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RESUMO: Este estudo bibliografico abordou de forma abrangente a problematica relacionada a pecas
incompletas, queima, rebarbas e rechupes no processo de injecao termoplastico convencional. A pesquisa envolveu
a anélise detalhada desses problemas, identificando suas causas raiz e propondo solucdes eficazes. As solugdes
orientam para uma significativa reducdo de defeitos, aumento da eficiéncia produtiva e melhoria da qualidade final
das pecas, destacando a importancia da constante inovacao e aprimoramento nos processos industriais.
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HOW TO SOLVE MOST COMMON PROBLEMS IN CONVENTIONAL INJECTION

PROCESS
ABSTRACT: This bibliographical study comprehensively addressed the issue related to incomplete
parts,burning,burrs and shrinkage in the conventional thermoplastic injection process. The research involved
detalied analysis of these problems, identifying their root causes and proposing effective solutions. The solutions
aim to significantly reduce defects increase production efficiency and improve the final quality of parts |,
highlighthingthe the importance of constant innovation and improvement in industrial processes.

Keywords: Process; Injection; Burn; Burr; Rechupe.

1. INTRODUCAO

Ao longo das dltimas décadas, houve um avanco significativo no tamanho e na
complexidade das pecas moldadas por injecdo, assim como no desenvolvimento de maquinas,
equipamentos e moldes, para atender as demandas do mercado. Esse progresso € impulsionado
pela crescente procura por produtos fabricados com materiais plasticos em diversos setores
econdmicos, devido a sua vasta gama de aplicagdes e a capacidade de substituir materiais como
metal, madeira e vidro (HARADA, 2004).

Diversos setores industriais, incluindo os de transporte, embalagens e equipamentos
esportivos, tém investido de forma continua no desenvolvimento de componentes plasticos que
possam substituir materiais tradicionais e mais pesados em uma variedade de aplicagdes, sem
comprometer as propriedades essenciais do produto final, em virtude da menor densidade dos
plasticos em comparacdo com metais e ceramicas (ARAUJO, 2010).

O processo de injecdo € amplamente empregado na industria automotiva, especialmente
na fabricacdo de painéis de veiculos e na produgdo de componentes intermediarios que servem

como insumos para essa industria. Esse método também ¢é utilizado na producéo de utilidades
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domésticas voltadas ao consumidor final. Ele confere caracteristicas detalhadas e especificas
aos produtos, como roscas, furos e encaixes precisos. (ABIPLAST, 2021).

Segundo Groover (2015), a moldagem por injecdo de plastico envolve a elaboracdo de uma
peca através da introducdo de plastico fundido em um molde. Essa técnica € empregada para a
fabricacdo em grande escala na industria de producdo de componentes variados, tais como
botdes, recipientes, utensilios, partes eletrénicas, pecas de veiculos, entre outras.

A diversidade de equipamentos de moldagem por injecdo disponiveis, que evoluiram
concomitantemente com o avango do procedimento, possibilita a producdo de pecgas de
complexidade variada e de dimensdes diversas. Entretanto, esses dispositivos de injecao aderem
a um mesmo paradigma de processamento, referido por Michaeli et al. (1995, p. 105) como

maquinas universais.
1.1. Justificativa do tema

Este trabalho se justifica para contribuir com o setor de transformacdo de plasticos

especialmente na area de injecdo termoplastica e para a area académica.

1.2. Problema de Pesquisa
Quais seriam as estratégias no campo da injecdo termoplastica convencional, no
cotidiano da empresa para que os problemas recorrentes pudessem ser minimizados para que

ocorra uma eficacia operacional?
1.2.1.0bjetivo Geral

Esse projeto tem por finalidade apresentar soluces para os problemas recorrentes na
injecdo e mostrar como isso € fundamental para alcancar qualidade aprimorada, eficiéncia
operacional e reducdo de custos. Esses beneficios contribuem para o sucesso a longo prazo da

empresa, fortalecendo a sua posi¢do no mercado e garantindo a satisfagao continua dos clientes.
1.2.2. Objetivos Especificos

a) Identificar os problemas mais habituais e encontrar a causa raiz.
b) Criar protocolos para que as operagbes tenham um conjunto de
informacdes, decisdes, normas e regras definidas a partir de um ato oficial.

