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Funcao da centragem
-
e E fundamental promover um perfeita
centragem do molde, para garantir
alta confiabilidade de funcionamento

do mesmo quando montado na
maquina



Funcao da centragem
o]

e O acoplamento das metades do molde na
unidade de fechamento da maquina de
Injecao, constituida pela placa fixa, placa
movel, colunas da maquina e os respectivos
sistemas de acionamento e fechamento da
placa movel, é efetuada com sistemas de
fixacao tais como grampos, garras hidraulicas,
etc.



Funcao da centragem
o]

e Os acoplamentos nao garantem, por si so, que
0 molde esteja alinhado com a unidade de
plastificacao da maquina

e Existe também a necessidade de promover um
guiamento entre as duas metades do molde, ja
gue ha movimento de uma das partes



Funcao da centragem
o]

e Um molde desalinhado provoca desvios no
processo de injecao, entre ciclos sucessivos
de moldagem

e Variacoes das espessuras das paredes de
pecas moldadas

e Nao ha precisao dimensional requerida para
as pecas plasticas
e Destruicao de componentes internos do molde



Centragem do molde na maquina
de injecao
]
e Deve-se buscar a forma mais correta para fixar
e centrar com rapidez e precisao o molde as
placas da maquina de injecao
e A precisao da centragem é fundamental, caso

contrario, pode haver vazamento de material
entre o bico da injetora e o canal de injecao



Acessorios para centragem
]

e Anel de centragem — componentes sao
disponibilizados por diferentes fabricantes de
acessorios normalizados para moldes

e Dependendo do tipo de injetora existem
diferentes tipos e dimensoes



anel de
centragem

Fig. 5.14 - Colocagde do anel de cenfragem em maoldes gue trabalham o tric

Fig. 5.15 - Colocogiio do onel de ceniragem em moldes que trabalham a quente



Anel de centragem

e Normalmente o anel de centragem encontra-se
acoplado na placa base superior do molde, a
centragem do molde, € promovida pelo
ajustamento do mesmo no furo da placa fixa
da injetora

e Recomenda-se colocar um anel de centragem
também na placa de base inferior, pois caso 0
molde soltar-se ele nao caira



Anéis de centragem

Fig. 514 — Anéis de centragem
al tipa 4 - dois corpos; b| Hpo B - corpe simples



Anéis de centragem
]

e Moldes de maiores dimensdes — anéis do tipo
A (dois corpos), nesta situacao o anel nao sai
fora ja que esta encaixado na placa e
simultaneamente encostado a placa da injetora

e Possuem ajustamento de aperto na placa do
molde e um ajustamento de deslize no furo da
placa da injetora



Sistemas rapidos de aperto
]

e O sistema de centragem do molde a maquina,
pode também ser feito por outros sistemas,
chamados sistemas rapidos de aperto que
incluem também centramento do molde



Sistema de aperto rapido do molde
]



Sistema de ligacao a injetora
]

e A escolha dos sistemas de ligacao, guiamento e
centragem depende também do tipo de molde:

e Moldes residentes — sao moldes que estao por longos
periodos a trabalhar na injetora (mais de 6 meses) —
nao € necessario ser do tipo rapido

e Moldes que mudam de maquina ou saiam e entrem
em producao muitas vezes (mudam toda a semana ou
até todos os dias) — justifica-se ter um sistema rapido



Alinhamento e guiamento do molde
-

e EXxistem nesta situacao dois casos distintos:

e Guiamento e alinhamento das duas metades
do molde

e Alinhamento entre placas do molde



Funcao do guiamento
o]

e Além do guiamento feito pelas colunas da
injetora e por sua unidade de fechamento, ha
0s sistemas de guiamento internos do molde,
podendo ser divididos em dois grupos:

e Guiamento principal
e Guiamento da unidade de extracao



Funcao do guiamento
o]

e O guiamento promovido pelas colunas e
sistema de fechamento da injetora nao €
suficiente para garantir a necessaria precisao
de trabalho de um molde

e O guiamento é fundamental para o
funcionamento do molde, pois, cada vez que 0
molde abre, ele tem que regressar exatamente
para a mesma posicao em gque se encontrava
de modo a iniciar um novo ciclo de moldagem



