticamente ou manualmente. Normalmente usado para canais submarinos.



	MOLD EJECTION
	EXTRAÇÃO DO MOLDE  

Após as peças serem moldadas, o sistema de extração é ativado para que as peças moldadas sejam extraídas.


	MOLD EJECTION MARK
	VESTÍGIO DA EXTRAÇÃO 

Marca na superfície da peça causada pelo pino extrator quando este extrai a peça  da cavidade do molde.



	MOLD EJECTION RETURN PIN
	PINO EXTRATOR DO MOLDE 

Pino hidráulico, elétrico ou mecânico que retorna o conjunto extrator durante o fechamento do molde após a extração das peças.



	MOLD EJECTOR BAR
	BARRA EXTRATORA

Barra que aciona a placa extratora do molde.



	MOLD EJECTOR RAM  
	PINO EXTRATOR 

Pino hidráulico, elétrico ou mecânico adaptado a um molde para mover o  conjunto extrator.

	MOLD EJECTOR RETAINER PLATE  
	PLACA RETENTORA DE EXTRAÇÃO 

Placa na qual o pino extrator é montado.

	MOLD EJECTOR RETURN PIN
	PINO DE RETORNO DO MOLDE

Pino que recua a placa extratora assim que  o molde fecha.



	MOLD EJECTOR ROD AND BAR
	BARRA EXTRATORA

Barra que impulsiona a placa extratora quando o molde abre.

	MOLD EJECTOR SLEEVE  
	BUCHA EXTRATORA

Tipo de bucha que extrai as peças moldadas.



	MOLD EJECTOR SPIDER
	MECANISMO EXTRATOR 

Sistema no qual parte do mecanismo de extração movimenta o pino extrator.



	MOLD EXPANSION
	EXPANSÃO DO MOLDE 

Aumento nas dimensões do molde ocasionado por alterações térmicas. 

	MOLD FEED BUSHING
	BUCHA DE ALIMENTAÇÃO DO MOLDE 

Bucha onde o bico da máquina injetora encosta para alimentar os canais de distribuição do manifold com material plástico.



	MOLD FEED FORM
	MODO DE ALIMENTAÇÃO DO MOLDE 

Modo pelo qual a máquina injetora é alimentada. Geralmente isso é feito com grânulos esféricos de resina plástica.



	MOLD FILLING PRESSURE
	PRESSÃO DE PREENCHIMENTO DO MOLDE  

Pressão necessária e pré-estabelecida para que as cavidades do molde sejam preenchidas e as peças sejam moldadas.



	MOLD FILLING SPEED
	VELOCIDADE DE PREENCHIMENTO 

Velocidade com que o material plástico entra na cavidade do molde para preencher a peça a uma determinada pressão de injeção.


	MOLD FLASH
	REBARBA  

Defeito presente na peça injetada devido ao excesso de material plástico nas linhas de fechamento.



	MOLD FLASH GROOVE
	BOLSA DE MATERIAL 

Alojamento usinado na linha de união da peça para que o material em excesso não permaneça junto à  peça moldada.


	MOLD FRAME
	PORTA-MOLDE 

Montagem de placas de aço que alojam as cavidades no molde. Permite que o material plastificado seja injetado nas cavidades e que as peças moldadas sejam extraídas.



	MOLD GATE BUSH
	TRINCA 

Trinca ao redor da entrada de material plástico causada por tensões no processo ou pelo projeto do molde.



	MOLD GATE FAN
	NERVURA

Abertura entre o canal e a cavidade do molde que se assemelha a uma hélice. Ajuda a reduzir a concentração de estresse na entrada do material plástico.


	MOLD GATE MARK
	VESTÍGIO 

Vestígio na peça moldada causada pelo tipo de entrada escolhida.


	MOLD GATE SCAR
	DESGASTE 

Desgaste da entrada do material plástico por onde a peça é injetada.

	MOLD GATE SIZE  
	DIÂMETRO DE ENTRADA 

Fator crítico a ser considerado no projeto de um molde pois o diâmetro da entrada influencia a velocidade de preenchimento da peça, a pressão de injeção, a temperatura do molde bem como o ciclo total.



	MOLD GATE TAB  
	ENTRADA EM LEQUE 

Saliência removível de aproxima-damente a mesma espessura da peça, geralmente perpendicular a ela. É usada como a entrada de material plástico em peças com largura e comprimento de fluxo grandes.



	MOLD HEAT TRANSFER DEVICE  
	CONDUTOR DE CALOR 

Condutor que transfere calor a fim de melhorar o controle da refrigeração do molde e permitir uma boa troca térmica entre a peça moldada e as paredes da cavidade.



	MOLD HEATING CHANNEL
	CANAL DE AQUECIMENTO 

Canal localizado no molde pelo qual circulam fluidos tais como óleo ou vapor para aquecer as cavidades do molde.



	MOLD HEIGHT
	ALTURA DO MOLDE

Espessura total do molde quando está entre as placas da máquina injetora.



	MOLD HOBBING  
	FRESAGEM

Técnica em que se utiliza um modelo em aço para moldar a cavidade. Esse modelo deve ter um tamanho maior do que a peça para que o produto final esteja nas dimensões corretas visto que há a contração do material plástico após a injeção.



	MOLD HOLD-DOWN GROOVE
	RETENÇÃO 

Pequeno alojamento na lateral da superfície do molde para ajudar a reter a peça moldada enquanto o molde abre.



	MOLD INCHING
	AVANÇO GRADUAL  

Redução na velocidade de fechamento do molde um pouco antes de as superfícies encaixarem-se.



	MOLD INSULATION
	ISOLAÇÃO DO MOLDE 

Isolação das placas do molde por meio da aplicação de isolantes para que não haja perda de calor para a atmosfera nem para a máquina injetora.

	MOLD KNOCKOUT BAR  
	BARRA DE EXTRAÇÃO

Barra que contém os pinos extratores e os aciona após a solidificação das peças nas cavidades do molde.

	MOLD LAND
	LINHA DE ABERTURA  

Superfície do molde onde o excesso de material plástico é removido.