c) Apresentar de forma simples, clara e direta as possiveis solucdes.
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1.3.Hipoteses

A implementacdo de uma sisteméatica de uma abordagem de melhoria continua,
incluindo a andlise de dados em tempo real, o desenvolvimento de protocolos de manutencao
preventiva e o investimento em tecnologias avancadas de monitoramento e controle, pode

ajudar a resolver os desafios enfrentados pela industria no processo de injecao.
1.4. Metodologia

Podemos afirmar que essa abordagem de investigacdo é prospectiva e, seguindo 0s
procedimentos estabelecidos, envolve uma pesquisa bibliografica que abrange uma extensa
busca focalizada no tema em questdo, com o objetivo de coletar informacdes provenientes de
fontes como artigos cientificos, periddicos académicos, obras literarias e materiais didaticos. A
pesquisa bibliografica, conforme descrito por Severino (2007), é aquela que se baseia no
registro existente, resultante de estudos prévios, contidos em documentos impressos, tais como
livros, periddicos, teses, entre outros. Utiliza-se de dados oriundos de categorias tedricas ja
exploradas por outros pesquisadores e devidamente documentadas. Os textos tornam-se
referéncias para os temas a serem investigados, e o pesquisador trabalha com base nas
contribuicdes dos autores dos estudos analiticos presentes nas obras (SEVERINO, 2007, p.
122).

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1.Processo de Injecéo

A moldagem por injecéo de termoplasticos é um processo fundamental na fabricacéo de
pecas plasticas. Segundo Zoto (2020), este procedimento envolve a injecdo de polimero
aquecido sob pressdo em uma cavidade, seguido pela solidificacdo e extracdo do molde. Além
disso, conforme destacado por Zhou (2009, p. 297-306), a moldagem por injecdo é o método
mais comum na producdo de pecas plasticas, abrangendo a concepcéao do produto, o design do
molde e a criacdo do processo de injecdo, todos essenciais para garantir a qualidade e eficiéncia
na producao.

Com o progresso continuo e a consideravel demanda de diversos setores industriais, as
pecas fabricadas com material polimérico se tornaram a base de muitos produtos e
equipamentos. Suas formas cada vez mais intricadas, combinadas com a alta resisténcia e o

baixo peso, requerem uma injecdo de elevada eficacia. Para alcancar a exceléncia e a rapidez
3
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nos procedimentos atuais de injecdo, houve uma evolucdo em seus métodos. As maquinas de
injecdo progrediram, tornando-se maiores e mais velozes. Os moldes empregados, cada vez
mais resilientes, sdo confeccionados com materiais especificos para cada aplicagdo (HARADA,
2008).

De acordo com Manrich (2013), o processo de injecao é caracterizado por ser ciclico e
intermitente, com duas unidades da injetora operando em conjunto: a unidade de fechamento e
a unidade de injecdo. Cada unidade consiste em uma série de eventos individuais que colaboram
em conjunto para completar um ciclo de injecéo.

Por outro lado, Santos (2015) simplificou a descricdo do processo de inje¢cdo como um
ciclo que envolve seis etapas principais: fechamento do molde, preenchimento das cavidades,
recalque, resfriamento, abertura do molde e extracdo do produto. Na figura 1 é ilustrado uma
maquina injetora.

