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DESCRICAO

"PROCESSO PARA APERTO DE UMA FERRAMENTA DE MOLDAGEM, BEM COMO
SECgiO DE MOLDAGEM DE UMA MAQUINA DE MOLDAGEM POR INJECQA "

A invencdo refere-se a um processo para o aperto de uma
ferramenta de moldagem, numa seccdo de moldagem de uma maquina
de moldagem por injeccdo, destinando-se ao fabrico de calcado
e/ou de solas, compreendendo uma ferramenta de moldagem,
constituida por uma parte esquerda e direita da armacdao das
ferramentas, bem como por uma puncionadora de base, sendo que a
ferramenta de moldagem é fixada numa armacdo de termostatizacao,
constituida por duas partes, bem como sobre uma placa de
termostatizacdo que suporta a puncionadora de base, sendo gque as
partes da armacao das ferramentas sao introduzidas nas
respectivas partes da armacdao de termostatizacdo e gue as partes
da armacdo das ferramentas sdo encaixadas nas partes da armacéo
de termostatizacdo, automaticamente, em unido positiva e/ou néo
positiva e sendo que a puncionadora de base é fixada, em uniao
nao positiva, sobre a placa de termostatizacao.

A  partir, por exemplo, do documento FR-A 2714866 &

conhecido um processo deste tipo.

Além disso, a invencao refere-se a uma seccdao de moldagem
na qual este processo pode ser realizado. A partir do documento
acima mencionado, também ¢é conhecida uma seccdo de moldagem

deste tipo.



As maquinas de moldagem por injeccgdo, destinadas ao fabrico
de calcado e/ou de solas, estdao normalmente configuradas como
plataformas de mesas circulares, sendo que no perimetro da mesa
circular estao dispostas até 30 e mais seccgdes de moldagem as
quals sao transportadas, uma a seguir a outra, para a unidade de
plastificacdo e de injeccdo da madgquina que injecta o plastico
liquido, ou seja, liquefeito nas cavidades de moldagem
configuradas em cada uma das secc¢gdes de moldagem. A partir dos
documentos DE 19910190 A, EP-A-0413149, FR-A-1498602, FR-A-
2581582 sao conhecidas magquinas e seccgdes de moldagem deste

tipo.

Precisamente gquando se trata deste tipo de fabrico de
calgado, as ferramentas de moldagem tém de ser substituidas
frequentemente nas seccdes de moldagem, facto esse que se prende
com a multiplicidade de modelos de calgado, ou seja, de tamanhos

de calcgado.

Até agora, as ferramentas de moldagem eram fixadas, uma a
uma, manualmente, mediante ferramentas, na seccdo de moldagem,
ou seja, na armacao de termostatizacado, designadamente, sobre a
placa de termostatizacdo, facto esse que, face a multiplicidade
de seccgbes de moldagem numa s maquina, estd naturalmente

associado a um elevado dispéndio de tempo.

Por esta razao, a 1invengcao tem como objectivo subjacente
indicar um processo do tipo mencionado inicialmente mediante o
qual a substituicdo de ferramentas, ou seja, o aperto das

ferramentas possa ser simplificado e acelerado.

A invencdo soluciona este objectivo, de acordo com a parte

caracterizante da reivindicacgdo 1, na medida em que, em primeiro



lugar, a ferramenta de moldagem ¢é montada, a partir da parte
esquerda e direita da armacao das ferramentas e da puncionadora
de base, reunindo-se num conjunto de ferramentas, formando uma
cavidade de molde, aberta de um sé lado e sendo gue, em seguida,
é introduzida, por meio de uma guia, na armacao de
termostatizacao fechada, sendo que as partes da armagcao das
ferramentas sao encaixadas nas partes da armacgao de
termostatizacdo, automaticamente, em unido positiva e/ou néo
positiva e sendo que a puncionadora de base é fixada, em uniao

ndao positiva, sobre a placa de termostatizacao.