	MOLD LAND AREA  
	ÁREA DE FECHAMENTO 

Área de contato perpendicular à direção da aplicação da pressão das faces do molde. Essas faces ficam em contato quando o molde fecha.



	MOLD LATCH  
	GARRA DO MOLDE

Mecanismo que prende o molde nas placas da máquina injetora.



	MOLD LATCH PLATE  
	PLACA RETENTORA DO MOLDE

Placa que retém a parte móvel do molde ou os pinos localizados na parte superior. A movimentação dessa placa libera os pinos extratores.



	MOLD LEADER PIN AND BUSHING
	PINO GUIA E BUCHA GUIA

Componentes de aço do molde utilizados para alinhar e guiar as duas placas do molde quando ele abre e fecha na máquina injetora.



	MOLD LIFE AND COST
	CUSTO E VIDA ÚTIL DO MOLDE

É o número de peças que um molde pode produzir em um dado tempo. Esse tempo depende da combinação de fatores como projeto do molde, material utilizado, tolerância, processo, manutenção, temperatura e pressão.



	MOLD LINE
	LINHA DE EMENDA

Linha visível na emenda  da peça moldada causada por material frio.


	MOLD LOCATING RING  
	ANEL DE CENTRAGEM 

Anel que centraliza o  bico do cilindro de injeção com a entrada da bucha de alimentação bem como o molde com a placa da máquina.



	MOLD LOCKING FORCE
	FORÇA DE FECHAMENTO DO MOLDE

Força exercida no mecanismo de fechamento da máquina injetora que mantém o molde fechado durante a injeção e moldagem das peças.



	MOLD LOCKING MECANISM  
	MECANISMO DE FECHAMENTO

Cilindro hidráulico projetado para fechar o molde e mantê-lo nessa posição durante a injeção e moldagem das peças.

	MOLD LUBRICANT   
	LUBRIFICANTE 

Substância aplicada no molde a fim de eliminar ou reduzir o atrito entre as placas, evitando a adesão das peças moldadas na fase da extração.

	MOLD MAINTENANCE  
	MANUTENÇÃO DO MOLDE 

Conservação das partes danificadas do molde e troca das peças gastas a fim de possibilitar a constante produção de peças.

	MOLD MANIFOLD HEATED
	MANIFOLD AQUECIDO 

Molde em cujo manifold estão os canais de distribuição já aquecidos mantendo o material plastificado e pronto para ser injetado nas cavidades do molde.



	MOLD MATERIAL  
	MATERIAL DO MOLDE

Material utilizado para a construção do molde. O principal é o aço, mas também são utilizados o cobre-berílio, o alumínio e o zinco.



	MOLD MATERIAL AND HEAT TREATMENT  
	TRATAMENTO À BASE DE CALOR

Tratamento à base de calor que o material do qual é feito o molde recebe a fim de melhorar suas propriedades, sua dureza e sua resistência.



	MOLD MODIFICATIONS
	MODIFICAÇÕES NO MOLDE 

Modificações tais como fendas nas placas extratoras ou orifícios no molde feitas para a instalação do transformador de energia.


	MOLD OPENING SPEED
	VELOCIDADE DE ABERTURA DO MOLDE

Tempo necessário para que todas as placas do molde abram-se para que as peças moldadas sejam extraídas.


	MOLD OPENING TIME
	TEMPO DE ABERTURA DO MOLDE 

Após a refrigeração das cavidades moldadas, o molde abre por um determinado tempo até que todas as peças sejam extraídas pelo sistema de extração.



	MOLD ORIFICE GROOVE  
	CHANFRO DO MOLDE

Pequeno orifício usinado no molde para permitir que o material flua livremente a fim de evitar linhas de emenda, baixa densidade e  acúmulo de material plástico na entrada da peça.



	MOLD PARTING LINE  
	LINHA DE DIVISÃO

Linha que estabelece o local em que o molde vai ser dividido em suas metades.



	MOLD POLISHING  
	POLIMENTO DO MOLDE 

Mecanismo que permite uma superfície lisa no molde. É uma das mais importantes fases em sua  construção.



	MOLD PROTECTION  
	PROTEÇÃO DO MOLDE 

A superfície do molde , especialmente as cavidades, devem ser protegidas com um gel  para evitar a corrosão.



	MOLD RE-ENTRANT
	PLACA SUPORTE

Molde que contém uma placa que resiste ao retorno da peça moldada.

	MOLD RESTRICTOR RING  
	ANEL DE BLOQUEIO

Peça de forma anelar projetada e montada na ponta da rosca da máquina injetora entre o torpedo e a aranha que aumenta a pressão no molde e melhora a mistura do material plástico.



	MOLD RETAINER PIN  
	PINO DE RETENÇÃO

Peça que retorna após a extração das peças moldadas.



	MOLD RETAINER PLATE  
	PLACA RETENTORA

Placa perfurada para a passagem de água durante a moldagem das peças e nela são montadas as cavidades, os pinos extratores, os pinos guias e as buchas.



	MOLD RETAINER PLATE NEST  
	PLACA DA CAVIDADE 

Placa com  alojamento no bloco das cavidades utilizada na montagem dos postiços.



	MOLD ROD GUIDE  
	COLUNA  

Coluna que guia as placas do molde durante o processo de injeção das peças.



	MOLD SEAM  
	DIVISÃO DAS PLACAS

Linha que estabelece o local em que o molde vai ser dividido em suas metades.



	MOLD SET
	PORTA-MOLDE 

Montagem de placas de aço que alojam as cavidades no molde. Permite que o material plastificado seja injetado nas cavidades e que as peças moldadas sejam extraídas.



	MOLD SPRUE BUSHING HEATED  
	BUCHA DE ALIMENTAÇÃO AQUECIDA

Bucha que contém um elemento aquecedor interno para manter o material plástico aquecido. Ela é o canal entre o bico da máquina injetora e a cavidade do molde.



	MOLD SPRUE PULLER
	PINO EXTRATOR DE CANAL

Pino utilizado para remover o canal da bucha de alimentação após a injeção da peça.



	MOLD STOP
	INSERTO  

Peça metálica inserida entre as placas do molde para controlar a espessura da peça moldada. 

