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SISTEMA DE ALIMENTACAO COM
CANAIS ISOLADOS

Canais com maiores espessuras

Canal solidificado na periferia serve como
1solamento térmico

Adequados para materiais com alto indice
de fluidez, 1sto €, baixa viscosidade

Tempos de ciclos relativamente curtos
(menores de 20 s)




Volume de material fundido no canal deve
ser 1nferior ao volume da peca

Anteriores aos canais quentes, aplicados a

moldes multicavidades de baixo custo







Moldes com canais isolados

SEM SISTEMA DE AQUECIMENTO
Semelhante ao molde de tré€s placas

Plano de parti¢ao para extracao do canal
fr10 antes do 1nicio da producao OU

Necessidade de pré-aquecimento da
ferramenta ou fusdo do canal solidificado




Moldes com canais isolados

COM SISTEMA DE AQUECIMENTO

Canais 1solados + bicos aquecidos







Economicas

Vantagens

Desvantagens

Baixo custo para sistemas multicavidade

Niveis de produtividade baixos durante o
arranque da ferramenta

Tecnologicas

Vantagens

Desvantagens

Projeto e fabricacdo de moldes simples

Reduzido controle térmico sobre os canais.
Limitagdo de utilizagdo moldes com
tempos de ciclo curtos.

Tempos de estabilizacio da ferramenta
longos

Propensdao ao desbalanceamento dos

Canais.




Sistema de alimentacao com
canais quentes

Funcao:

manter o material
no estado
fundido desde o
bico da injetora
até a zona
moldante,
evitando a
solidificacao
prematura no
sistema de
alimentacao




A temperatura no canal quente € sempre
superior ao nivel térmico médio do molde

Obtenc¢ao de pecas sem extracao do sistema
de alimentagao

Sdo adequados a maioria dos
termoplasticos, inclusive materiais
reforcados e espumas

Nao sao indicados para materiais
termodegradaveis € materiais com
retardadores de chama




As vantagens dos canais
gquentes sobre canais frios
dependem

Geometria da peca
Numero de pecas a produzir

Do material a processar

Da qualidade do sistema de canais quentes
utilizado

Do equipamento auxiliar




Permite emprego de injetoras menores
devido a0 menor volume de dosagem e
menor perda de pressao

No caso de sistemas de grande dimensoes, o
tamanho dos canais frios pode dificultar a
sua granulacio

Mas os custos de projeto e de fabricacao de
um molde com canais quentes € geralmente
superior devido a sua maior complexidade'e
custo de componentes




Moldes com canais quentes, devem operar
com tempos de ciclo mais curtos que os
moldes com canais frios

Moldes de trés placas sao economicamente
mais competitivos para producdoes pequenas
(< 100.000 pecgas / ano), enquanto que para

producoes elevadas (> 100.000 pecas / ano)
moldes de canais quentes sao mais
competitivos




* Baoixo consumo de material & eliminacfo da
granulacio de gitos e canais frios.

+ Tempos de ciclo curtes, tempos de extroccdo
mais curtos toce o meoldes de canais frigs.
» Quedas de pressGo mais baixas, menor volume
de dosogem, menor curso de abertura relafivaments
a moldes de trés plocas que se traduzem em
poupanca de enargia.

* Gronde diversidode de componentes

normalizados para incorporacéo no molde.

» Taxa de rejeicio elevada durante o fose de
arrangue do molde.

* Maior complexidade do projecto de molde face
a moldes equivalentes de canais fries.
» Custos de molde mais elevados devide &
necessidade de equipamentos auxiliares.
+ Susceptibilidade o falhas de notureza eléctrica.
+ Mecessidade de mao-de-chra mais especiolizada

ao nivel da ossisténcio Kenica.

Tecnﬁlégiém

» Auséncia de conal frio focilita automatizagéo

do processo de producdo.

+ s canais quentes permitem percursos medias
de fluxo elevados e asseguram Hexibilidade na
localizactio dos pontos de injeccao.

* Possibilidade de tempos de compactacae longes.
+ O balanceamenta dos canais pode ser realizado

fermica & mecanicoments;

* Propensdo & degrodacdo térmica de materiais
sensiveis termicaoments.

* Propensdio ao desbalanceamento por assimelrias
térmicas dos canais.

* Incapacidade de avaliar a solidificacde do
material na proximidade do atague {injecgio
directa).