Funcao do guiamento
o]

e Regra geral: O guiamento de um molde ¢ feito
basicamente através de colunas e respectivas
buchas

e As colunas e as buchas tém como unica
funcao guiar o molde



Tipos de guias
-

e Existem varios tipos de colunas, a sua funcao € guiar
as duas metades do molde e as placas de extracao

e Montagem das colunas — sao montadas normalmente
4 colunas principais e as correspondentes buchas

e Para facilitar a montagem e garantir que o molde é
sempre corretamente montado, uma das colunas €
deslocada ou tem diametro diferente das restantes



oS de guias

Fig 5.1% - Diferentes fipos de puios
ol Guia; bl Guia de corpo respigade; ol Guia respigada com cabega de centragem



Métodos para colocacao de
colunas deslocadas
]

e Deslocar o posicionamento do furo de uma
coluna em relacao as outras trés

e Coluna com dimensao diferente das restantes
(coluna deslocada tipo alemao)



oluna deslocada em posicao
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0 = Guig desloceda em posigas



Coluna deslocada (tipo alemao)

Fig. 5.21 - Guia deslacada |HF||:| cle:n-ﬁ;\:-



Colunas diagonalmente opostas
]

e Colocacao de duas colunas diagonalmente
opostas com comprimento maior que as
restantes, permitindo assim um deslize mais
facil das metades, quando estas sao montadas
na injetora ou durante a montagem do molde



Coluna diagonalmente oposta

Fig. 5.22 - Guins diagonalmente opostas |dliferentes em comgprimaento]



Colunas com cabeca de centragem
e buchas

e Além do guiamento
permitem o
encavilhamento

e alinhamento das
placas de tras




Colunas lisas e cavilhas
« ]

e O uso de colunas lisas e cavilhas para
alinhamento/centramento das placas do
molde, € cada vez mais evitado por ser um
meétodo pouco eficiente com custos acrescidos



Observacoes
S

e Para melhor aproveitamento de toda a area
das placas, os furos das colunas devem ser
colocados o0 mais proximo da extremidade,
sem fragilizar estruturalmente as placas
(seguir o exemplo das placas normalizadas,
disponibilizada por diferentes fabricantes de
acessorios para moldes)



Buchas
S

e Um alinhamento eficiente s6 € conseguido se
as apertadas tolerancias entre as colunas
principais e os furos sao mantidas constantes.

e Esta exigéncia leva a incorporacao de
acessorios designados por buchas que evitam
o trabalho direto entre as guias e os furos das
placas, situacao que levaria ao desgaste da
mesma.



Funcoes das buchas
o]

e Contrapor o desgaste provocado pelas guias
e Garantir confiabilidade no alinhamento

e Acessorios de facil substituicao



Material das buchas
-

e SJo feitas do mesmo aco das colunas
e Dureza de 6062 HRc

e EXxistem diversos tamanhos e formas



Tipos de buchas

Fig. 5.25 - Diferantes tipes de easquilhes
ol eosquithe; bl casquilho respigads; ¢l casquilha com cobeca da cantragem



Lubrificacao
]

e O desgaste pode ser reduzido com a lubrificacao

e Pode-se usar colunas com rasgos de lubrificacao ou
buchas com rasgos de lubrificacao

e Moldes pequenos, elementos moveis ou aplicagoes
especiais — buchas com gaiolas de esferas (guias sem
rasgo de lubrificacao)

e Podem ser lisas, grafitadas ou com gaiola de esferas



Buchas especiais

Fig. 5.2 - Cosquilhos especiais
ol autolubrificoda [grofitede); bl goicls de esteras



Buchas com gaiolas de esferas
.

e Recomendadas em situacoes em que ha
placas suspensas, ciclos muito rapidos de
moldagem, necessidade de alta confiabilidade
nos moldes, moldes em andares, moldes de
trés placas e em placas extratoras



Montagem de buchas
-

e A selecao do comprimento da bucha é importante, ja que este
podera encavilhar mais que uma placa do molde.

e A bucha com cabeca de centragem, além de alinhar a placa do
macho com a cavidade, encavilha e alinha a placa que se
posiciona atras desta

e A bucha de centragem € extremamente importante para alinhar e
encavilhar as restantes placas do molde e € colocado atras da
bucha da coluna principal

e A furacao de todas as placas com o mesmo diametro para
encavilhamento, apresenta-se como uma solucao mais eficiente
(maior produtividade) e rapida, além dos erros no alinhamento
serem reduzidos ao minimo.