	MOLD STRENGTH REQUIREMENT
	FORÇA DO MOLDE EXIGIDA

Força exercida pela pressão interna do material plástico e pelo êmbolo de fechamento necessária para a moldagem das peças.

	MOLD STRIPPER PLATE  
	PLACA EXTRATORA

Placa colocada em funcionamento na abertura do molde e que retira a peça moldada do pino. 

	MOLD TEMPERATURE
	TEMPERATURA DO MOLDE 

Temperatura pré-estipulada com a qual o molde deverá trabalhar a fim de plastificar o material plástico.


	MOLD VARIABLES  
	VARIAÇÕES DO MOLDE 

Variações nas condições do molde que influenciam a qualidade da peça tais como  temperatura, ventilação, velocidade de fechamento, superfície e acessórios.



	MOLD VENTING
	SAÍDA DE AR 

Pequenos orifícios localizados perto da linha de emenda da peça que permitem a saída do ar presente na cavidade do molde à medida que o material plástico preenche a peça.


	MOLD VENTING HOLES  
	ESCAPE  

Orifícios no molde por onde o ar que é formado quando o material plástico preenche a cavidade  é expelido.



	MOLD WIPER  
	SENSOR

Mecanismo adaptado entre as placas de extração do molde que certifica o retorno do conjunto de extração emitindo um sinal para que o molde feche, evitando a quebra dos componentes do molde.



	MOLDED INSERT
	INJEÇÃO DE PEÇAS COM INSERTO  

Processo pelo qual o inserto é moldado junto com a peça.



	MOLDED NET
	PEÇA ACABADA 

Descrição de uma peça moldada que não necessita de processamento adicional para alcançar os dimensionais exigidos.



	MOLDING  
	MOLDAGEM  

Injeção de um determinado material plástico  formando peças de acordo com a forma da cavidade a uma determinada pressão e temperatura em um dado processo.



	MOLDING CAUL STOCK
	PRESSÃO DE INJEÇÃO

Pressão aplicada direta ou indiretamente ao êmbolo da máquina injetora a fim de forçar o material plástico para as cavidades do molde.



	MOLDING COMPOUND
	COMPOSTO PLÁSTICO 

Material plástico em várias formas físicas: granulado, pó, líquido, pigmentado ou reforçado.



	MOLDING INDEX
	FORÇA DE FECHAMENTO 

Mínima força exigida para o fechamento do molde e o início da moldagem das peças.



	MOLDING PRESSURE REQUIRED
	PRESSÃO NECESSÁRIA 

Unidade de pressão aplicada para que o material plástico seja injetado. Essa pressão é calculada pela área projetada considerando-se os ângulos sob pressão durante o fechamento do molde. Divide-se a força total aplicada pela área projetada.



	MOLDING PROCESS  
	MOLDAGEM 

Injeção de um determinado material plástico formando peças de acordo com a forma da cavidade a uma determinada pressão e temperatura em um dado processo.



	MOLDING VOLUME DIAGRAM
	DIAGRAMA DO VOLUME

Combinação da pressão de injeção e da temperatura do molde necessárias para produzir peças de qualidade e análise das variáveis importantes para a moldagem das peças.



	MONOMER
	MONÔMERO 

Composto químico formado por simples moléculas que podem ser polimerizadas resultando em materiais plásticos. Um exemplo é o estireno.

	MOTTLE
	MÁ HOMOGENEIZAÇÃO 

Mistura de cores ou tonalidades que formam pontos ou marcas na peça.

	MOULD
	MOLDE

Ferramenta composta de placas de aço nas quais o formato da peça é usinado para ser preenchido posteriormente.

	MOULD CLAMPING PLATE
	PLACA DE FIXAÇÃO 

Placa em que o molde é fixado na máquina injetora por completo.  

	MOULD SPACER PLATE
	PLACA ESPAÇADORA 

Placa que separa o sistema de câmara quente da placa de fixação.

	MULTICAVITY MOLD
	MOLDE COM MÚLTIPLAS CAVIDADES 

Molde com mais de uma cavidade a ser preenchida ao mesmo tempo.

	NOZZLE
	BICO INJETOR

Peças individuais de tamanhos e tipos diferentes. O material plástico vem pelo canal de injeção, passa por ele e é injetado nas cavidades do molde.



	NOZZLE CLAMP
	GARRA PARA BICO 

Garra que fixa o bico no manifold e evita possíveis vazamentos de material plástico.


	NOZZLE FILTER
	FILTRO DO BICO 

Peça que impede a passagem de materiais plásticos contaminados para o sistema de câmara quente. 

	NOZZLE HOLDER
	ALOJAMENTO DO BICO 

Local em que o bico injetor é posicionado.


	NOZZLE MOUNTING HOLE DIMENSION
	DIMENSÃO DO ALOJAMENTO DO BICO INJETOR 

Distância usinada no molde para alojar o bico injetor.



	NOZZLE PRESSURE
	PRESSÃO DO BICO INJETOR

Pressão medida no interior do bico injetor que controla o fluxo de material plástico. Ela aumenta à medida que o preenchimento da peça torna-se mais difícil.



	NOZZLE PRESSURE CONTROL
	CONTROLE DA PRESSÃO DO BICO 

Controle aplicado ao bico injetor quando este injeta o material plástico na cavidade do molde para que a pressão seja constante a fim de produzir peças com o mesmo peso e com a mesma dimensão a cada ciclo.


	NUT
	PORCA 

Peça que fixa a ponta no corpo do bico injetor.



	O’RING
	ANEL DE VEDAÇÃO

Aro de aço utilizado para evitar vazamento de material plástico pelo bico injetor e pelo manifold.



	OFFSET RUNNER
	CANAL DE COMPRESSÃO

Canal que aloja a válvula de compressão e evita o vazamento de material plástico pelo pino de fechamento.



	OFFSET VALVE
	VÁLVULA DE COMPRESSÃO 

Peça utilizada em sistemas valvulados para abrir passagem para o material plástico durante a injeção.

	OPEN HOLE INSERT
	INSERTO PERFURADO 

Inserto com um orifício interno em todo o seu comprimento.