Figura 1: maquina injetora
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Fonte: Unipar
2.2.Etapas do processo de Injecdo
2.2.1.Fechamento do molde

O termo "fechamento” refere-se a etapa em que as partes moveis do molde s&o unidas
para formar uma cavidade fechada. Durante essa etapa, a pressdo € aplicada para manter o
molde fechado e garantir que o plastico liquido seja injetado corretamente na cavidade do
molde. O fechamento adequado do molde é essencial para obter pecas de plastico de alta

qualidade e evitar vazamentos ou defeitos durante o processo de injegéo.
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Plates (2012) e Harada (2004) discutem a importancia da forca de fechamento no
processo de injecdo. No entanto, Plates destaca a necessidade de calcular o fechamento do
molde para evitar rebarbas, enquanto Harada aponta que a for¢a de fechamento é determinada
pelo produto da presséao de injecdo pela area projetada do produto. Ambos os autores concordam
que esses fatores sdo influenciados pelo material, geometria e dimensbes do produto a ser
injetado.

Segundo Prust (2018), nas placas cavidades sdo usinadas as cavidades que formardo o
produto. Quando o molde se fecha, as placas cavidades se encaixam e deixam um espago vazio

para o polimero fundido preencher e formar o produto (Manrich, 2013).

2.2.2.Injecao (preenchimento das cavidades)

Na moldagem por inje¢do, o polimero é aquecido e injetado sob presséo na cavidade de
um molde, onde se solidifica, conforme descrito por Harada e Ueki (2012). Quando a rosca
homogeneiza a quantidade adequada de polimero, ela funciona como um pistdo, movendo-se
para frente e injetando a massa fundida no molde. Para isso, a valvula do bico de injecao se
abre por meio de um dispositivo apropriado. Por outro lado, para evitar o retorno do polimero
pelos canais da rosca, uma valvula na ponta se fecha. Devido a alternancia entre a fungéo de

parafuso sem fim e de pistdo, a rosca é denominada reciproca (MANRICH, 2005).

2.2.3.Recalque

Tanto Harada e Ueki (2012) quanto Manrich (2005) abordam o conceito de recalque na
moldagem por injecdo. De acordo com o0s autores, o recalque € a fase subsequente a injecéo de
material na cavidade do molde. Durante essa fase, o polimero é compactado para compensar a
contragédo que ocorre durante a solidificacdo, evitando assim o "rechupe" das pecas. Harada e
Ueki (2012) destacam que essa compactacao é essencial para manter a integridade dimensional
das pecas, enquanto Manrich (2005) ressalta a importancia de manter a pressédo para evitar a

contragéo excessiva do material.

2.2.4.Refrigeracéo

No ciclo de injecdo, a fase de resfriamento consiste na transferéncia de calor entre o
material fundido e as paredes do molde, visando alcangar a temperatura de extracdo. Neste
ponto, a peca adquire rigidez suficiente para ser removida do molde sem riscos de danos
estruturais ou superficiais (HARADA e UEKI, 2012).
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Os moldes utilizados sdo compostos por duas partes, uma delas sendo o lado fémea e a
outra o lado macho. Durante o inicio do ciclo, essas partes se unem, e nas pecas Sao
incorporados canais de refrigeracdo. A circulagdo de agua através desses canais visa resfriar o
sistema por conducdo até que o polimero se solidifique. E essencial que os moldes sejam
fabricados com aco de médio teor de carbono, apresentando propriedades de polimento e
uniformidade de dureza satisfatorias, além de uma baixa susceptibilidade a distor¢do e uma
resisténcia adequada ao amolecimento e & soldagem (LIGAS PARA MOLDES DE INJECAO

EM PLASTICO, 2023).

2.2.5. Dosagem, descompressao, contrapressao e colchdo

De acordo com Harada e Ueki (2012) depois que o plastico € injetado para dentro do
molde, uma quantidade certa de material é preparada para o préximo ciclo. Isso acontece na
etapa de dosagem, onde o plastico é transportado do funil para a frente da rosca, devido a
rotacdo. Enquanto o plastico fundido vai ocupando a parte da frente do cilindro, a rosca vai
recuando de forma controlada para liberar espaco. Durante a dosagem, o plastico fundido vai
misturado de forma homogénea e vai espalhando os aditivos, cargas e pigmentos na massa
fundida e preparado na quantidade correta para encher o molde e compensar a contracdo. Além
disso, ¢ preciso considerar um “colchdo” extra de material dosado que deve permanecer no
molde. Esse "colch&@o™ serve para transmitir a presséo da rosca para o material no molde durante
a fase de recalque.

