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O projeto do sistema de resfriamento de um molde visa diminuir o tempo que a pega leva
para solidificar-se e ser desmoldada e minimizar a existéncia de diferentes taxas de resfriamento no
molde [1]. Como o ABS (Acrilonitrila Butadieno Estireno) utilizado para a fabricacdo de moldes
via FDM (Fused Deposition Modeling) possui uma baixa condutividade térmica, o resfriamento é
dificultado, sendo necessario o desenvolvimento de um sistema de refrigeracdo, que proporcione
uma extracdo de calor mais eficiente [2]. Este trabalho apresenta um estudo utilizando um programa
CAE (Computer Aided Engineering), para avaliar 3 tipos de sistemas de refrigeracdo de molde com

diferentes geometrias, mostrado na Figura 1.
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Figura 1 — Sistema de refrigeracdo em diferentes geometrias. a) formato Zero, b) formato
Oito e ¢) formato Serpentina.

Os tubos para resfriamento sdo modelados como sendo de cobre com 4,5 mm de
didmetro, localizados a uma distdncia de 2 mm da cavidade do inserto. O fluido refrigerante

utilizado foi &gua pura a uma temperatura de 10 °C e vazdo de 2 I/min.
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A simulacdo do processo de moldagem por injecdo foi feita através do software
Moldflow®. Foi utilizado o material PP Genérico (Polipropileno - biblioteca Moldflow®) a
temperatura de 240 °C. Analisou-se os graficos tempo x temperatura e o gradiente de temperatura
na peca moldada por injecdo. Com o auxilio do software foi possivel escolher o melhor dos 3 tipos
de sistemas de refrigeragéo estudados.

Foram feitas algumas simplificagbes na modelagem do sistema inserto, canais e resina de
preenchimento. Como 0 objetivo era apenas determinar a melhor disposicdo, ndo foi necessario
diferenciar o material da resina de preenchimento do material do inserto [3].

Observa-se que, em todos os sistemas de refrigeracdo, a temperatura nas regides proximas
a passagem aos canais de refrigeracdo possui um alto gradiente, logo, resfriam-se rapidamente.
Todos os sistemas de refrigeracdo testados obtiveram melhores resultados, em relacdo ao tempo de
resfriamento, do que os moldes macicos que ndo utilizam sistemas de refrigeracdo. Os resultados
mais satisfatérios foram no sistema em forma de serpentina pois o tempo de resfriamento foi menor
e a distribuicdo de temperatura mais homogénea para as diferentes posi¢des da peca, devido a maior
area de projecdo do canal de refrigeracdo em relacdo a cavidade do inserto, como pode ser
visualizado na Figura 1c. J& nos canais em formato zero, ha um longo tempo de resfriamento, pois
tem uma menor &rea de projecdo do canal, e como a distribuicdo de temperatura é heterogénea,
torna-se pouco viavel sua utilizagdo. Os canais em formato de oito obtiveram resultados
intermedidrios entre o da serpentina e o de zero.

Experimentos de moldagem por injecdo foram realizados, buscando a comprovagéo e

validacdo das simulagdes computacionais.
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