Por conseguinte, durante a montagem da ferramenta de
moldagem, pode prescindir-se de todas as ferramentas, uma vez
que a fixacdo se processa através do encaixe automdtico e que a
ferramenta de moldagem, no seu conjunto, também pode ser
introduzida na maquina, ou retirada da mesma, por meio de

aparelhos de manuseamento automdticos.

Ao retirar-se a ferramenta de moldagem que tenha de ser
substituida, O processo acima mencionado é realizado na

sequéncia inversa.

A vantagem deste processo manifesta-se no facto de a seccgao
de moldagem, ou seja, a armacao de termostatizacdo nao ter de
ser levantada, visando a substituicdo de ferramentas o que
acarretaria também, entre outros, perdas de calor. Este encaixe
automatico da ferramenta de moldagem na armacao de
termostatizacdo substitui, neste caso, a montagem manual morosa
de cada uma das partes da ferramenta de moldagem, tal como é

conhecido no estado da técnica.



Como ja foi referido, apdés a montagem na armacdo de
termostatizacdao, a cavidade de molde permanece aberta de um sé
lado. Na producédo de calcado, ou seja, na producao de solas,
esta abertura é fechada (no caso do fabrico de solas) através de
um assim designado elemento de deslocamento ou através de uma
forma revestida de uma géspea, razao pela qual a sola pode ser

directamente injectada na gdaspea.

Para este efeito é necessario, evidentemente, que a armacao
de termostatizacdo seja brevemente levantada, para que a placa

de deslocamento possa ser guiada para dentro da ferramenta.

De acordo com a reivindicacao 2, quando a armacado de
termostatizacdao volta a convergir, o elemento de deslocamento é
bloqueado, automaticamente, por meio de elementos de retencéo

previstos na armacao de termostatizacao.

Aquando do acabamento da sola e apds o enchimento da
cavidade com plastico, a puncionadora de base é guiada para cima
e a sola é comprimida. Neste caso, através da medida enunciada
na reivindicacao 2, a forca de fecho é admitida no interior do

sistema da armacao de termostatizacao.

Nas reivindicagdes 3 a 9 é descrita uma secgcao de moldagem

adequada para O processo.

A retencdo, ou seja, a fixacdo da ferramenta de moldagem na
armacao de termostatizacdao ocorre, 1inevitavelmente, isto &,

automaticamente, por meio dos elementos de retencgdo.

Para este efeito, a seccdo de moldagem, de acordo com a

reivindicacao 4, apresenta as seguintes caracteristicas:



Na superficie posterior de encosto, na direcg¢do de insercao
de cada metade da armacdo de termostatizacdo, estd prevista uma
manga de centragem e de retencido na qual pode estar engatado um
pino de centragem, disposto na superficie posterior de encosto
da respectiva metade da armacdo das ferramentas. Além disso, na
zona de rebordo da abertura de insercdo da ferramenta de
moldagem de cada metade da armacdo de termostatizacdo, esta
disposta uma ranhura de guia destinada a um munhdao, complementar
a seccdo transversal da ranhura, previsto na respectiva metade
da armacao das ferramentas, sendo que, quer na ranhura, quer no
munh&o, estdo previstos elementos de retencdo complementares uns

em relacdao aos outros e gue interagem uns com oS outros.

De acordo com uma forma de realizacgdo preferida, a ranhura
de guia estd disposta abaixo da abertura de insercdo e forma um
canal aberto, na direcgao da abertura de insercao, sendo que o
munhdo correspondente estd disposto em sentido descendente,
projectando-se, saliente, na parte da armagdao das ferramentas.
Esta construgdo possui a vantagem da simplicidade em termos da

técnica de producao.

De modo a assegurar uma boa condugdo e um bom suporte na
armacao de termostatizacdo, de acordo com a reivindicacao 6, a
seccdo transversal da ranhura de guia estd configurada em forma
de T, sendo que a barra T vertical aponta para a abertura de

insercao.

Visando a ligagcdao em unido positiva e nao positiva, a
reivindicagao 7 prevé que, lateralmente e diante do comego da
ranhura, esteja disposta, na armagcao de termostatizacdo, uma
manga de retengao na qual pode ser encaixado um elemento de

pressdo elédstico, disposto lateralmente, diante do munhéao.



