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SISTEMA DE ALIMENTACAO

O sistema de alimentagao € constituido por uma
série de canais geralmente usinados numa ou
mais placas do molde pelo qual o polimero
plastificado € transportado desde o bico de
injecao at€ cada zona moldante (cavidade).



SISTEMA DE ALIMENTACAO

O polimero entra no molde pelo canal de
injecao que pode comunicar-se
diretamente com a cavidade ou ramificar-
se num sistema de alimentadores fazendo
a ligacao do canal de injecao as
cavidades. A entrada do polimero
fundido nas cavidades € feita através das
entradas ou pontos de injecao.



CANAL DE INJECAO

o O canal de 1njecdo € tronco-conico divergente, com um
angulo de abertura de 2 a 5°, que liga o bico da injetora
aos alimentadores ou a propria cavidade (no caso de
moldes com uma s6 cavidade). Esta conicidade é
necessaria para facilitar a sua extracao.

o=1-3°
D,=D, + 1,0 mm




PUXADOR DO CANAL

De modo a garantir a extracao do canal de injecao €
freqiiente considerar um puxador do canal no lado da
extragao.

Durante a abertura do molde, a contra-saida obriga a
saida do canal de injecao.

Em alguns casos, a usinagem da contra-saida do lado da
extracao cria um pogo-irio, o qual retém o material mais
frio durante a inje¢ao, evitando que este entre na
cavidade ou obstrua as restantes zonas do sistema de
alimentacao.



CANAIS DEALIMENTACAO

Os alimentadores, ou canais de
alimentac¢ao ligam o canal de injecao as
entradas das cavidades e, em moldes
simples, estdo situados na superficie de
particao.

A disposicao dos alimentadores depende
principalmente do numero e da forma das
cavidades, do tipo de molde e do tipo de
entrada.



CANAL DE ALIMENTACAO - CIRCULAR

© Quanto maior for o diametro do alimentador, menor sera
a resisténcia ao fluxo, ou seja, menor serd a queda de
pressdo. No entanto, o tempo necessario para o
resfriamento aumenta.

o Outro aspecto importante que o projetista de moldes
deve considerar € a reducao do material a reciclar, uma
vez que a reciclagem implica custos adicionais




CANAIS DE ALIMENTACAO

O diametro do alimentador principal pode ser estimado
recorrendo a algumas regras empiricas com base no peso
e espessura da moldagem.



DIAMETRO DO ALIMENTADOR
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CORRECAO DO DIAMETRO
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CANAIS DE ALIMENTACAO — DEMALIS
CANAIS

D =d; . nt13]
Em que:
di = didmetro do alimentador ramificado

n = numero de ramificacoes

d = diametro do alimentador a ramificar



REGRAS DE PROJETO

Nos canais trapezoidais — utilizar um angulo de
saida entre 5° - 15°,

O diametro minimo de um alimentador é de 1,5 mm,

Para a maior parte dos plasticos, os canais de
alimentag¢ao devem ser polidos de modo a facilitar o
fluxo e a extracgao.

E recomendado a colocacdo de extratores ao longo
do percurso do sistema de alimentagao,

Todas as intersec¢des dos canais devem ter um pogo
frio de forma a captar o material mais frio que se
encontra na frente de fluxo. O comprimento do poco
frio deve ser 1gual ao didmetro do canal.



POCO FRIO
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OS DE CANAIS DE ALIMENTACAO

O canais de alimentacdo podem ser classificados quanto
a secao transversal. Podendo ser:

Circulares,

Trapezoidais,
Trapezoidais ramificados,
Semicirculares

Retangulares



TIPOS DE SECAO TRANSVERSAL —

CANAL DE ALIMENTACAO
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CANAL CIRCULAR

O canal circular € o tipo de canal mais eficiente.

A resisténcia ao fluxo deste tipo de canais €
relativamente menor comparada com 0s outros.

A queda de temperatura do fundido durante o
preenchimento também € menor.

A unica desvantagem € a necessidade de ser
usinado nas duas metades do molde.



CANAL TRAPEZOIDAL

o canal trapezoidal modificado € a melhor aproximacao
ao canal circular e tem a vantagem de ser usinado em
apenas um dos lados do molde

bastante utilizado para todos os tipos de moldes, pois
tem a melhor relacdo custo/beneficio. Ou seja, custos de
usinagem e propriedades fluxo.

Existem moldes, em que a usinagem devera ser realizada
sO numa metade do molde como por exemplo nos moldes
com placa extratora ou de 3 placas.



BALANCEAMENTO DOS CANAIS
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ENTRADAS - PONTOS DE INJECAO -
GATES

A entrada € uma constricdo entre os alimentadores e as cavidades e
tem como finalidades:

Sujeitar o fundido a uma taxa de corte suficientemente elevada para
que o aquecimento resultante da dissipagao viscosa mantenha essa
passagem, de pequena se¢ao, aberta durante o preenchimento e a
fase de pressuriza¢ao. No entanto o aumento excessivo da
temperatura podera provocar a degrada¢ao do material. A entrada
deve solidificar a tempo de permitir que o cilindro da injetora possa
recuar sem perigo de refluxo do material;

Facilitar o controle do preenchimento, principalmente em moldes de
varias cavidades ou de cavidades com mais de uma entrada;

Permitir a separagao facil da pecga e do sistema de alimentacao
(eventualmente automatica), nao deixando uma marca muito
pronunciada.