	ORANGE PEEL
	CASCA DE LARANJA 

Marca comumente encontrada nas áreas da entrada do material devido ao desgaste excessivo das cavidades.



	OUTPUT
	PRODUÇÃO 

São as peças plásticas produzidas por moldagem do material plástico nas cavidades do molde após o ciclo de injeção.



	OVEN DRYING
	ESTUFA 

Local onde há o secamento da água contida no  material plástico feito em forno com ar quente ou em secador a vácuo. É um método comum e fácil de operar.



	OVERHEATING
	SUPERAQUECIMENTO  

Superaquecimento do material plástico na injeção que ocasiona sua decomposição ou sua degradação térmica. 

	OXIDATION  
	OXIDAÇÃO  

Alteração na cor e nas propriedades do material plástico devido ao contato com o oxigênio durante o aquecimento.



	PARALLEL MOLD SPACER  
	ESPAÇADOR PARALELO 

Espaçador adaptado entre a placa que aquece sob calor e a placa de fechamento para evitar curvatura do molde sob pressão, controlando sua  expansão quando fechado.

	PARALLEL SEAT
	SEDE PARALELA 

Local em que o bico injetor é apoiado com perfil reto.



	PARTING LINE
	LINHA DE EMENDA FRIA 

Marca visível na peça que indica a junção do material plástico quando a cavidade é preenchida.

	PINPOINT GATE
	ENTRADA TORPEDO 

Tipo de entrada centralizada diretamente na cavidade da peça, evitando a formação de linhas de fluxo no centro e nas paredes laterais da peça, diminuindo o vestígio.

	PISTON TYPE PUMP
	BOMBA TIPO PISTÃO 

Bomba com pistões dimensionados e montados em alojamentos com a função de enviar óleo para a linha com pressões pré-determinadas.

	PLASTIC
	PLÁSTICO 

Resina ou polímero que pode ser moldado sob condições de temperatura e de pressão pré-estipuladas.

	PLASTICIZING CAPACITY
	CAPACIDADE DE PLASTIFICAÇÃO

É a capacidade de plastificar uma certa quantidade de material plástico em um determinado tempo.

	PLATE
	PLACA

Peça normalmente em aço em que são montadas as partes do molde. 

	PLUNGER
	ÊMBOLO

Dispositivo que força o material plástico para o cilindro da máquina injetora para ser aquecido por suas paredes. Assim que o material plástico é avançado, passa por um torpedo e é misturado. Após isso, é forçado pelo bico da máquina injetora, sendo injetado nas cavidades do molde.

	POLYMER
	POLÍMERO

Composto químico formado de vários monômeros. Um exemplo é o poliestireno.

	POOR COLOR DISPERSION
	MÁ HOMOGENEIZAÇÃO 

Mistura de cores ou tonalidades que formam pontos ou marcas na peça.

	POOR KNIT LINE STRENGTH
	LINHA DE EMENDA ACENTUADA 

Falhas presentes nas linhas em que o material plástico se une, fazendo com que as peças fiquem quebradiças na extração.

	POOR WELD LINE
	FALHA NA LINHA DE EMENDA 

Falha presente na linha de união do material plástico na peça.

	POSITION PUSHBACK
	PINO DE RETORNO 

Pino que recua a placa extratora assim que  o molde fecha.



	POSITIVE MOLD   
	MACHO 

Peça normalmente montada na placa móvel que se encaixa na fêmea –  normalmente a parte fixa – para receber  o material plástico e moldar a parte interna do produto final.



	PRESSURE SWITCHING
	MUDANÇA NA PRESSÃO 

Quando a pressão atinge um certo valor,  o circuito responsável pela sua medição envia mensagens para o circuito hidráulico ativar a pressão de espera. Há a troca de uma válvula hidráulica com uma pressão alta, por uma com uma pressão menor.

	PRESSURE TRANSDUCER
	MANÔMETRO DE PRESSÃO 

Consiste em um aparelho que controla a pressão do material plástico quando este entra na cavidade do molde para proporcionar às peças o mesmo peso e a mesma dimensão em todos os ciclos. 


	PRESSURE TRANSDUCER CALIBRATION
	CALIBRAÇÃO DO TRANSFORMADOR DE PRESSÃO 

Calibração do transformador para que se adapte ao tamanho do pino extrator utilizado.


	PRIMARY RUNNER  
	CANAL PRIMÁRIO

Canal de alimentação primário que flui da face externa do molde de injeção até a cavidade ou para os canais secundários em um molde de cavidades múltiplas.



	PROJECTED AREA
	ÁREA PROJETADA 

Área utilizada para determinar a força de fechamento da máquina injetora em toneladas. Pode ser vista na direção da aplicação desta força. Se o molde for de múltiplas cavidades, deve-se multiplicar a área de uma cavidade pelo total delas. 



	PROPORTIONAL, INTEGRAL , DERIVATIVE 
	PROPORCIONAL, INTEGRAL E DERIVATIVO 

Equipamentos que fazem o controlador de temperatura ser mais preciso e evitam picos de temperatura por reduzirem a força de controle empregada. Assim que o set point é alcançado, a temperatura pré- estipulada é empregada, o que se chama de banda proporcional. 


	PURGE MATERIAL
	MATERIAL DE LIMPEZA

Material utilizado para remover as impurezas contidas no cilindro da máquina injetora antes de começar um novo ciclo ou uma troca de cor.

	PUTTY
	MASSA DE MOLDAGEM

Massa utilizada para modelar e conferir as medidas dos alojamentos dos bicos injetores no manifold.

	QUALITY CONTROL CHARTS
	GRÁFICOS DE CONTROLE DA QUALIDADE 

Gráficos que mostram se o processo de injeção está funcionando adequadamente.



	RECIPROCATING SCREW RHEOMETER
	REÔMETRO ALTERNATIVO DA ROSCA 

 Mecanismo da rosca que verifica a consistência do material plástico antes e durante a injeção das peças.



	RECORDING PRODUCTION CONDITIONS
	ARMAZENAMENTO DE CONDIÇÕES DO PROCESSO 

Para que as peças tenham sempre a mesma qualidade, o mesmo peso e o mesmo ciclo, os dados do processo devem ser armazenados no controle existente na máquina injetora ou anotados manualmente.