Um encaixe deste tipo, em forma de calota, representa uma

solucao de construcao simples, do problema de fixacao.

De acordo com a reivindicagdo 8, estd previsto que a forcga

de tensdo prévia do elemento de pressado possa ser regulada.

De modo a facilitar a introducdo do conjunto de ferramentas
de moldagem, na armacao de termostatizacdao fechada, esta
previsto, de acordo com a reivindicacao 9, gque, para conduzir o
conjunto de ferramentas para a abertura de insercdo da armacao
de termostatizacao, exista uma chapa de transporte na qual estéo
previstos desbastes destinados aos munhdes, ©previstos nas
metades da armacao das ferramentas, bem como destinados aos
elementos de fixacado, em forma de cogumelo, para suporte da
puncionadora de base, desbastes esses que alinham, na armacado de
termostatizacao, Jjuntamente com as ranhuras de guia e com um
entalhe destinado aos elementos de fixacéao, em forma de

cogumelo, para suporte da puncionadora de base.

O conjunto de ferramentas situado sobre a chapa de
transporte ¢é entdao empurrado para a abertura de insercéao
mediante um robot, ao que, subseguentemente, depois de superada
a forca de tensdo prévia do elemento de pressao, se processa a

fixacdo e centragem da ferramenta na armacao de termostatizacgao.

De modo a remover o conjunto de ferramentas, esta forga de
tensao prévia tem, em primeiro lugar, de voltar a ser superada,
sendo que, em seguida, a remogdao do conjunto de ferramentas se

processa de um modo respectivamente facil.

Enquanto as metades da armagao das ferramentas sao

encaixadas, automaticamente, nas metades da armacao de



termostatizacdo, o elemento de fixacdo, em forma de cogumelo,
para suporte da puncionadora de base, ¢ mantido seguro por meio
de um sistema tensor, da puncionadora de Dbase, pneumdtico.
Previamente a insercdo do conjunto de ferramentas, este sistema
tensor tem de estar desprovido de tensdao (elevagado tensora =
2,5 mm). O conjunto de ferramentas, ao atingir a situacéao
terminal, (por conseguinte, uma vez encaixadas, uma na outra, as
metades da armacao das ferramentas) o fecho tensor é colocado,
pneumaticamente, sob tensdo, pelo gque a puncionadora de base se
encontra fixada, em unidao nao positiva, sobre a placa de

termostatizacéao.

Gracas a configuracdo da seccdo de moldagem, de acordo com
a invencgdo, ¢ possivel proceder a substituicdo das ferramentas

de um modo quase totalmente automatizado.

Os conjuntos de ferramentas, definitivamente agrupados,
podem ser removidos do depdésito de ferramentas, colocados sobre
a chapa de transporte e introduzidos na respectiva armacao de
termostatizacao e, designadamente, reconduzidos na sequéncia

inversa.

Em seguida, a invencdo é representada com base em desenhos

e descrita mais pormenorizadamente.

Mostram:
Fig. : metade da armacao de termostatizacdo, com a metade das
ferramentas introduzida e com o elemento de

deslocamento inserido,



Fig. 2: dispositivo, de acordo com a figura 1, numa outra

perspectiva,

Fig. 3: detalhe do dispositivo de encaixe, na metade da

armacao das ferramentas,

Fig. 4: representacao, de acordo com a figura 3, numa outra
perspectiva,
Fig. 5: metade da armacgao de termostatizacao, numa

representacao em perspectiva,

Fig. 6: recorte detalhado, a partir da figura 5, numa

perspectiva algo diferente.

Nas figuras 1 e 2 estdo representadas, na situacao de
montadas, as partes essenciais de uma seccdo de moldagem
pertencente a uma maquina de moldagem por injeccdo destinada ao
fabrico de calcado, sendo que a seccdao de moldagem estd provida,

no seu conjunto, do numero de referéncia 1.

