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Mini Injetora de Plastico - Dosagem Elétrica.

1. O Processo de Micro Injecdo de Moldagem para Fabricagdo de componentes poliméricos

Introducao:
Nos ultimos anos, ha uma demanda crescente por pequenas pecas de microescala e isso a
tendéncia para a miniaturizagdo torna as tecnologias do sistema micro de crescente importancia.

As capacidades do processo de microfabricacdo devem se expandir para abranger uma gama
mais ampla de materiais e formas geométricas, definindo processos e cadeias de processos
relacionados que podem satisfazer a requisitos funcionais e técnicos especificos dos novos
produtos multi-materiais emergentes e assegurar a compatibilidade de materiais e tecnologias
de processamento.

Micro-moldagem por injecao:

Para produzir componentes muito pequenos no processo de moldagem por injecdo requer a
maxima preciséo e precisdo possiveis.

Do material e da maquina ao molde, tudo deve ser simplificado para este objetivo.

Especialmente no campo da miniaturizacdo, muitos desenvolvimentos interessantes estédo
ganhando terreno.

Seja conectores minimos para uso em engenharia automotiva, retentores de rolamento de
esferas para uso em nano-mecéanica ou micro pipetas em tecnologia médica ou biotecnologia.
Para produzir itens tdo minimos.

A Técnica.
O nucleo do processamento do plastico, Plastificacdo (Dosagem) e Injecdo sé@o separadas
para uma qualidade de fusédo elevada e uma elevada dindmica.

A separacdo da plastificacéo e da injecdo permite uma qualidade de fusdo extraordinariamente
elevada.

A plastificacéo é feita por um motor elétrico com elevado torque de acionamento.

O processo de injegdo ocorre usando um cilindro pneumatico ou hidraulico. Isto garante o tempo
de resposta mais curto possivel e atinge velocidades de até 500 mm/seg.

Os émbolos garantem um volume de inje¢do consistente, alcancando, assim, as mais baixas
tolerancias de peso de injecéo.

Estado disponiveis trés diametros de émbolo para cada injetor, e um didmetros de parafuso.

O parafuso é usado exclusivamente para transporte e plastificacao de material e tem um didmetro
de 18 mm. é equipado com uma valvula de retencdo e opera de acordo com o principio do
parafuso / pistéo.

Este permite que os pesos de tiro menores sejam alcancados com grande preciséo.
Preparacdo homogénea de material a perfeita interagéo dos dois parafusos.

Alimenta continuamente a massa fundida do material entrada na ponta do parafuso de injecédo
uma maneira controlada por pressao.

Isso garante conformidade com o principio do primeiro a entrar, primeiro a sair com todos os
plasticos comuns.

Uma fusdo homogénea, recentemente administrada é sempre disponivel para cada ciclo.
O tempo minimo de permanéncia do material, que evita danos térmicos, garante alta qualidade
de processamento.
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O curso do pistdo é um criterio importante que é relevante a qualidade.

Um tempo mais longo € uma vantagem para um melhor potencial de controle durante a injecao
é relevante entre outras coisas para pecas moldadas de espessura ou moldes de cavidades
multiplas.

o Injetor EngeCAD oferece um curso extremamente longo (6D em vez de 4D) porque a qualidade
do derretimento ndo depende da eficiéncia do curso.

Se vocé compara-lo com uma unidade de injec8es tradicional, o mini injetor EngeCAD oferece
aproximadamente 30% mais de volume de injecdo com um didmetro parecido.

Isso economiza dinheiro na aquisicdo de equipamentos e amplia consideravelmente o escopo
da aplicacao.

Os Injetores EngeCAD estao disponiveis em configuracéo horizontal e vertical.
Podem ter sua montagem fixa frontal, fixacao frontal ou lateral com escosto do bico hidraulico.

Varios acessorios também estdo disponiveis ou podem ser adaptados, para personalizar cada
injetor para as necessidades do cliente.

