Determinacao dos parametros para
a programacao da plastificacao
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Capitulo 2




Curso de dosagem

- E o curso (de recuo do parafuso) necessario para
produzir:
= Preenchimento volumétrico
= Pressurizacao



Posicao de avanco maximo

Posicao de recuo maximo
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Pressurizacao
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Descompressao
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Curso de dosagem total

Lr=L,+L + L. +L

press. C

onde:
L - curso de dosagem total

L, - curso de dosagem para o preenchimento
volumeétrico

L, ess. - CUrso de pressurizacao

L... - curso de recalque

L. - curso do colchao



Curso de dosagem total

Curso de pressurizacao
Loress. = 0,12 0,15x L
Curso de recalque

Liee = 0,152 0,25 X L,

Colchao
L.=atéo,1x(L,+ L + L

press. I'GC)



Curso de dosagem em funcao da

massa do moldado
L=4.W/n.D2>.p

onde:
W - massa do moldadoem g
D - diametro do parafuso em mm

p- massa especifica em g/cms3 na temperatura de
processamento do polimero

Obs.: Nesse caso L é o curso utilizado para o
preenchimento, pressurizacao e o recalque da peca.



Determinacao do colchao

- Deve-se ajustar o curso de dosagem de forma que no
final do recalque reste uma sobremedida de material a
frente do parafuso.

- Sua principal funcao é garantir que a pressao de recalque
sera aplicada a peca até o fim do tempo de recalque.

- Isto garante uma mais uniformidade da peca, evitando a
presenca de vazios e rechupes.






Determinacao do colchao

- Em injetoras de pequeno porte o colchao deve ficar em
torno de 3mm e nas de maior porte aumenta para gmm.
» Os valores utilizados para a maioria dos casos devem

estar em torno de 10% do curso necessario para
preencher, pressurizar e recalcar a peca injetada.
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Determinacao da contrapressao

pd

- E a pressao aplicada na regiao traseira do cilindro de
injecao durante a realizacao da etapa de dosagem do

material.
Movimento de recuo da Rotacao
rosca na dosagem da rosca

Contrapressao




Determinacao da contrapressao

- A contrapressao tem como funcoes:

[m}

[w]

Melhorar a homogeneizacao da massa fundida, devido ao
efeito de mistura.

Eliminacao de bolhas de ar ou gases dispersos no material
fundido.
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Determinacao da contrapressao

- Para a maioria dos casos valores de 4 a 7 bar de
contrapressao sao eficientes para tornar o polimero mais
homogéneo sem produzir seu superaquecimento.

» Os valores maximos utilizados de contrapressao estao
também relacionados ao diametro do parafuso e a
rotacao do para fuso, nao devendo, contudo, exceder a
20% da pressao maxima da injetora.



Determinacao da contrapressao

« Cuidados especiais devem ser tomados no
processamento de materiais que contenham agentes
retardadores de chama, fibras de vidro, pigmentos, bem
como blendas para que os valores de contrapressao nao
ultrapassem 10bar.



Determinacao da descompressao

- A descompressao é o alivio da pressao existente no
material dosado, que se encontra a frente do parafuso,
produzida pelo seu recuo, o que ocorre mediante um
valor programado.

- Sua funcao € evitar que o material vaze pelo bico da
injetora, seja para dentro do molde no caso do bico
permanecer encostado na bucha, ou mesmo para fora,
quando a unidade injetora for recuada durante o ciclo de
injecao.
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Determinacao da descompressao

« O valor desse recuo do parafuso deve ser programado de
forma que o material deixe de vazar sem, contudo,
introduzir uma quantidade excessiva de ar para dentro
do canhao, o que se injetado junto com o polimero
prejudicaria a qualidade da peca.

- Alguns polimeros, por possuirem alta fluidez (PET, PA®6,
etc) necessitam a utilizacao de bicos valvulados para
evitar seu vazamento, visto que valores de
descompressao muito elevados seriam necessarios para
estes casos.



Determinacao da rotacao do parafuso

- De maneira analoga a programacao da temperatura do
fundido, os valores de velocidade de rotacao do parafuso
devem ser extraidos também de fontes como
fornecedores de matérias-primas, handbooks, etc.

- Esses valores de rotacao estao associados aos valores de
velocidade tangencial ao qual o polimero deve ser
submetido para que seja adequadamente plastificado
sem sofrer degradacao.
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Determinacao da rotacao do parafuso

N=V,.60/xn.D

onde:

N - rotacao do parafuso;

V, - velocidade tangencial do parafuso recomendada para o
polimero;

D - diametro do parafuso.
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