No entanto, por razdes de clareza, apenas estd representada
uma metade da seccdo 1 de moldagem. Acresce ainda o facto de
que, na representacdo, ndo estd presente a puncionadora de base
que, projectando-se em sentido descendente, limita a cavidade de
molde provida do numero de referéncia 2. Todavia, contrariamente
a esta situacdo, encontra-se representada a limitacdo superior
da cavidade de molde que, neste caso, se constitui por um
elemento 3 de deslocamento, compreendendo a placa 4 que o0

suporta.



A cavidade 2 de molde estd limitada, lateralmente, pelas
metades 5 da armacao de ferramentas de moldagem dispostas

simetricamente, uma em relacgdo a outra.

O conjunto de ferramentas, constituido por uma metade 5
esquerda e direita da armacado das ferramentas de moldagem e pela
puncionadora de Dbase, ndo representada, estd inserido numa
armacao 6 de termostatizacdao da qual se mostra simplesmente uma
metade, na representacdao de acordo com as figuras 1 e 2. No
entanto, as metades estao montadas simetricamente, uma em
relacdo a outra, sendo descritas com base nas figuras 5 e 6.
Cada metade 6 da armacao de termostatizacado constitui-se por uma
base 7 recortada em forma de C, por uma parede 8 lateral que se
ergue a partir da base 7 e por uma parede 9 posterior que se
prolonga, em angulo recto, a partir desta parede 8 lateral e que
serve ainda de superficie de encosto posterior para a parede do
lado posterior pertencente a metade 5 da armacdo das ferramentas
de moldagem. Na parede 9 posterior encontra-se uma manga 10 de
centragem e de retengao na qual, enquanto se processa a inserg¢ao
do conjunto de ferramentas de moldagem, engata um pino de
centragem, disposto na parede do lado posterior da respectiva
metade 5 da armacao das ferramentas de moldagem. Por este meio,
o0 encosto posterior da armacdo de ferramentas €& centrado e

assumido em unido nao positiva.

A armagcao 6 de termostatizacao aberta, para a frente,
apresenta, lateralmente e junto a parede 8 lateral, na zona da
aresta superior da base 7, uma guia 11 de ranhura configurada em
forma de T, sendo que a secgao transversal em forma de T desta
ranhura 11 forma um canal aberto, na direccao da abertura de
insercdo, e sendo dque a barra T vertical aponta para a

ferramenta. Diante do comeco da guia 11 de ranhura, em forma de



T, encontra-se uma manga 12 de retengao na gqual, como se
depreende das figuras 3 e 4, pode ser encaixado um elemento 13
de pressdo em forma de calota e acomodado de forma elastica e
que estd associado a uma pedra ranhurada em forma de T (munhéo

14) complementar a guia 11 da ranhura em forma de T.

A limitagdo da posicao terminal, agquando do movimento de
insercao, ocorre através do encosto da parede do lado posterior
das metades 5 da armacao das ferramentas de moldagem, ao encosto

9 posterior da armacao de termostatizacao.

Logo que o conjunto de ferramentas estd inserido e
encaixado na armacao 6 de termostatizacdo, sendo gue, como acima
exposto, ao conjunto de ferramentas pertence uma puncionadora de
base nao representada nos desenhos e que, apds a introducao do
conjunto de ferramentas, ¢é fixada, pneumaticamente e em uniéo
nado positiva, sobre uma placa de termostatizacdo prevista para a
puncionadora de base, a armagcao 6 de termostatizacdao é levantada
até ao ponto de o elemento 3 de deslocamento poder ser colocado,
a partir de cima, na ferramenta de moldagem. Aquando do
movimento de convergéncia da armacdo 6 de termostatizacdo, arcos
16 de fixacdo amoldados avancam em direccdo as partes 6 da
armacao de termostatizacdao, passando pelos rebordos laterais da
placa 4 de suporte dos elementos de deslocamento, de modo que a
forgca de fecho é assumida no interior do sistema da armagdo de
termostatizacao, quando, no caso do fabrico de uma sola, a
puncionadora de base é guiada para cima, a fim de comprimir o

material de plastico.

