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Este trabalho consiste na criagdo de moldes via fabricacdo répida (estereolitografia) , e sua
utilizagdo na moldagem por injecdo, para avaliar os diferentes tipos de insertos comparando
qualitativa e quantitativamente seus desempenhos mecéanicos e principalmente térmicos.

Os insertos SL podem ser fabricados de diversas maneiras: maci¢o, em forma de casca, pelo
processo denominado de conformal cooling (canais incorporados) e com aletas. A técnica mais
tradicional é a de casca, onde os insertos sdo fabricados, normalmente, com 1,27mm de espessura
para depois serem preenchidos com uma liga metélica de baixo ponto de fusdo ou resinas com
cargas de aluminio [1,2].

Neste estudo, utilizou-se uma espessura de 2mm para aumentar a resisténcia do molde e
assim ocorrer o0 preenchimento com resina de epdxi com carga de aluminio. Para auxiliar na
extracdo de calor durante o ciclo de moldagem, um sistema de refrigeracdo com agua circulando
constituido por tubos de cobre foi utilizado.

Os insertos com aletas incorporadas na superficie da cavidade foram adaptados a partir dos
insertos em forma de casca. O objetivo desta técnica é proporcionar uma extracdo de calor mais
eficiente que a do inserto fabricado em formato de casca. As aletas permitem o contato direto entre
a peca moldada e a liga metélica de baixo ponto de fusdo em regides especificas da cavidade.

As simulagdes numéricas, auxiliadas com o software Moldflow"® serviram como um indicativo
para se determinar os parametros de inje¢do. Assim economizou-se tempo, reduziu-se o nimero de
pecas necessarias para regularizar o ciclo e minimizou-se a ocorréncia de falhas e quebras dos

moldes prematuramente.
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Os resultados obtidos com a realizacdo dos primeiros experimentos possibilitaram uma
avaliacdo a respeito da moldagem de pecas utilizando os diversos tipos de insertos fabricados por
SL.

Visualmente, as pecas injetadas possuem o mesmo acabamento superficial, porém as pecgas
moldadas nos insertos aletados possuem marcas devido a cristalinidade diferenciada, nas areas onde
foram posicionadas as aletas, devido ao resfriamento localizado.

O molde macico com canais de refrigeracdo foi 0 que menos resistiu, com apenas 6 pecas
inteiras, apresentando falha por ruptura localizada da camada superficial. O molde em forma de
casca, teve resultados intermediarios, sendo obtidas 13 pegas. E falhou por ruptura de feature,
diferentemente do primeiro. Finalmente, o molde aletado foi o que apresentou o melhor
desempenho, pois ndo apresentou falhas e foram injetadas 40 pecas.

Independente do molde com aletas ter tido maior durabilidade, outros materiais devem ser
injetados para comprovar se a geometria da cavidade utilizada é a mais adequada. As marcas
presentes nas regides aletadas, muitas vezes ndo sdo desejaveis e isso conduz ao a uma reavaliacao

da geometria utilizada .
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