Segundo Harada e Ueki (2012) enquanto o material é transportado pela rosca
plastificadora, ele é aquecido pelas resisténcias elétricas e pelo atrito causado pela rotacdo da
rosca e pela contrapressdo, passando de um estado sélido para um estado fundido. Depois da
dosagem, se necessario, a unidade de injecéo pode recuar desencaixando o bico do molde. Essa
operacdo € importante para evitar entupimentos e separagdes indesejadas. A separacdo é
essencial para que o produto final fique na parte movel da maquina, onde geralmente estdo os
extratores. Nessa etapa, controla-se a rotacdo da rosca, numero de estagios de dosagem,
contrapressao, descompressdo dianteira e traseira e volume de dosagem. Geralmente essa fase
acontece ao mesmo tempo que o resfriamento quando se esta em ritmo de producéo.

2.2.6. Abertura e extracao

Para garantir um movimento suave do molde, € essencial iniciar e concluir tanto a

abertura quanto o fechamento com velocidades baixas, combinadas com forcas ou pressoes

6
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elevadas para iniciar e interromper o movimento. Velocidades excessivamente altas sdo
inadequadas, especialmente para moldes pesados. Além disso, ao final da abertura, a velocidade
deve ser reduzida para evitar paradas abruptas do molde. O inicio da abertura com velocidade
baixa e forca alta € crucial para evitar movimentos bruscos, prolongar a vida atil da maquina e
prevenir danos tanto a peca injetada quanto aos componentes do molde (HARADA;
UEKI;2012).

De acordo com Malloy (2010), a inclusdo de angulos de inclinagéo visa facilitar a
desmoldagem ou extracdo da peca do molde. Isso ocorre porque, ao abrir o molde, a peca pode
ficar presa na bucha devido a contracdo do material, causando uma presséo de contato e forcas
de atrito normais entre a peca e a bucha. Por outro lado, a contracdo do material através da
espessura da parede tende a puxar a peca, promovendo sua separacao da cavidade. A introducao
de inclinacdo auxilia na extracdo da peca ao evitar arranhGes ou abrasGes nas superficies
externas (cavidades) e nas paredes laterais da peca. Além disso, ao abrir o molde, reduz o atrito
deslizante, evitando danos a peca e facilitando o movimento do ar para compensar os efeitos de

vacuo.
3. DEFEITOS MAIS COMUNS NO PROCESSO DE INJECAO
3.1.Pecas Incompletas ou Falhadas

Pecas incompletas no processo de injecdo termoplastico sdo aquelas que ndo foram
totalmente formadas devido a uma série de possiveis problemas durante o processo de
moldagem. Essas pecas incompletas podem apresentar falhas visiveis, como buracos,
deformacdes ou areas finas demais.

De acordo com Cominatto (1997) e Harada (2004), a falta de material injetado no molde
é uma causa comum de falha, resultando em problemas como a injecdo incompleta. Isso pode
ocorrer devido a pressdo inadequada, tempo de injecdo curto ou material insuficientemente
fundido. Problemas como baixa presséo de injecéo, velocidade de injecdo e temperatura de
fusdo do material podem contribuir para um preenchimento insuficiente da cavidade do molde,
afetando o tamanho das pecas. Portanto, é essencial verificar regularmente o canal de passagem
da peca, sua posicao correta e a distribuicdo uniforme no desenho do molde.

Segundo Martins (2006), ha ainda outras causas para 0 aparecimento de pecas
incompletas: fluxo de material impedido devido a falta de saidas de gas, congelamento

prematuro da sec¢éo transversal do canal.
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E apresentado na figura 2 peca completa e na figura 3 peca incompleta.