* Necessidade de prever expansdo térmica de

componentes durante o projecto do molde.
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Configuracoes tipicas de
moldes com canais quentes

A estrutura dos moldes de canais quentes €
semelhante a dos moldes de trés placas. No
entanto, por razoes de rendimento
energético, a zona de aquecimento fo1
individualizada na forma do distribuidor.




Distribuidor ou Manifold

E o elemento
que contém o
sistema de
alimentagao
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Sitvacdo

Bico central em meldes mono-cavidade
E o caso mais simples de molde de canais quentes, no qual o ataque
na peca € feito directomente através de um bico quente - atagque

directo & peca com bico quente.

Ataque |ateral em moldes mono<covidade

Meste coso, o ataque na peca € feito lateralmente de forma o evitar
marcas na peca ou efeitos de orientocdo do material = atague indirecio
& peca, Um distribuider assegura o transporte de fundide da bico da
unidade de injsccio até ao canal fri.

Distribuidor para moldes multi-cavidade
Q distribuidor & usado sempre gue a distribuicao do material seja
necessdria para ataque directo @ peca em cada uma dos covidodes

ou pora ataque indirecto @ peca otravés de canal fric.

Distribuidor pora moldes meno-cavidade

Em certos casas, as pecas de grande dimensao podem requerer o use
de distribuidor de forma a assegurar o enchimenta uniforme da cavidade
através de vdrios pantos de injec@io nd peca, minimizando o espessura

global do peca.

Atague lateral am moldes multi-cavidade

O atague loteral oiravés de canais quentes é usoda pora evitar efeitos
de jacto nas zonas de otague. A localizacao do atoque é fundaomental,
devendo ser localizada perta de cantas ou zonas curvas por questtas
de resisténcia mecanica e de dissipacas rmica,

Casos especiais
O distribuidor pode ser configurade para moldes em andares para
injeccio de um nimero elevado de zonos moldantes.




Distribuidor

Possui a funcao de assegurar o transporte do
fundido desde o bico da unidade de injecao
até os bicos quentes.

S4o usinados a partir de blocos de aco.

Os Canais quentes dentro do distribuidor
devem ter raios de curvatura elevadas nas
mudancas de dire¢cao do fundido




Em moldes muticavidades, os canais
quentes do distribuidor no mesmo plano
devem apresentar comprimentos €
diametros 1dénticos para que a queda de
pressao seja 1idéntica para cada cavidade do
molde

A contfiguracao do distribuidor mais
adequada e as dimensoes respectivas dos
canais para uma determinada aplicacao
devem ser ajustadas com base em estudos
de simulacao de escoamento.







Diametros dos canais mais reduzidos
aumentam a queda de pressao e as tensoes
de cisalhamento, mas reduzem os tempos de
Injecao € 0s tempos necessarios para
mudanca de cor

Diametros mais elevados dos canais sao

adequados a materiais termicamente
sensivels € a situagcoes que requelram
pressoes mais elevadas.

O aquecimento do distribuidor € assegurado
por resisténcias de cartucho ou tubulares.




RESISTENCIAS DE CARTUCHO — mais
adequadas onde os bicos sao aquecidos
indiretamente pelo distribuidor

Permite o aquecimento individual de zonas
especificas do molde

A distancia da resisté€ncia ao canal quente €
normalmente igual ao diametro da resisténcia

Poténcias elevadas — 130 W/cm?, mas avarias e
superaquecimentos

Valores maximos recomendados — 15 a 25 W/cm?

|
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RESISTENCIAS TUBULARES

recomendadas para bicos aquecidos diretamente,
sempre que se pretenda um aquecimento uniforme
do distribuidor

é revestida com um material condutor

e inserida num
canal usinado no
distribuidor e
recoberta com
um folha

metalica
poténcias tipicas
até 30 W/cm?