	REGISTER RING  
	ANEL DE CENTRAGEM

Anel que centraliza o  bico do cilindro de injeção com a entrada da bucha de alimentação bem como o molde com a placa da máquina.



	REGRIND
	REFUGO

Material plástico remanescente na peça extraída que será moído e reutilizado em outro ciclo após ser misturado com um material plástico virgem.



	REHEATING
	ESTADO DE CONSERVAÇÃO

Reaquecimento da máquina injetora, dos bicos injetores e do cilindro de injeção quando estão livres de impurezas e resfriados para dar início a um novo ciclo de trabalho.



	REINFORCED PLASTIC
	PLÁSTICO REFORÇADO

Material plástico com propriedades físicas melhores devido à presença de cargas diversas como a fibra de vidro, a mica e o carbonato de cálcio.



	REPROCESSING
	REPROCESSAMENTO

Reciclagem de peças defeituosas e canais de injeção para posteriormente misturá-los ao material plástico virgem a fim de iniciar uma nova injeção.



	RE-SETTING TOLERANCES
	REPROGRAMAÇÃO DAS TOLE-RÂNCIAS

Reprogramação que deve ser feita na máquina injetora sempre que houver  troca de moldes. Devem ser observados as condições e os parâmetros necessários para que seu funcionamento não seja alterado com essa troca.



	RESIDENCE TIME
	TEMPO DE RESIDÊNCIA 

É o tempo que o material plástico permanece no cilindro de injeção antes do próximo ciclo e após ter sido plastificado.


	RESTRICTED MOLD GATE  
	ENTRADA DE PRECISÃO 

Tipo de entrada centralizada diretamente na cavidade da peça, evitando a formação de linhas de fluxo no centro e nas paredes laterais da peça que diminui o vestígio.



	RETRO NUT
	PORCA DE ADAPTAÇÃO 

Porca com dimensões variadas que adaptam os bicos de modelos diferentes às cavidades do molde.


	RETURN PIN
	PINO DE RETORNO 

Pino que recua a placa extratora assim que  o molde fecha.



	RING MOLD GATE  
	ENTRADA ANELAR 

Entrada em formas cilíndricas que  circula o macho para permitir que o material plástico primeiramente percorra as paredes do macho antes de preencher a cavidade, evitando linhas de emenda.



	ROW
	FILEIRA 

Alinhamento dos pontos de injeção no manifold.


	RUNNER
	CANAL DE DISTRIBUIÇÃO 

Passagem de ligação entre o manifold e os bicos injetores. Permite a passagem do material plástico para a cavidade do molde.



	SAFETY FACTOR
	FATOR DE SEGURANÇA 

Quantidade de dez por cento incluída no cálculo da força de fechamento para compensar desgastes nos pinos, bicos e circuitos hidráulicos.



	SAFETY PIN
	PINO DE SEGURANÇA

Pino que recua a placa extratora assim que  o molde fecha.



	SCREEN PACKS
	CONJUNTO DE TELAS 

Camadas de aço em malhas que removem a contaminação do material plástico e melhoram a sua fluidez.



	SCREW CUSHION
	COLCHÃO 

Sobra de material no cilindro da máquina injetora ocasionada por ajustes feitos nas rotações da rosca na moldagem de peças plásticas. Isso confirma a eficácia no tempo de avanço da rosca  e a constante pressão sendo aplicada.



	SCREW DECOMPRESSION
	DESCOMPRESSÃO DA ROSCA 

Descompressão do material plástico contido na rosca quando a unidade de injeção completa o preenchimento do molde. Por sua vez, a rosca retorna ao funil de alimentação eliminando a purga de material plástico pelo bico injetor.

	SCREW DISPLACEMENT TIME
	DESLOCAMENTO DA ROSCA 

Momento em que o material plastificado preenche as cavidades do molde e a rosca retorna ao funil de alimentação.



	SCREW FORWARD TIME 
	AVANÇO DA ROSCA 

Momento em que a rosca da máquina injetora avança para injetar o material plástico nos bicos injetores e daí para as cavidades do molde.

	SCREW MACHINE
	ROSCA SEM FIM 

Rosca que plastifica, homogeneíza e injeta o material plástico para o bico injetor e então para as cavidades do molde.



	SCREW ON SPRUE
	BUCHA DE ALIMENTAÇÃO TIPO ROSCA 

Bucha montada com rosca usada como prolongadora do manifold onde o bico da máquina injetora encosta.


	SCREW ON SPRUE FILTER
	BUCHA DE ALIMENTAÇÃO COM ROSCA E FILTRO 

Bucha que impede a passagem de material plástico contaminado para as cavidades do molde, evitando entupimentos.  


	SCREW PACKING TIME
	TEMPO DE RECALQUE 

Fase em que a rosca permanece parada em sua posição mais avançada a fim de proporcionar a pressão de injeção necessária ao material plástico injetado no momento em que ele se cristaliza.   

	SCREW POSITIONAL CONTROL
	CONTROLE DA POSIÇÃO DA ROSCA 

Após a rosca avançar o material plástico para o molde, o cilindro hidráulico muda sua posição, fazendo com que ela retorne ao funil de alimentação a uma pressão menor.

	SCREW PULLING
	EXTRATOR DA ROSCA 

Dispositivo que remove a rosca do cilindro da máquina injetora automaticamente, evitando sua danificação.

	SCREW RETRACTION
	RETRAÇÃO DA ROSCA 

Retorno da rosca da máquina injetora após a o preenchimento do molde  para plastificar uma nova quantidade de material plástico a fim de iniciar uma nova injeção.

	SCREW ROTATIONAL SPEED
	VELOCIDADE ROTACIONAL DA ROSCA 

É a velocidade com que a rosca gira a fim de produzir temperatura e pressão necessárias para plastificar o material e dosá-lo em tempo correto.

	SCREW SIZE
	TAMANHO DA ROSCA 

Geralmente há três diâmetros diferentes de roscas, dependendo da capacidade do cilindro e do volume de material plástico a ser injetado. A capacidade, a pressão de injeção e de plastificação sofrerão variações, dependendo do seu tamanho.