Ao analisar o quadro 1 observamos as possiveis e principais causas de pec¢as incompletas

no processo de injecdo e também as principais soluces e medidas a serem tomadas para sanar

0 problema.

Figura 2: Peca completa

Figura 3: Peca incompleta

-
4

Fonte: Autoria propria

Quadro 1: Causas e Solucbes — Pecas Incompletas

Causa

Solucéo

Capacidade inadequada da maquina

Checar se a capacidade de
plastificacdo da maquina é adequada

injecdo e

Dosagem do material inadequada

Checar dosagem, aumentar e comprovar que
ndo héa obstrucdo no fluxo do material

Volume do colchdo inadequado

Checar o volume do colchéo ajustado

Pressao de injecdo insuficiente

Aumentar a pressao de injecdo ou tempo de
recalque

Demasiadas perdas de pressdo no
preenchimento da(s) cavidades(s)

Aumentar o tamanho das entradas e dos canais
de alimentacgéo

Aumentar o tamanho do bico de injecdo
Verificar se 0 bico (canais e entradas) ndo esta
obstruido

Material muito frio

Aumentar a temperatura do cilindro de
aquecimento
Ampliar o ciclo total de moldagem

Molde muito frio

Aumentar a temperatura do molde

Resisténcia ao fluxo causada pela
presenca de ar preso na cavidade

Colocar saidas de ar adequadas
Diminuir a velocidade de injecdo
Diminuir a forca de fechamento

Distancia muito grande desde entrada ao
extremo da cavidade

Aumentar o nimero de pontos de injecdo

Fonte: Harada e Ueky (2012)
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3.2.Pecas Queimadas

Conforme mencionado por Goodship (2010), a queima ou degradagdo do material
(carbonizacdo) pode ocorrer devido a compressdo do ar dentro das cavidades do molde,
dependendo da pressdo e velocidade de injecao.

O aprisionamento do ar é um fendémeno descrito por Sacchelli (2002), que ocorre
quando as cavidades do molde possuem paredes finas e espessas em diferentes areas do produto.
Isso facilita o preenchimento das paredes espessas, enquanto dificulta a passagem do polimero
nas regides mais finas.

De acordo com Manrich (2013), a dimensdo do ponto de injecdo deve ser ajustada de
acordo com o tamanho da peca, a espessura das paredes e o tipo de polimero utilizado. No
entanto, materiais suscetiveis a degradacdo térmica, como o PVC e outros polimeros de
engenharia, exigem pontos de injecdo mais amplos.

Quando sao observadas manchas pretas ou marrons na peca moldada, isso pode ser
resultado de uma temperatura de processamento inadequada do material ou contaminacéo por
outras resinas. E necessario ajustar a temperatura de fus&o do polimero. Além disso, a limpeza
regular da rosca plastificadora e do cilindro é crucial para evitar a entrada e acimulo de
fragmentos de resina, o que pode contribuir para este problema. Nesse contexto, € fundamental
verificar os parametros de processamento para identificar possiveis erros (HARADA, 2004).

Na figura 4 a seguir séo apresentados dois exemplos de pegas com queima.
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Figura 4: Pecas com queima

Fonte: autoria propria

No guadro 2 sdo apresentadas as principais causas e solucdes de queima no processo de

injecdo:
Quadro 2: causas e solucdes referentes a Rebarbas
Causa Solucéo
Material quente Diminuir a temperatura do cilindro de aquecimento

Modificar a posi¢do do ponto de injecdo.