al

Fig. 6.34 - Resisténcia de cartucho
al resisténcia; bl detalhe

Fig. 6.35 - Resisténcia tubular




BICOS QUENTES

transportar 1sotermicamente o fundido desde o
distribuidor até a zona moldante

impedir a solidificagao prematura na ponteira dos
bicos

providenciar uma barreira t€rmica entre o

distribuidor quente e a cavidade moldante fria

Assegurar a separagao (sem formacao de f10) entre
o material fundido e o solidificado na cavidade

vedar as zonas de transi¢ao entre o distribuidor e'a
cavidade




TIPOS DE BICOS

Bicos para ataque indireto — as ponteiras
terminam num pequeno canal fr1o

Bicos para ataque direto — as ponteiras
terminam na zona moldante

Bicos com acionamento por valvula




Bicos para ataque indireto

A 1njecao da peca € realizada atraveés de ataques
fr10s

ha impedimentos estéticos da peca ao ataque
direto

existe imposicoes de forma e posicionamento'dos
ataques na propria peca
0s varios ataques na pega estejam tao proximos

que seja impraticavel o emprego de varios bicos
quentes




Os bicos de canal aberto sao indicados para
materiais com janelas de processamento
pequenas, materiais termicamente sensiveis
ou carregados com retardadores de chama

Os bicos com torpedos atenuam
solidificacOes prematuras no canal e a
formacao de fi10, janelas de processamento
medias
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Fig. 6.36 - Bicos para ataque indirecto
al Bico para ataque indirecto de canal aberto; bl Bico para ataque indirecto com torpedo



» Boa capacidade de compactagdo, baixas  « Requer remocéo do ataque frio.

quedas de pressao. = Eventuais custos associados & recuperacéo e

a Baixas taxas de corte. granulacdo dos canais frios.
s Adequado para pecas de volume elevado.

Tabela 6.5 - Vantagens e desvantagens dos bicos para ataque indirecto




Bicos para ataque direto

Os bicos para ataque direto terminam na propria
zona moldante, ao contrario dos bicos indiretos
que terminam num pequeno canal frio.

Deixam uma marca na pega injetada, cuja dimensao
depende da geometria da ponteira e das
propriedades do material

De forma a garantir uma boa separacao do bico da
peca injetada, existe uma grande variedade de
ponteiras adequadas a especificidade de cada
material




Fig. 6.37 — Exemplos de ponteiras para bicos para ataque directo




Tipos de bico ataque direto

Bicos aquecidos indiretamente

Bicos aquecidos internamente

Bicos aquecidos externamente




Bicos aguecidos
iIndiretamente

O calor € transmitido por condug¢do a partir
do distribuidor.

O controle individual da temperatura do

bico requer controle térmico individual da
zona a que o bico pertence no distribuidor.

O aquecimento do bico € feito através de
resisténcias cartucho ao longo do canal do
distribuidor




Bicos aquecidos internamente

Os bicos aquecidos internamente requerem
resisténcias de cartucho. As dimensoes das
resisténcias sao determinadas pela dimensao

do bico




Bicos aguecidos
AEInEIEE

Baseilam-se na utilizacao de resisténcias tubulares.
A menor poténcia deste tipo de resisténcias limita
a sua aplicacao

Peca muito pequenas, os bicos de varias ponteiras
(multi-point) permitem a injecdo simultanea de
varias pecas

Permite com um unico controle térmico a injecao
de varias pecas, possibilitando a construgao de
moldes mais compactos. Sao comuns bicos de 3 a
4 ponteiras com distancias entre 7 a 30 mm




Fig. 6.38 - Bico para ataque directo de varias ponteiras




Bicos valvulados

Uma valvula de acionamento mecanico (pneumatico) pode
encerrar o ataque no final do tempo de compactagao da
peca, requerido.

O encerramento do ataque pode acontecer ocorrer. antes da
solidificagdo do material na zona da ponteira, tornande. o
tempo de ciclo independentemente da solidificacdo do
material

Nao originam vestigios na peca, apenas uma pequena
marca circular

Uso limitado devido ao elevado preco

Campo de aplicacdo € a injecao de pecas grandes e elevada
exigeéncia superficial, onde a injecao tenha que ser feita em
varios pontos de injecao e a existéncia de linhas de solda
seja inadmissivel




Fig. 6.39 - Bico com accionamento por vélvula
al exemplo de bico com accionamento por vélvula; bl exemplos de configuragdes de ponteiras/valvulas




Linhas de soldadura
al e priso de gases

Fig. 6.40 — al Injecgdo em vérios pontos de uma cavidade baseada em bicos quentes directos
Injecedo em vérios pontos de uma cavidade baseada em bicos com accionamento por vélvulas: bl abertura do bico central
c| abertura dos bicos laterais e encerramento do bico central;

d| compactagdo da peca; el encerramento dos bicos
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Tabela 6.6 — Andlise comparativa dos bicos para ataque directo, indirecto e accionados por vélvula