Para a remocao de um conjunto de ferramentas, a partir da
armacao 6 de termostatizacao, 0 ©processo é realizado na

sequéncia inversa. Significa isto que, em primeiro lugar, o

10



sistema tensor da puncionadora de base & desprovido de tensao e
que a forca do elemento 13 de pressao tem de ser superada, para
que o conjunto de ferramentas, na sua totalidade, possa ser
retirado da armacdo 6 de termostatizacdao e ser transportado,
nesta condicdo de montado, para o depdsito de ferramentas de

moldagem, facto este que se processa, de forma automédtica,

mediante um sistema de robots.

Lisboa, 3 de Julho de 2009
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REIVINDICACOES

Processo para o aperto de uma ferramenta de moldagem, numa
seccdo (1) de moldagem de uma maguina de moldagem por
injecc¢do, destinando-se ao fabrico de calgado e/ou de
solas, compreendendo uma ferramenta de moldagem,
constituindo-se por uma parte (5) esquerda e direita da
armacao das ferramentas, bem como por uma puncionadora de
base, sendo que a ferramenta de moldagem ¢é fixada numa
armacao (6) de termostatizacao, constituida por duas
partes, bem como sobre uma placa de termostatizacdo que
suporta a puncionadora de base, sendo que as partes (5) da
armacao das ferramentas sao introduzidas nas respectivas
partes (6) da armacao de termostatizacdo e que as partes
(6) da armacao das ferramentas sdo encaixadas nas partes
(6) da armacao de termostatizacdo, automaticamente, em
unido positiva e/ou ndo positiva e sendo que a puncionadora
de base ¢ fixada, em unido nado positiva, sobre a placa de
termostatizacgdo, caracterizado por, em primeiro lugar, a
ferramenta de moldagem ser montada, a partir da parte (5)
esquerda e direita da armagao das ferramentas e da
puncionadora de base, reunida num conjunto de ferramentas,
formando uma cavidade (2) de molde, aberta de um sdé lado,
sendo que, em seguida, é introduzida, por meio de uma guia,
na armacao (6) de termostatizacado fechada, pelo que as
partes (5) da armagao das ferramentas sdo encaixadas nas
partes (6) da armacgcao de termostatizacdao, automaticamente,
em unido positiva e/ou ndo positiva e sendo dque a
puncionadora de base é fixada, em unidao nao positiva, sobre

a placa de termostatizacao.



Processo, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
por, apdés a introducdo e o encaixe do conjunto de
ferramentas, as metades da armacdo (6) de termostatizacao
serem apartadas ao que, subsequentemente, ¢é introduzido um
elemento (3) de deslocamento na ferramenta (5), actuando
como remate de fecho da cavidade de molde, elemento de
deslocamento esse que, quando a armacgao (6) de
termostatizacdo volta a convergir, € blogueado por meio de
elementos (16) de retencdo previstos na armacgao de

termostatizacéao.

Seccdo de moldagem de uma maquina de moldagem por injeccao,
destinando-se a realizacdo do processo, de acordo com a
reivindicagdo 1 ou 2, compreendendo uma ferramenta de
moldagem, constituindo-se por uma parte (5) esquerda e
direita da armacao das ferramentas e por uma puncionadora
de base, ferramenta essa que pode ser fixada numa armacao
(6) de termostatizacdo constituida por duas partes, bem
como sobre uma placa de termostatizacdo gque suporta a
puncionadora de base, sendo que as partes (5) da armacao
das ferramentas podem ser montadas automaticamente, em
unido positiva e nao positiva, na respectiva parte (6) da
armacao de termostatizacdo, por meio de elementos (10, 11,
12) de retencao, caracterizada por a ferramenta de
moldagem, estando montada, poder ser introduzida na armacéo
(6) de termostatizacao fechada, ou seja, deslocada para a
placa de termostatizacéo e poder, ser posicionada
automaticamente, em unido positiva e nao positiva, mediante

elementos (10, 11, 12) de retencao.

