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A Nova Geracao de Bicos de Injecao Valvulados.

Para se usar a maquina para pecas técnicas em ciclo rapido é preciso utilizar-se um bico

de injecéo valvulado.

Os Bicos de Injecao Valvulados, (Corte de Fluxo de Agulha) sdo usados em maquinas para injetar
pecas técnicas em ciclo rapido para processar os termoplasticos e os liquidos. O fechamento exato
durante a dosagem resulta no corte limpo e preciso do fluxo de injecéo estas sdo as funcdes de um
bico de injecédo valvulado. Com este sistema de bico Corta Fluxo foi realizado um unico furo de
escoamento de material, que cumpre todas as exigéncias para um escoamento livre e a producao

econdmica de pecas moldadas por injecdo.

Vantagens do uso dos Bicos de Injecao Valvulados de Corte de Fluxo

A seguir sdo descritas as principais caracteristicas que tornam estes sistemas altamente

recomendados para processos mais complexos.
Reducéo do cicio de injecéo

Ap6s o preenchimento da cavidade a pega esta
sujeita a uma contragdo  volumétrica
(caracteristica intrinseca do processo), que e
compensada pela pressdo de recalque,
responsavel também por prevenir o retorno do
plastico através do ponto de injecdo. Apds essa
etapa, a maquina injetora inicia a dosagem para
0 proximo ciclo. Assim sendo, o tempo de
recalqgue tem grande importancia no ciclo de
injecdo. No caso de bicos valvulados, o ponto
de injecdo pode ser fechado no momento de
maxima pressdo, permitindo, de acordo com a
peca injetada, a reducdo do tempo de recalque
ou até sua eliminacao total

Qualidade das pecas injetadas

Em geral, a marca em uma pecga injetada deve
ser a menos Vvisivel possivel. Na injecédo
convencional, dependendo do material e
volume injetado, ocorrem alta friccdo e tensdo
no ponto de injecdo e a consequente
degradacdo do material, devido a elevacédo de
temperatura para permitir fluxo de material.

Além disso, 0 processo pode resultar em uma
alta gueda de pressao.
No bico valvulado, a agulha fecha o ponto de
injecdo. Mesmo com um grande didmetro, a
marca na peca e quase imperceptivel. A friccdo
e tensdo reduzidas no ponto de injegdo
garantem pecas de alta qualidade e livres de
tensionamento interno, evitando a
comprometimento das propriedades mecénicas.
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Pressédo

Injecao Pressao de compactacao

Acionamento e controle

O acionamento da agulha pode ser feito por
dois métodos neste tipo de processo:
acionamento  hidraulico ou pneumatico,
dependendo de algumas condi¢des como
peso da moldagem final, aplicacdo do
produto, e requisitos da maquina injetora. Por
exemplo, na industria médico-hospitalar e de
embalagens em geral, utiliza-se muito o
sistema por acionamento pneumético,
enquanto na inddstria  de  produtos
automobilisticos o sistema hidraulico e o mais
comum. Os critérios para esta escolha
também estdo relacionados a possibilidade de
contaminacgdes pelos elementos fluidicos dos
sistemas de acionamento, pois, para produtos
gue requerem grau de pureza elevada nao e
aconselhado a usa de sistemas acionados par
Oleo. Preocupacdo também envolve os
aspectos ambientais, onde cada vez mais ha
a conscientizacao sobre a utilizacdo de meios
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Construcao féacil

Fabricado com poucas pecas ha vantagens
substanciais na fabricacdo e no seu manuseio.

= Montagem fécil
= Limpeza rapida e facil
= Elimina os problemas de produc¢é&o

Sistema modular

Adaptador especifico para cada maquina do
cliente. O bico € sempre o0 mesmo e esta
disponivel no estoque. Isto significa tempo de
entrega mais curto.

= Mudanca rapida do bico
= O tempo de entrega 0 mais curto
= Solu¢cdo muito mais econémica

Corte de Fluxo na ponta do bico

= Nenhum sprue, nenhum drooling

= Corte de fluxo controlado

= Corte de fluxo limpo no canal de injecéo
= Reduz tempos de ciclo

energéticos que afetam a ecossistema.

O controle do acionamento, independente do
gual seja é feito por meio de controladores de
vélvulas, os quais permitirdo abertura e
fechamento predeterminados para o processo
de preenchimento de material dentro da
cavidade do molde, que podera ser
controlado par tempo ou curso

Tecnologia do furo Unico

O escoamento do material é central conduzida
pela agulha do bico.

= Gota de pressdo minima
= Transporte de calor aperfeicoado
= Nenhum corte na injecao

Projeto compacto

= Menos espaco

Sistema flexivel

Para uma troca rapida a varios tipos de moldes
e maquinas ha ponteiras com comprimentos
diferentes disponiveis em estoque.

= Penetracéo diferente
= Uso da mesma ponta de bico
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Sistema Tipo E (Elétrico)

Funcéo

Comparando ao bico operado por mola, o furo da injecdo do bico pode ser aberto eletricamente a qualquer
hora sem nenhuma perda de pressdo. A abertura e o fechamento do bico sdo controlados por meio
hidraulico ou pneumatico.

O sistema eficaz do corte de fluxo separa o fluxo de injecdo em um ponto predefinido determinado pelo
processo. O controle da abertura e do fechamento é integrado na unidade em um conjunto muito compacto.
A posicdo da alavanca pode ser ajustada em qualquer posi¢cdo. Pode ser manipulada igualmente pelo polo
ou pelo cabo.

Se a pressdo de injecdo excede a 300 Bar no tipo Leve ou 500 Bar no tipo Pesado, o bico abre
automaticamente (dispositivo de seguranca).
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Dados técnicos:

Tipo de Bico BIV-E
Fluxo maximo da inje¢éo para PS 1500 cm3/sec.
@ Parafuso aproximado 20-120 mm
Temperatura méxima de injecédo 400 °C
Pressdo méxima de injecédo 2500 Bar
Tipo da operagao Hidraulico, pneumatico
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Bico Tipo Leve

Bico Tipo pesado
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Tipo Leve - Caracteristicas Dimensionais
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Furo p/ termopar M8x10 no corpo D2.
Dimensobes Standard
Rl | D1 | D2 | D3 | D4 | D5 D6 D7 | L1 ]| L2 L3 L4 L5 L6 L7
15 | 3.5 | 55 65 35 | 45 | M50x3 | 81 |30 | 80 14 | 10 | 55 | 125 | 195
L8 H1 | H2 |[CH1|CH2
250 | 69 | 79 | 32 55
Dados presséo de trabalho:

Tipo de Bico BIV-EL
Maxima presséo a qual o bico fica fechado 200 Bar
Maxima contra-presséo (bico fechado) 250 Bar
Presséo de trabalho 70 Bar
Tipo da operagao Hidraulico
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Tipo Pesado - Caracteristicas Dimensionais
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Furo p/ termopar M8x10 no corpo D2.
Dimenso6es Standard
Rl | D1 | D2 | D3 | D4 | D5 D6 D7 | L1 ]| L2 L3 L4 L5 L6 L7
15 | 3.5 | 55 65 35 | 45 | M50x3 | 81 |30 | 80 14 | 10 | 55 | 145 | 195
L8 H1 | H2 |[CH1|CH2
250 | 69 | 79 | 32 55
Dados presséo de trabalho:
Tipo de Bico BIV-EP
Maxima pressao a qual o bico fica fechado 450 Bar
Maxima contra-presséo (bico fechado) 500 Bar
Presséo de trabalho 60 Bar
Tipo da operagao Hidraulico
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