REGRAS DE PROJETO

A posicado das entradas deve ser tal que permita
controlar/minimizar/evitar alguns defeitos de preenchimento.

O ponto de injecao deve ser localizado:

preferencialmente nas zonas mais espessas da peca, de forma
a evitar vazios ou rechupes nas pecas moldadas.

de modo a garantir um preenchimento equilibrado da
moldagem;

de modo a evitar ou minimizar a fragilidade das linhas de
solda;

o mais afastado das zonas de hesitacao devido a diferenca de
resisténcia ao fluxo;

de forma a evitar o efeito de jato.



HESITACAO DO POLIMERO

o A hesitagao € um defeito causado pela estagnagao do
fundido numa zona com variagoes significativas de
resisténcia ao fluxo.
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EFEITO DE JATO

0 O efeito de jato ocorre quando o material
plastico € injetado a uma grande velocidade
através de uma entrada para uma zona espessa,

sem bater nas paredes proximas do ponto de
injecao.




CANAL DE INJECAO DIRETO

Este tipo de injecdo pode ser utilizado em
moldes de uma s6 cavidade.

Injecao de pecas com grande espessura (> 4
mm) de modo a garantir uma compactagao
adequada.

A desvantagem principal € a dificuldade de
separacao do canal de

injecao sem deixar marcas
significativas na superficie
da moldagem.




ENTRADA LATERAL A CAVIDADE

Este tipo de entrada € mais comum e tem, geralmente,
uma secao retangular.

As principais vantagens deste tipo de entrada sdo:
facilidade de usinagem e conseqliente baixo custo;

a grande exatidao dimensional e a facilidade de variagao
das suas dimensoes.

pode ser facilmente alterado durante o try-out do molde.
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ENTRADA EM FLASH

Este tipo de injecao € utilizado principalmente em pecas
planas,
a alimentacao € feita através de uma fenda ao longo da

borda da pega, permitindo, assim, um preenchimento
uniforme da cavidade.

Tem o inconveniente de ser mais dificil de partir
(freqliientemente tem de se recorrer a dispositivos
especiais, por exemplo, facas quentes) €

deixa uma marca visivel na borda da peca.
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ENTRADA EM LEQUE

Neste tipo de entrada a alimentacgao € feita através de
uma fenda de um orificio.

Permite um preenchimento mais uniforme do que o
ataque lateral, mas, menos uniforme do que a entrada em
flash, constituindo, por isso, uma solucao de
compromisso entre os dois tipos de entrada referidos.

E utilizado em pecas com grandes superficies e paredes
finas. Como permite criar uma frente de fluxo uniforme,
em alguns casos, minimiza o efeito de empenamento
devido a orientacdao molecular.




ENTRADA EM DISCO

o A entrada em disco pode ser utilizada em moldagens
com geometria circular para reduzir a fragilidade das
pecas devido a linha de solda.

o E semelhante a entrada em anel mas.
neste caso, a alimentacao €

feita interiormente.




ENTRADA EM ANEL

A entrada em anel também pode ser utilizada para pecas
com geometria circular.

Tal como a inje¢ao em disco uma das vantagens deste

tipo de 1njecao € a uniformidade da espessura ao longo
do

perimetro da peca,

permitindo o preenchimento

da cavidade com um fluxo

paralelo e sem linhas de

solda.




ENTRADA EM ESTRELA

o A entrada em estrela pode ser utilizada para a injecao de
pecas com geometrias tubulares.

o No entanto, nao se evitam as linhas de solda e € dificil
conseguir pegas perfeitamente circulares devido a
diferencas de compactacao ao longo do perimetro




ENTRADA CAPILAR

o Este tipo de 1njecao € caracteristico de moldes de trés
placas.

o Uma das vantagens deste tipo de injecdo € a
possibilidade de colocar o ponto de inje¢ao no centro de
superficies cuja normal € paralela a dire¢ao de extracgao,
permitindo a retirada automatica do canal de injecao.




ENTRADA SUBMARINA OU SUBMERSA

A 1njecao submarina, geralmente de forma circular, é
uma variante do ataque lateral e € usado em retirada do
canal de injecao automatico em moldes de duas placas,
sem necessidade de recurso ao molde de trés placas.

Esta entrada tem o inconveniente de deixar uma marca
muito visivel na parte lateral das pecas, principalmente
em pecas coloridas




ENTRADA SUBMARINA CURVA - UNHA-
DE-GATO

Este tipo de entrada € uma variante da entrada
submarina, com a vantagem de permitir esconder a
marca do ataque.

Tem no entanto a grande desvantagem de uma maior
complexidade de constru¢do e uma maior risco de uma
extracao deficiente (devido a grande deformacao que o
material tem de sofrer durante a extracao, podendo este
partir ficando uma parte dentro da entrada com o seu
conseqiente entupimento).




INJECAO NUM EXTRATOR

Este tipo de entrada € uma variante do anterior e
permite esconder-se a marca da entrada.

A 1njecao num extrator tem menor complexidade
de construcdo e menor risco de extracao
insuficiente.

Apresenta no entanto o inconveniente deixar
parte do canal de alimentacdo na peca.




DISPOSICOES MAIS UTILIZADAS EM
CAVIDADES
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