Lista 1
1- Um fabricante de produtos em plástico está em dúvidas em escolher entre PP e PEAD para injetar seu novo produto. Considerando apenas o tempo de resfriamento como fator decisivo e a temperatura do molde que é de 30°C, ele deve escolher qual termoplástico? Justifique. (as condições de injeção e extração são as mesmas para ambos).

2- Uma empresa trabalha com ABS com temperaturas de injeção de 240°C, de extração de 85°C e de molde de 60°C. Um projetista de molde está interessado em saber com qual espessura de peça ele pode utilizar para obter um tempo de resfriamento de 15 s.
3- Um fabricante quer saber se sua torre de resfriamento tem capacidade para para arrefecer  um moldado de 75 g de PP com espessura de 2,5 mm. A vazão do sistema máxima é de 600 litros por hora de água e a diferença de temperaturas entre a entrada e saída não deve exceder 5°C. A temperatura de injeção é de 220ºC, a temperatura de extração é de 70ºC e o molde trabalhará a uma temperatura média de 30ºC. 
Dados:

νTM = 0,000001 m2/s

ρTM = 997,13 kg/m3

cTM = 4,180 kJ/kg.ºC

4- Verifique se o fluxo de água  no exercício anterior é laminar ou turbulento. No molde são utilizados 2 canais de arrefecimento em cada lado com 8 mm de diâmetro.
Formulário
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tresf = t = tempo de resfriamento 
Tinj = temperatura injeção
TM = temperatura média da parede da cavidade molde
TE = temperatura extração

QF= calor entra pelo fundido
QTM=Calor entra/sai pelo sistema de troca
QH= calor entra pela câmara quente
QU= QL + QK + QStr 
m = massa total do moldado
Δh = diferença de entalpia do moldado na injeção e extração
mTM= vazão de fluido de resfriamento
cTM= calor específico do fluido de resfriamento
Re = número de Reynolds
DKK= diâmetro do canal do molde
νTM= viscosidade do fluido de resfriamento
ρTM= densidade do fluido de resfriamento
Tabela de Ln

	
	0
	0,1
	0,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9

	1
	0,00
	0,10
	0,18
	0,26
	0,34
	0,41
	0,47
	0,53
	0,59
	0,64

	2
	0,69
	0,74
	0,79
	0,83
	0,88
	0,92
	0,96
	0,99
	1,03
	1,06

	3
	1,10
	1,13
	1,16
	1,19
	1,22
	1,25
	1,28
	1,31
	1,34
	1,36

	4
	1,39
	1,41
	1,44
	1,46
	1,48
	1,50
	1,53
	1,55
	1,57
	1,59

	5
	1,61
	1,63
	1,65
	1,67
	1,69
	1,70
	1,72
	1,74
	1,76
	1,77

	6
	1,79
	1,81
	1,82
	1,84
	1,86
	1,87
	1,89
	1,90
	1,92
	1,93

	7
	1,95
	1,96
	1,97
	1,99
	2,00
	2,01
	2,03
	2,04
	2,05
	2,07

	8
	2,08
	2,09
	2,10
	2,12
	2,13
	2,14
	2,15
	2,16
	2,17
	2,19

	9
	2,20
	2,21
	2,22
	2,23
	2,24
	2,25
	2,26
	2,27
	2,28
	2,29

	10
	2,30
	2,31
	2,32
	2,33
	2,34
	2,35
	2,36
	2,37
	2,38
	2,39


Difusivdade térmica efetiva
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Entalpia específica

[image: image9.emf]
[image: image10.emf]