Colocar saidas de ar corretamente

Ar preso na cavidade do molde | Diminuir a for¢a de fechamento

Analisar o desenho da sec¢éo transversal da peca para
melhorar o fluxo do polimero na cavidade

Presenca de volateis no material e | Secar o material corretamente

dosagem inadequada Consultar o fabricante do material sobre viscosidade
Checar a proporcao de moido se utilizado
Velocidade de inje¢cdo muito alta | Diminuir a velocidade de injecdo

Diminuir a pressdo de injecdo

Ponto de injegdo muito pequeno | Aumentar o ponto de inje¢édo no molde

Pigmentos ndo adequados Utilizar pigmentacdo com maior resisténcia térmica

Fonte: Harada e Ueki (2012)

10
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Conforme apontado por Cominatto (1997), a formacdo de rebarbas é resultado da
injecdo excessiva de material no molde, o que se manifesta através de tempos e pressdes de
injecéo elevados.
Da mesma forma, Manrich (2005) destaca a importancia de manter o molde
devidamente fechado durante a aplicacdo de pressées, incluindo a injecdo, pressurizacao e
recalque. Caso contrério, as placas do molde podem se abrir, levando ao vazamento de material

e a criacdo de rebarbas. Na Figura 5 pode ser observada rebarba na trava de fixacao.

Figura 5: Peca com rebarba

Fonte: Autoria propria

11
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No quadro 3 sdo apresentadas as principais causas e solucdes de rebarbas.

Quadro 3: Causas e solugdes referentes a rebarba

Causa Solucéo

Material demasiado guente Diminuir a temperatura do cilindro

Pressdo de injecdo e recalque muito alta | Diminuir pressdo de injecéo
Diminuir tempo de recalque

Forca de fechamento muito pequena Certificar-se de que o ajuste da forca de
fechamento € adequado

Retificar as superficies de unido das
metades do molde para que se ajustem
perfeitamente

Duas partes do molde ndo se ajustam
bem

Limpar as superficies de unido para que se
ajustem perfeitamente

Verificar se ndo ha material entre as duas
faces de fechamento do molde

Rebarba ou material estranho entre as
metades do molde

Diminuir pressao de injecao

Ajustar dosagem do material

Usar valvulas de controle de vazéo do bico
Checar tempo de recalque

Excesso de material injetado na cavidade

Utilizar uma maquina injetora com maior

Maguina de injecao com capacidade de capacidade de forca de fechamento

fechamento inadequada

Fonte: Harada e Ueki (2012)

3.3.Rechupe ou chupados

Em algum momento, a parte mais quente de uma peca recentemente injetada alcancara
a temperatura das demais partes. Durante o processo de encolhimento, pode ocorrer reposicao
de massa ou ndo. O fendmeno conhecido como chupado ocorre quando a compensacao
adequada ndo é realizada nessas regides. Esse problema é mais comumente observado em pecas
injetadas com polimeros cristalinos, que param de fluir devido a cristalizag&o, interrompendo
assim a reposicao ou compensacgdo do encolhimento e resultando na falta de massa de polimero
dentro do molde (MANRICH, 2005).

12
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Defeitos em baixo relevo, conhecidos como chupados, surgem devido ao encolhimento
excessivo em uma area especifica do molde. A solucdo para eliminar o chupado € simples: se a
pressdo de recalque estiver muito baixa, basta aumenta-la. No entanto, é desafiador remover
essas marcas aumentando progressivamente a pressdo de compensacdo. Em alguns casos,
quando as pressdes de compensacdo sdo baixas, pode até ocorrer uma diminuicao do chupado.
No entanto, se as pressdes estiverem abaixo de um minimo, o chupado persistira, sendo
necessario entdo ajustar a pressdo (MANRICH, 2005).

Nas figuras 6 e 7 séo representadas pecas com rechupe.

Figura 6: Peca com rechupe Figura 7: Peca com rechupe

Fonte: autoria propria
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No quadro 4 sdo apresentados os problemas mais recorrentes e suas respectivas solugdes
para o rechupe.