Seccao de moldagem, de acordo com a reivindicacao 3,

caracterizada por, na superficie (9) posterior de encosto,



na direccédo de insercdo de cada metade (6) da armacao de
termostatizacdo, estar prevista uma manga (10) de centragem
e de retencdo na gqual pode estar engatado um pino de
centragem, disposto na superficie posterior de encosto da
respectiva metade (5) da armacao das ferramentas, e por, na
zona de rebordo da abertura de insercdao da ferramenta de
moldagem de cada metade (6) da armacao de termostatizacao,
estar disposta uma ranhura (11) de guia destinada a um
munhdo (14), complementar a seccgdo transversal da ranhura,
previsto na respectiva metade (5) da armacao das
ferramentas e por, quer na ranhura (11), quer no munhao
(14), estarem previstos elementos (12, 13) de retencao
complementares uns em relagdo aos outros e interagindo uns

com O0S outros.

Secgcao de moldagem, de acordo com a reivindicacao 4,
caracterizada por a ranhura (11) de guia estar disposta
abaixo da abertura de insercdo e formar um canal aberto, na
direccdo da abertura de insercdo, e por o munhdao (14)
correspondente estar disposto em sentido descendente,
projectando-se, saliente, na parte (5) da armacao das

ferramentas.

Secgcao de moldagem, de acordo com a reivindicacao 5,
caracterizada por a secgao transversal da ranhura (11) de
guia estar configurada em forma de T, sendo que a barra T

vertical aponta para a abertura de insercgao.

Seccao de moldagem, de acordo com qualgquer uma das
reivindicag¢des 3 a 6, caracterizada por, lateralmente e
diante do comeg¢o da ranhura, estar prevista, na armacao (6)

de termostatizacdao, uma manga (12) de retencao na qual pode



ser encaixado um elemento (13) de ©pressdo eléastico,

disposto lateralmente, diante do munhao (14).

Seccao de moldagem, de acordo com a reivindicacao 7,
caracterizada por a forca de tensdo prévia, do elemento

(13) de pressao, poder ser regulada.

Seccao de moldagem, de acordo com qualgquer uma das
reivindicagdes 3 a 8, caracterizada por, a fim de conduzir
o conjunto de ferramentas para a abertura de insercao da
armacao (6) de termostatizacao, estar prevista uma chapa de
transporte na qual estdao previstos desbastes destinados aos
munhdées (14), previstos nas metades (5) da armacdo das
ferramentas, bem como destinados aos elementos de fixacao,
em forma de cogumelo, para suporte da puncionadora de base,
desbastes esses que alinham, na armacao (6) de
termostatizacado, juntamente com as ranhuras (11) de guia e
com um entalhe destinado aos elementos de fixacado, em forma

de cogumelo, para suporte da puncionadora de base.

Lisboa, 3 de Julho de 2009
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RESUMO

"PROCESSO PARA APERTO DE UMA FERRAMENTA DE MOLDAGEM, BEM COMO
SECQAO DE MOLDAGEM DE UMA MAQUINA DE MOLDAGEM POR INJECQAO"

Num processo para o0 aperto de uma ferramenta de moldagem,
numa seccdo de moldagem de uma madguina de moldagem por injeccao,
destinando-se ao fabrico de calcgado e/ou de solas, compreendendo
uma ferramenta de moldagem, constituindo-se por uma parte
esquerda e direita da armacdo das ferramentas, bem como por uma
puncionadora de Dbase, sendo que a ferramenta de moldagem &
fixada numa armacao de termostatizacdo, constituida por duas
partes, bem como sobre uma placa de termostatizacdo que suporta
a puncionadora de base, sendo que, de acordo com a invencgao,
estd previsto que as partes da armacdo das ferramentas sejam
introduzidas nas respectivas partes da armacgao de
termostatizacao, sendo que as partes da armacdao das ferramentas
sao encaixadas nas partes da armagao de termostatizacao,
automaticamente, em unido positiva e/ou ndo positiva e sendo que
a puncionadora de base é fixada, em unido nédo positiva, sobre a

placa de termostatizacéo.
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