	SCREW ZONES
	ZONAS DA ROSCA 

A rosca possui três fases: a de alimentação, a de compressão e a de  dosagem. Na primeira, há a entrada do material plástico. Na segunda, o material é plastificado por meio de altas temperaturas, pressões e pela velocidade rotacional da rosca. Já na terceira, há o controle da quantidade de material plástico  que fluirá para os bicos injetores e posteriormente para as cavidades do molde.

	SECOND STAGE PRESSURE
	SEGUNDO ESTÁGIO DA PRESSÃO

Pressão de menor intensidade utilizada após a peça estar preenchida e moldada, também chamada de pressão de recalque.


	SECOND STAGE PRESSURE
	PRESSÃO DE RECALQUE

A rosca impulsiona o material plástico extra para compensar a redução de material e aplica pressões de menor intensidade uma vez que a peça está preenchida e moldada. 



	SECUNDARY RUNNER
	CANAL SECUNDÁRIO

Canal de distribuição do manifold que recebe material plástico proveniente do canal primário e o distribui para as cavidades do molde.



	SET TEMPERATURE
	TEMPERATURA ADEQUADA 

Temperatura pré-estabelecida suficiente para que o material plastifique e fique pronto para ser injetado nas cavidades do molde.



	SHARP EDGES
	CANTOS VIVOS 

Chanfros feitos para o acabamento das peças usinadas. 


	SHEAR HEATING
	FATOR DE AQUECIMENTO 

Superaquecimento do material plástico ocasionado pelo rápido preenchimento da peça e pela alta pressão a que ele é submetido na temperatura de fusão para preencher as cavidades do molde.


	SHINKRAGE
	CONTRAÇÃO 

Diferença entre a real dimensão da cavidade e aquela correspondente no molde.


	SHORT MOLDING
	INJEÇÃO INCOMPLETA 

Não preenchimento completo da peça na cavidade.



	SHORT SHOT
	INJEÇÃO INCOMPLETA 

Não preenchimento completo da peça na cavidade.

	SHOT
	INJEÇÃO 

Momento em que o material plastificado preenche as cavidades do  molde.

	SHOT CAPACITY
	CAPACIDADE DE INJEÇÃO 

As máquinas injetoras são freqüentemente avaliadas de acordo com a quantidade de determinado material plástico que injetam em um ciclo. Essa capacidade pode ser medida em  gramas.


	SHOT TO SHOT DIMENSIONAL VARIATION
	VARIAÇÃO DIMENSIONAL CICLO A CICLO 

Variação existente nas dimensões das peças moldadas a cada ciclo.



	SHUT OFF CYLINDER
	CILINDRO DE FECHAMENTO 

Cilindro que fecha os pinos dos bicos valvulados durante o processo de injeção das peças.


	SHUT OFF PIN
	PINO DE FECHAMENTO 

Pino responsável pelo fechamento e pela abertura da entrada de material nos sistemas valvulados.



	SHUT OFF VALVE
	VÁLVULA DE FECHAMENTO 

Peça utilizada em sistemas valvulados para bloquear a passagem de material plástico quando a cavidade está totalmente preenchida.



	SILVER STREAKS
	LISTRAS PRATEADAS 

Listras prateadas presentes em determinadas áreas da peça não preenchidas totalmente.

	SIMULATED END USE TESTING
	TESTE DE SIMULAÇÃO DE USO 

Em peças mais técnicas, aplica-se esse teste para simular o tipo de tratamento que elas receberão quando em uso.

	SINK MARKS
	RECHUPES 

Marcas na superfície da peça causadas pela falta de material plástico na cavidade. 

	SLIDE-TYPE TRANSDUCER
	TRANSFORMADOR TIPO MÓVEL 

Transformador localizado atrás do pino extrator para medir a pressão do material plástico sem  estar em contato direto com ele.


	SLOT
	ALÍVIO 

Folga entre as peças na montagem do sistema de câmara quente.

	SMALL JIMMY BAR
	PEQUENA MORSA 

Ferramenta que remove os bicos injetores do molde.



	SMALL VALVE CYLINDER
	CILINDRO VALVULADO PEQUENO 

Cilindro que faz o movimento de abertura e de fechamento do sistemas valvulados.

	SMUDGE MARK
	MANCHA FOSCA 

Marca do fluxo de material plástico ao redor da entrada da cavidade resultando em um acabamento fosco ou pontilhado na superfície da peça.

	SOCKET
	CHAVE

Ferramenta específica utilizada para montar e desmontar bicos injetores.


	SOCKET HEAD SCREW
	PARAFUSO DE FIXAÇÃO DO TERMOPAR 

Parafuso que fixa o termopar em seu alojamento. 


	SOFT HAMMER
	MARTELO LEVE

Ferramenta que ajusta as peças no molde.



	SOFTENING POINT
	ESTADO DO MATERIAL PLASTI-FICADO 

Fase em que o material é plastificado a uma determinada temperatura. Esta fase é geralmente realizada em laboratório.



	SOLVENT
	SOLVENTE

Substância que remove o óleo anti-oxidante do sistema de câmara quente.

	SPLAY
	MANCHA 

Defeito na peça moldada devido à umidade presente na superfície do material plástico.

	SPRUE BUSH
	BUCHA LONGA 

Utilizada como prolongadora do manifold onde o bico da máquina injetora encosta. No entanto, tem uma dimensão maior do que a bucha simples.

	SPRUE LOCATOR
	LOCALIZADOR DA BUCHA DE ALIMENTAÇÃO 

Componente utilizado para guiar o conjunto durante a montagem e a desmontagem do molde.


	SPRUE STICKING
	CANAL PRESO AO MOLDE 

Na fase de abertura do molde, as peças são extraídas mas o canal de injeção permanece.

	STACK MOLD  
	STACK MOLD

Sistema composto de dois manifolds no mesmo molde, o que duplica o número de peças produzidas a cada ciclo.

	STACKED FOUR LEVEL MOLD  
	STACK MOLD DE QUATRO NÍVEIS

Stack mold de quatro níveis capaz de moldar uma peça com quatro camadas de materiais e cores diversas ao mesmo tempo.