Encavilhamento das placas do
molde




Guiamento principal
o]

e O guiamento principal tem como funcao
fundamental guiar as duas metades do molde

e As colunas estao salientes numa das metades
do molde, quando o molde se encontra aberto,
entrando na outra metade quando este se
fecha

e As buchas garantem o ajustamento e
alinhamento, de forma a conferir uma maior
precisao de trabalho



Guiamento principal
o]

e A situacao mais comum € a utilizacao de
colunas do lado da injecao e as buchas do
lado da extracao, embora possam surgir por
vezes situacoes em gque a montagem ¢ feita ao
contrario ou mesmo dos dois lados



Colunas do lado da injecao
]

e As pecas sao extraidas
sem terem as colunas

a impedir a sua saida

e Quando é necessario
permite que um robo
retire as pecas

I
||
|



Colunas do lado da extracao
]

e Nos moldes com extracao por placa (placa
extratora)




2 conjuntos de guiamento
-

e Moldes de 3 placas + extracao por placa extratora ou
moldes em andares

e Este guiamento podera ser suficiente para moldes com
zonas moldantes planas e relativamente baixas

e Em moldes com cavidades profundas e paredes
acentuadamente verticais, 0 que corresponde a
buchas altas, o guiamento através das colunas
principais nao ¢é eficaz, podendo ocorrer o
deslocamento da bucha



Molde com dois conjuntos de
guiamento

Fig. 5.31 - Malde cam dois conjuntos de guiomente



Guiamento de placas de extracao
]

e Deve-se cuidar o diametro das guias das
placas extratoras, pois estao submetidas a
carregamentos laterais, que em situacoes
extremas poderao ultrapassar a flecha maxima
admissivel.

e Para o seu dimensionamento recorre-se as
convencionais equacgoes da resisténcia dos
materiais



Montagem das guias e buchas nas
placas de extracao

Fig. 5.32 - Mantagem normal dos guins das plecos extractoros

Fig. 5.33 - Montagem invertido dos guios das plocas extroctoros



Guiamento de moldes mais
pesados
-

e Moldes grandes e pesados nao se deve utilizar no
guiamento principal as colunas e buchas vistas
anteriores, pois nao suportariam os esforgos
associados a este tipo de moldes, sendo por esse fato
recomendavel a aplicacao de guiamentos
retangulares, mais robustos.

e Os guiamentos muitas vezes nao sao suficientemente
rigorosos e seguros para centrar e alinhar as duas
metades do molde, incorporam-se quase sempre
outras solucdes, vulgarmente designadas por
travamento



Guiamento retangular

Fig. 5.34 = Guiomento rectongular (*guias prismaticos



Travamento
o

e Para um maior rigor do guiamento e protecao
das zonas moldantes, existe a necessidade de
se conceber sistemas mais eficientes —
Sistemas de Travamento



Moldes muito precisos
.

e Para guiamentos rigorosos, como por exemplo no
caso de guiamento de 3 graus entre a cavidade € a
bucha, é necessario travamento de 2 graus de
Inclinacao

e Nestas situacoes pode-se complementar o guiamento
classico por coluna e bucha, com blocos de
travamento ou blocos de encosto lateral

e Este tipo de solucao elimina folgas normais do
guiamento convencional

e Uso de blocos de travamento € muito importante para
garantir rigor no guiamento de moldes precisos



Blocos de travamento
/7

e Existem no mercado varios tipos de blocos de
travamento normalizados com diferentes
formas, angulos de travamento e tamanhos

e Ainclinacao mais comum € 15°



ocos de travamento

Fig. 5.35 — Alguns fipas de blaca: da trovaments
al Bloco de sravamento rectangular tips &; k| Bloca de travamento rectanguler tipo B
| Bloco de fravaments circular tipo B; d! Bloco de rrovamento circulor Hipo &



Fig. 5.36 - Dispesicao deos blocas de trovemento
al Travamento circular para moldes de pequena/média dimensae que trabolhom o swss
bl Travamento circulor para moldes de peg ‘média di que troball
< | Travomenta rectangular para meldes de media/gronde dimensdo que rabalhom o e
dl Trovamenta rectangulor pare moldes de média/grande dimensas que trobalhom o e
el Travamente rectangular para moldes de grondes dimensdes que frobalham o guesse
H Travamento rectangulor para maldes de grandes dimensaes que trabalham o e




