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Resumo Simplificado

Atualmente no Brasil, uma empresa espera em meédia seis meses entre a encomenda do molde e o inicio de sua utilizag8o. 1sso, dentre
outros fatores, leva indistrias de grande porte a encomendar moldes no exterior. A moldagem por injec@o é, atuamente, um dos
principais processos de transformacéo de material de base polimérica, com grande uso nos mercados de embal agens, construcao civil,
automével e material elétrico e eletrdnico. Essa tecnologia se destaca devido as inUmeras vantagens, como a capacidade de produzir
formas de quase toda complexidade e a rota direta da matéria prima para o produto acabado. Com o0 aumento da concorréncia por
meio da globalizaco do mercado faz-se necessério 0 aprimoramento dos processos de fabricag@o para aperfeicoar os custos e reduzir
os tempos de producdo, condi¢éo fundamental para a permanéncia no mercado. Um molde de inje¢do pode ser entendido como um
conjunto de sistemas funcionais, que permitem que o espaco em que a pega vai ser moldada, definido pela cavidade, seja preenchido
com o pléstico fundido em condi¢des controladas pel os outros sistemas, que garantem a qualidade dimensional e estrutural das pegas
produzidas. Portanto este trabalho busca a capacitacdo no processo de fabricagéo de moldes parainjecéo de plastico. Para que com os
conhecimentos obtidos por meio do processo de fabricagéo do molde, projeto do molde e processo de injegéo do pléstico possa ser
comparado seus resultados finais com o produto projetado (CAD) e assim fazer um estudo para que haja uma confeccdo de pecas em
menor tempo levando a um ganho de produtividade. Foi realizado um estudo sobre o sistema CAD/CAM Siemens NX, no qual foi
estudado por meio das apostilas didéticas redigidas pelo SCPM. O tipo do produto e do molde foram definidos e projetados pelo
bolsistaanterior. A fabricacgo do molde e do produto néo foi possivel, devido ao atraso para entrega do material necessario. Porém foi
utilizado um molde j& existente na faculdade, a fim de obter capacitacdo no processo de injecéo de pléastico. Devido a diversos testes
chegou-se a conclusdo que a velocidade de injecéo deve ser inversamente proporcional ao valor da pressdo de injecdo. E assim obteve
um padr&o de ambos a fim de obter uma boa qualidade da peca e um bom tempo de ciclo de injegdo. Vérias modificagdes nos dados
dainjetoraforam realizadas para a andlise do produto final, com isso foi feito alteragdes na pressdo de injegdo, pressdo de recalque e
velocidade de injecdo. Obtendo assim uma andlise do produto final com diferentes defeitos e tempos de injecéo. Portanto devido a
complexidade do mercado de moldes e grande concorréncia para mercados exteriores principalmente a China, deve haver cada vez
mais uma especializacéo e estudos sobre 0 todo 0 processo que envolve a injecdo de plastico. Pois ha uma grande diversidade de
fatores que influenciam no produto final e no tempo de injecé@o, com isso pode-se obter uma melhor produtividade e uma otimizac&o
do produto.