	STANDARD DEVIATION
	DESVIO PADRÃO 

Cálculo do desvio natural que um determinado material plástico sofre durante seu processo de moldagem de peças.



	START UP PROCEDURES
	PROCEDIMENTOS DE PARTIDA 

Procedimentos realizados antes do início da injeção do material plástico tais como checagem da temperatura, do circuito de água, da limpeza dos bicos injetores e do cilindro da máquina injetora para que não haja contaminação.

	STATISTICAL QUALITY CONTROL
	CONTROLE DE QUALIDADE ESTATÍSTICO 

Controle de processo a que o molde é submetido para assegurar que não ocorram mudanças na qualidade das peças com o passar dos ciclos.



	STEEL SPACER
	ESPAÇADOR DE AÇO 

Componente utilizado para ajustes de dimensionais no sistema de câmara quente.



	STORK SYSTEM
	SISTEMA STORK
Junção dos manifolds do stackmold pela bucha da máquina injetora.


	STRINGING
	GOTEJAMENTO 

Gotejamento de material plástico após a moldagem das peças. 



	SUBMARINE GATE
	ENTRADA SUBMARINA 

Tipo de entrada que não deixa marcas visíveis na peça moldada e faz com que ela se separe do molde automaticamente na fase de extração evitando o re-trabalho.



	SUCK BACK
	DESCOMPRESSÃO DA ROSCA 

Descompressão do material plástico contido na rosca quando a unidade de injeção completa o preenchimento do molde. Por sua vez, a rosca retorna ao funil de alimentação, eliminando a purga de material plástico pelo bico injetor.



	SURFACE LAMINATION
	SUPERFÍCIE PRATEADA

Listras prateadas presentes nas superfícies das áreas de uma peça não preenchida totalmente.



	SURFACE PIN
	PINO DE RECUO 

Pino que recua a placa extratora assim que  o molde fecha.

	TANDEM MACHINES
	MÁQUINAS SEQÜENCIAIS 

Máquinas injetoras que trabalham em série para a suprir a demanda de uma determinada produção.



	TAPERED SEAT
	SEDE CÔNICA OU EM GRAU 

Local em que o bico injetor é apoiado com perfil em grau. 

	TEMPERATURE CONTROLLER
	CONTROLADOR DE TEMPERATURA

Equipamento eletrônico utilizado para regular a temperatura de todo o sistema durante o processo de injeção.  

	TEMPERATURE SETTINGS
	AJUSTES DE TEMPERATURA 

Para que o material plástico seja fundido, deve-se ajustar a temperatura do alimentador, do cilindro e da rosca de acordo com o ponto de fusão do material plástico. Isso evitará seu derretimento precoce e sua degradação. 

	THERMOCOUPLE
	TERMOPAR 

Equipamento formado de dois fios feitos de materiais diferentes unidos em uma haste que efetua a leitura da temperatura do bico injetor, enviando sinais para o controlador de temperatura.



	THERMOCOUPLE HOLE
	ALOJAMENTO DO TERMOPAR 

Local em que o termopar é montado no manifold .


	THERMOPLASTIC
	TERMOPLÁSTICO 

Todo material plástico que pode ser moldado pela ação de temperatura e pressão e pode ser reprocessado posteriormente.


	THERMOSETS
	TERMOFIXOS 

Material plástico que não pode ser reprocessado para uma nova moldagem.


	THREAD GALLING
	ATRITO 

Desgaste causado pela tentativa de adaptar o transformador de energia em um alojamento com um fio do tamanho incorreto.

	THREE JAW CHUCK
	CASTANHA DE TRÊS PONTOS 

Ferramenta utilizada para prender as bases dos bicos injetores a fim de desmontá-los.

	TIE BAR EXTENSION
	ESTIRAMENTO DAS COLUNAS 

Estiramento sofrido pelas colunas do molde no momento em que ele é fechado para evitar que sejam quebradas.

	TIE BAR STRETCH
	ESTIRAMENTO 

Quando o molde é fechado, há um acúmulo de forças nas partes que travam o conjunto de fechamento. Para não haver quebras, as colunas estiram-se aliviando as tensões.

	TIP
	PONTA

Peça responsável pela passagem de material plástico a ser injetado nas cavidades do molde.

	TITANIUM CENTRAL LOCATOR
	LOCALIZADOR CENTRAL DE TITÂNIO 

Peça de apoio do manifold usada para centralizar o conjunto no molde.

	TITANIUM LOCATOR
	LOCALIZADOR DE TITÂNIO 

Componente utilizado para facilitar a montagem do conjunto de placas.

	TITANIUM SPACER
	ESPAÇADOR DE TITÂNIO 

Componente que separa o manifold da placa de fixação do molde evitando trocas de calor.

	TITANIUM T-NUT
	PORCA T EM TITÂNIO 

Peça utilizada para acoplar o pino de fechamento no cilindro do sistema valvulado.

	TOOL 
	CAVIDADE DO MOLDE 

Espaço oco em uma ferramenta em que o material plástico é injetado para moldar uma peça. 

	TOOLING GEL COAT
	TRATAMENTO SUPERFICIAL 

Camada de plástico aplicada no molde para que a superfície na qual as peças serão moldadas torne-se mais polida. Normalmente usado em moldes que fabricam peças em resinas com fibra de vidro.



	TORQUE WRENCH
	TORQUÍMETRO

Ferramenta que desmonta e monta os bicos injetores e placas do manifold com força de aperto controlada.


	TOTAL PROJECTED AREA CALCULATION
	CÁLCULO DA ÁREA TOTAL PROJETADA 

Informações tais como as dimensões e o número  de cavidades bem como as disposições e as  dimensões dos canais de alimentação  necessários para calcular a área projetada de um determinado molde em cm2 .



	TOTAL SHOT WEIGHT
	PESO TOTAL DA MOLDAGEM 

Peso total de material plástico injetado em um determinado ciclo.



	TRANSDUCER LOCATION
	LOCALIZAÇÃO DO TRANSFOR-MADOR DE ENERGIA 

Local em que o transformador será posicionado a fim de obter a pressão máxima durante o preenchimento do molde.



