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	Competências
	Habilidades
	Conteúdos

	12 – Avaliar as características e as propriedades dos materiais, insumos e elementos de máquinas.
	12.30-Relacionar as propriedades das matérias primas às características do processo de moldagem por sopro.

.
	Plastificação, extrusão, impurezas, fuidez


Relação entre estrutura do polímero e processo de sopro
1) EFEITO DA ESTRUTURA DO POLÍMERO

· resistência para romper

· creep

· impacto

· HDT

· Transparência

· Resistência química

· ESCR ( environmental stress cracking)

· Permeabilidade

Átomos e grupos funcionais

· Determinam estabilidade térmica durante processamento do fundido, resistência química e permeabilidade no produto final.

Energia destas ligações é importante para o processo de moldagem por sopro devido;

· Ligações fortes geram estabilidade dos termoplásticos durante processamento do material fundido;
· Ligações fracas são sensíveis a umidade atmosférica e ao ataque químico;

Ligações simples:  C – C

· estabilidade térmica , resistência química ; Se ocorre degradação térmica durante o processamento é devido usualmente a fatores desestabilizantes tais como:

1) grupo lateral C = C reduz a estabilidade da ligação – este grupo lateral pode estar no polímero original ou se formar durante degradação térmica;

2) cisalhamento mecânico que quebram ligação C – C

Ligação dupla C = C

· 4 elétrons do C = C  repelem-se entre si o suficiente para tornar a ligação instável, e também tendem a desestabilizar o grupo adjacente CH2.  No caso do  PVC, podem causar descoloração do produto final por degradação.

Ligação C – H

· Par covalente estável – Hidrogênio é mais positivo que o carbono e isso faz ser menos estável que o para C – C; geralmente, quando polímero sofre degradação térmica durante o processamento, o ataque inicial é geralmente no C – H  e pode desestabilizar  C – C.

Peso Molecular 

· Determina a facilidade ou a dificuldade de formar o Parison durante extrusão ou injeção .

· Orientação e cristalinidade intermolecular resultam de operações de estiramento e aquecimento durante o processo de moldagem e tem efeito nas  propriedades do produto final.

· Ligações intermoleculares determinam temperatura ótima para moldagem por extrusão ou injeção;

Peso Molecular Médio:
Influencia na fusão e no recalque ( bombeamento) do fundido;

Aumento do PM, aumenta a viscosidade, os entanglements, dificultando o processamento;

Aumento do PM aumenta a energia de ativação requerida para fluxo viscoso

Para sopro por injeção – aumento do PM dificulta a moldagem do parison;

Para sopro por extrusão, aumento do PM causa inchamento da matriz , requerendo extrusão lenta e alta taxa

 L / D ;

PM menor permite que o parison que se forme seja fraco e com deformação.