Moldes de grande dimensao
]

e O alinhamento de moldes de grandes
dimensoes nao € conseguido com 0S
convencionais sistemas de guiamento (colunas
e buchas), sendo por isso, necessario o
recurso a sistemas de travamento.

e Ha mesmo casos em que o guiamento é
deixado a unidade de fechamento da maquina
de injecao, sendo o travamento efetuado pela
estrutura do proprio molde



Travamento em moldes de grande
dimensoes

=)

Fig. 5.37 - Configuracdo de trovomentos efectuade pelo estrutura do prépric melde
al Angules tipizes usedes no travamento, bl Uso da plocas de ajuste no travamenta



Moldes de grande dimensao
]

e b) o0 travamento recorre a placas de ajuste
removiveis que permitem melhor ajustamento.
Essas placas podem ser retificadas para uma
melhor ajuste entre 0 macho e a cavidade, ou
até substituidas no caso de desgaste.

e As placas de ajuste podem ter rasgos que
permitem a lubrificacao e a redugao do efeito
de atrito.



Colocacao de blocos de encosto
S

e Este tipo de travamento simplifica
grandemente a fabricacao do molde, sendo
largamente utilizado no travamento de
elementos moéveis. Existem diversas formas de
colocacao destes elementos no molde

e Vantagens: ser substituivel em situacao de
maior desgaste, a sua facilidade de fabricacao
e forma simples de ajustamento que permite
um alinhamento mais preciso



Colocacao de blocos de encosto

ol Bloco de encesto com travementa simples; bl Bloco de encaste cam travamento dupls



Travamento recorrendo a troncos
cilindricos




Travamento de moldes para
caixotes de grandes dimensoes

e E o travamento tipico de moldes para cestas
de lixo ou similares.

e Nao deve permitir deslocamentos entre
cavidade e macho de modo a garantir que o
enchimento se proceda de forma equilibrada e
gue se mantenha a espessura da peca
rigorosamente igual em toda a sua extensao.



Travamento de moldes para
caixotes de grandes dimensoes

e Nao deve submeter os componentes de molde
(principalmente a cavidade), a flexoes, fator
gue provocaria o desequilibrio no enchimento
das pecas e por efeito de memoria, 0 aco da
cavidade tenderia a fechar, dificultando a
abertura do molde no final do processo de
Injecao

e Facilitar a usinagem



Travamento de moldes para cestas
de lixo

Fig. 5.40 - Exemplo de trovomento de moldes para caixete da lixa



Relacao entre a profundidade das
cavidades e a espessura de aco
circulante

Fig. 5.41 - Dimensionomento do estrutura

fatal

Cavidades pouce prefundas [H £ 150 mm)= X,, = 100 mm

»  Covidades profundas (H 2 150 mm) = O ag¢o que circundo o peca deve aumen:
tar :3'op<::r-:'-r;'1Q‘JhT'&!'-!:-':- a profundidade da

cavidooe



dos travamentos

2
h=20%H
e H =150
Fr ey : I!J
b |

Fig. 5.42 - Dimensionamenta das fravamentos

Pecas plasticas com:

= Menores espessuras de parede

»  [ravamentos _dé = hmin = 20% H

= Maiores profundidades das cavidades b -
maior dimensdo

[ « 8=100-200

= Menores dngulos de soido da peca

= Nota: para 0 é aconselhavel um valor médio ge 15%



Estrutura nao monobloco

fig. 5.43 - Canfigurasiio de travamentos

»  Usar fravamento também no linha de junta do fundo



Pecas de pouca profundidade

tig. 5.44 - Elamentos de travamanto (blocos de travamenta)

= Os fravamentos poderdo ser posticos (blocos de travamento)



Moldes com pouca saida e sem
adequado travamento

=  Travamentos equilibrades, de preferéncia dois em cada um dos eixos do Molde



Folgas na linha de junta

Fig. 546

»  Situacdo correcta

Configuracdo de trovamentos

»  Situagdo incorrecta - guando existem
& errado oor folgo
situagdo a
da ape-
e pelas

Iravamentos,

entre

(8]

forca de

pelos