	TRAPPED GAS
	AR COMPRIMIDO 

Bolhas de gás contidas nas peças provenientes da descompressão do material plástico durante  o preenchimento das cavidades.



	TRAPPING
	AR COMPRIMIDO 

Bolhas de gás contidas nas peças provenientes da descompressão do material plástico durante o preenchimento das cavidades.



	TRY-OUT
	TESTE INICIAL 

Teste aplicado na máquina injetora quando um molde está sendo utilizado pela primeira vez. Verifica-se se as peças  serão moldadas corretamente e se toda a ferramenta funcionará bem.



	TUBULAR HEATER
	RESISTÊNCIA TUBULAR 

Resistência montada nos canais do manifold. Aquece e mantém a temperatura do processo adequada.



	TUNNEL GATE  
	ENTRADA SUBMARINA 

Tipo de entrada que não deixa marcas visíveis na peça moldada e faz com que ela se separe do molde automaticamente na fase de extração, evitando o re-trabalho.

	BALANCED MOLD RUNNER  
	MOLDE COM CANAL DESBALANCEADO

Molde no qual os canais de distribuição não são eqüidistantes da bucha de alimentação.



	UNIFORM COOLING
	REFRIGERAÇÃO UNIFORME 

Resfriamento do molde em áreas diferentes, em proporções diferentes ao mesmo tempo para que não haja falhas na moldagem da peça.


	VALVE GATE NOZZLE
	BICO INJETOR VALVULADO

Bico composto por pino de fechamento e de abertura que, quando acionado por um atuador, bloqueia ou permite a passagem de material plástico para a cavidade do molde.

	VALVE SYSTEM
	SISTEMA DE VÁLVULAS

Conjunto que, ativando movimentos de abertura e de fechamento seqüenciais  das válvulas, controla a passagem do material plástico para as cavidades do molde.

	VALVES
	VÁLVULAS

Componentes que evitam o gotejamento de material plástico na rosca e no bico injetor.

	VARIABILITY
	VARIAÇÃO 

Mudanças nas peças injetadas devido a alterações diversas na programação da máquina injetora.

	VELOCITY PRESSURE TRANSFER
	TRANSFERÊNCIA DA VELOCIDADE DA PRESSÃO  

É  a transferência de controle da velocidade de injeção. Ela passa a ser controlada pela pressão. Quando o molde está preenchido ou a entrada de material congela, há uma resistência no fluxo do material plástico e torna-se difícil de a rosca continuar no  mesmo ritmo de velocidade.

	VELOCITY PRESSURE TRANSFER SETTING
	ESTABELECIMENTO DA TRANSFERÊNCIA DA VELOCIDADE DE PRESSÃO 

Valor estipulado no controlador de temperatura no momento em que a pressão de injeção inicial muda para a pressão de espera.

	VENTED MACHINE
	MÁQUINA SECADORA POR COMPRESSÃO 

Máquina na qual o material plástico é comprimido e depois descomprimido e suas moléculas são transformadas em gases. Por haver uma redução da pressão, o ar é expelido por um orifício. O material plastificado é recomprimido e direcionado para o cilindro da máquina injetora, eliminado assim, a água contida anteriormente. 

	VENTING
	VENTILAÇÃO

Orifícios localizados no cilindro que permitem a saída de gases contidos no material plástico, descompressando-os ao longo do cilindro. Para isso, deve-se diminuir o diâmetro da rosca.

	VISCOSITY
	VISCOSIDADE 

Propriedade do material quando plastificado. Quanto mais viscoso, mais fácil de ser injetado.


	VISUAL TESTING OF MOLDINGS
	TESTE VISUAL DAS PEÇAS 

Teste no qual o operador da máquina injetora supervisiona a cada ciclo a cor, sua distribuição, sua uniformidade, seu acabamento e se as peças estão livres de defeitos.

	VOIDS
	BOLHAS

Podem ser vistas como bolhas de ar em peças transparentes mas  podem aparecer em plásticos opacos. Associadas com a espessura da parede, são causadas pela saída de material plástico  do centro da peça ou pelo acúmulo de gases provenientes da descompressão do material plástico. 

	VOLATILE DISPOSAL  
	DESVOLATIZADORES

Durante a injeção de peças, pode haver a formação de gases que ficam dispostos ao redor do bico injetor devido à queima de material plástico. 

	VOLATILE ELIMINATION
	ELIMINAÇÃO DE VOLÁTEIS

Quando se retira a unidade de um material plástico, a água geralmente não é o único contaminador removido. Há também gases na forma de voláteis que incluem água e material orgânico tal como os monômeros.

	WALL THICKNESS OF PART
	ESPESSURA DA PAREDE DA PEÇA

Espessura da parede da peça moldada medida em milímetro.

	WARPAGE
	DEFORMAÇÃO 

Defeito presente na superfície da peça após a extração que está associado à presença de tensões na cavidade.

	WARPING
	EMPENAMENTO 

Deformação presente na superfície da peça após a moldagem associada à baixa velocidade de injeção.



	WEAR FACTOR
	VARIANTE DE SEGURANÇA 

Quantidade de dez por cento incluída no cálculo da força de fechamento para compensar desgastes nos pinos, bicos injetores e circuitos hidráulicos.

	WEAR RESISTANT BARREL
	CILINDRO RESISTENTE AO DESGASTE

Cilindro que possui uma liga resistente ao desgaste causado por materiais abrasivos aumentando seu tempo de vida de útil.

	WIRE BRUSH
	ESCOVA 

Peça que limpa resíduos acumulados no bico injetor e no cilindro da máquina injetora.

	WIRE CHANNEL
	CANAL PARA PASSAGEM DOS FIOS

Canal usinado para adaptar os fios na placa do molde.

	WIREING SLOT
	PASSAGEM DOS FIOS 

Passagem usinada nas placas do molde para a montagem dos fios.

	ZERO COMPRESSION SCREW
	ROSCAS DE COMPRESSÃO ZERO 

Roscas que evitam o superaquecimento do material plástico na fase de compressão pelo fato de sua profundidade ser a mesma ao longo do seu comprimento.