Quadro 4: Causas e solugdes referentes a rechupe

Causa Solucéo

Aumentar as pressdes de enchimento da cavidade para atuar
de maneira eficaz e obter distribui¢do uniforme

Aumentar o tempo de injecao e de recalque

Aumentar a pressao de injecao e de recalque

Ampliar o tamanho das entradas, dos canais e da bucha de
injecdo do molde

Checar o didmetro do bico de inje¢do da maquina injetora
Aumentar a velocidade de injecédo

Redesenhar a peca com paredes mais finas

Diminuir a temperatura do molde

Checar o posicionamento do ponto de injecao

Contracdo do material ao
resfriar

Material demasiado quente | Ajustar temperatura do cilindro de aquecimento

Insuficiente quantidade de | Aumentar a presséo na cavidade

material dentro da cavidade | Aumentar a dosagem

quando o ponto de injecdo | Usar a valvula de controle de vazdo no bico
se solidifica Aumentar o tamanho do ponto de injecéo

A espessura da parede da | Colocar o ponto de injecdo na se¢do mais espessa da peca e
peca ndo é uniforme redesenhar a peca com uma sec¢do mais uniforme, se possivel

Fonte: Harada e Ueki (2012)

3.4. A importancia da simulacdo na moldagem de injecéo de termoplasticos: destaque
para o molde flow

Na industria de moldagem por injecéo de termoplasticos, a simulacdo desempenha um
papel importante, auxiliando em diversas etapas do processo, desde a concepcao do produto até
a melhoria do ciclo de moldagem das pegas. Este recurso é fundamental para minimizar erros
de projeto e reduzir custos de desenvolvimento, tendo em vista a complexidade geométrica das
pecas moldadas. A simulacdo na moldagem por injecdo de termoplasticos oferece diversos
beneficios, com destaque para 0 Molde Flow, que permite a identificagdo exata das entradas de
injecdo, a utilizacdo eficaz para equilibrar moldes com mudltiplas cavidades, a reducéo
significativa do tempo de ciclo de injecdo, a precisa localizagcdo das saidas de gases, a
otimizacao dos sistemas de refrigeracéo, a reducdo do tempo de desenvolvimento do molde, a

diminuicdo do namero de try-out para liberar o molde, a eliminacdo de retrabalhos no
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ferramental e obtencéo precisa das condicdes e parametros ideais do processo (velocidade de
injecdo, pressdo, contracdo do material, temperatura do molde e de processamento do material).

(HARADA e UEKI; 2012)

4. CONCLUSAO

Através deste estudo podemos sugerir que para eliminar as falhas de injecdo, rechupe,
gueima e rebarba no processo de injecdo de polimeros é necessario identificar as causas raiz
especificas de cada problema, seja ele relacionado a pressdo de injecdo, tempo de injecéo,
temperatura do material, velocidade de inje¢cdo ou outros fatores.

Conclui-se que é essencial seguir algumas medidas praticas e eficazes: ajustar
adequadamente a temperatura do cilindro de aquecimento para obter uma boa fluidez, garantir
a dosagem correta do material, aliada a pressdo e velocidade para preencher as cavidades,
verificar e limpar regularmente a rosca plastificadora e o cilindro sdo a¢Ges fundamentais para
evitar queima e contaminacgdo por outras resinas.

Além disso, é importante manter o molde bem fechado durante o processo de injecdo
para evitar rebarbas, ajustar a pressdo de injecéo e tempo de recalque, e verificar se a capacidade
da maquina de injecdo é adequada. Para eliminar o rechupe, é necessario aumentar a pressao de
recalque e ajustar a pressao de compensacao de forma progressiva.

E preciso modifcar a posi¢do do ponto de injecdo, garantir a secagem adequada do
material, reduzir ou aumentar a velocidade de injecdo quando necessario, entre outras solu¢bes
mencionadas no estudo.

Para futuras investigacdes, sugere-se explorar as possibilidades oferecidas pelo
monitoramento dentro do contexto da inddstria 4.0. Isso inclui o uso de moldes equipados com
sensores de pressao para detectar problemas no processo, maquinas capazes de analisar a fluidez
do polimero e realizar ajustes automaticos, além de um enfoque continuo na melhoria dos
projetos. Um projeto bem elaborado n&o apenas previne, mas também mitiga a ocorréncia de

problemas no processo de injecao termoplastica.
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