Funciona com uma ampla gama de tipos de materiais inclui PP, PS, PE, ABS, PA, POLYESTER,
PEEK, TPE, para PC, POM, PBT, PPS, PPO, LCP, LSR, termo borracha.

Seu dimensional compacto permite uma facil ado¢éo dentro do layout de fabrica existente.

Com duas colunas diagonal para pecas técnicas de preciséo.

Maguina pequena, alto rendimento com baixo investimento: H-04P e uma das melhores op¢des
de sua entrada bem-sucedida no mundo da moldagem por injecdo, com dosagem elétrica se
destaca pela rapidez e preciséo, € uma grande aquisi¢cao que se paga rapidamente gracas a seu
atrativo preco de compra.

Seja especialmente para pec¢as delicadas ou complexas, sejam pecas para sistemas 6pticos ou
micropecgas: a injetora H-P04P fornece qualidade que atende as mais elevadas exigéncias. Com
sua unidade de injecdo com dosagem elétrica, e area do molde com duas colunas em diagonal
possibilitando o uso de moldes de maior tamanho, para a producdo de pecas pequenas técnicas,
seja conectores minimos para uso em engenharia automotiva, retentores de rolamento de
esferas para uso em nano-mecanica ou micropipetas em tecnologia médica ou biotecnologia.
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Mini Injetora de Plastico, Dosagem Elétrica H-04P
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Dimensdes Principais H-04P.
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Esquema de Placas.
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Caracteristicas. Técnicas.

Min mold diameter racommmended

Caracteristicas Técnicas Unidade MINI H-04P
lobslileat o E_u_rorr_1ap cms3/ton. 120/6
Euromap classification
Dlametr(_) do parafuso injetor mm 22 o5 28
Screw diameter
Volume de inje¢ao calculado cm? 53 68 86
Calculated shot volume
Relagaq comprimento diametro do pistao L/D 6.4 5.5 5
L/D Ratio
Velocidade de injecao cms 31 40 50
Screw speed
V.elomd.ad.e Ilpear de |r?je(;ao mm/s 83 83 83
Linear injection velocity
Capacidade de plastificacdo PS
Plastification capacity PS g/s st 40 50
Presséo sobre o m.aterlal bar 2512 1945 1551
Pressure on material
Torque QO motor hidréaulico Nm 30 30 30
Hydraulic motor torque
Velocidade darosca RPM 175 175 175
Screw speed
Curso do arraste
. mm 80
Carriage stroke
Zonas de aquecimento + bico
) n 3+1
Heatings zone + nozzle
Poténcia t_otal de aguecimento KW 1,55
Total heating power
Forca de fechamento
. ton. 5
Clamping force
Altura min./max. de molde
Min./max. Mold height mm )
Curso de abertura
Moving plate stroke mm 150
D|mensqes das placas mm 255x200
Platen size
Passagem entre colgnas hor./vert. mm 160x110
Clearance between tie bar
Diametro das colunas - 30
Tie bar diameter
Fgrga} do extrator central ton 3,35
Ejection force
Curso do extrator hidraulico central
p mm 30
Ejector strok
Ciclo em vazio (max.Euromap
S
Dry cycle (max. Euromap)
Presséo hidraulica de trabalho
— bar 190
Hydraulic circuit pressure
Volume do tanque de 6leo
. . L 70
Oil capacity
Volume H20 a 25 C para resfriamento do dleo mfh
H20 requirement (25C) for oil cooling
Poténcia do motor elétrico
. Ccv
Electric motor power
Dimensdes (compxlargxalt) aprox
Approximate dimensions (lenghxheightxwidth) mm e
Peso br'uto aprommadg Kg 570
Approximate gross weigth
Peso méaximo do molde na placa mével recomendado K
Max.mold weigth on moving platen 9
Peso méaximo do molde recomendado K
Max mold weigth recommended 9
Diametro minimo do molde recomendado
mm 140
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