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Com o grande consumo das garrafas de
refrigerantes fabricadas de PET (polietileno
tereftalato), essa resina se tornou atrativa
para a fabricacao de embalagens sopradas
tambem para outros mercados, a exemplo do
setor farmacéutico, cosmeético, de utilidades
domesticas, automotivo, alimenticio e

embalagens em geral.



PET teve um enorme crescimento de

mercado devido as suas propriedades,
como alta resisténcia mecanica (impacto),

0

resisténcia quimica e excelente barreira para
gases e odores, mas principalmente pelo menor l I
peso, quando comparado as embalagens feitas
de vidro e de metal. Nao podemos deixar de citar Y
a alta transparéncia, que € a propriedade de J.., _L}" : "?;.,"f :

L . « 2 ' )‘ ;
grande admiracao por parte dos consumidores, e g K

principalmente na area de cosmeéticos.

Todas essas propriedades tornaram o PET uma resina economicamente interessante no
mercado global de embalagens.
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om isso, novas tecnologias e equipamentos para sopro de PET — conhecidos
como IBM (injection blow moulding) e ISBM (injection stretch blow moulding) —
comecaram a ter uma forte expressao na fabricacdo das embalagens sopradas.

S3ao diferentes do processo convencional de sopro, que consiste na formacao de um
parison (mangueira) de um material especifico para determinada embalagem, no qual
o molde se fecha sobre o parison, promovendo-se a introdu¢ao de ar com pressdes
estabelecidas na faixa de no maximo 10 kgf/cm? para embalagens de alto volume.

Consequentemente, o parison se expande,
dando forma ao produto conforme a cavidade
do molde.
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e voce tiver interesse em saber mais sobre os cabecotes de sopro

convencional, a formacgao do parison e mais peculiaridades sobre

esse processo, a Escola LF também desenvolveu um e-book com
conteudos técnicos sobre este assunto.

Clique agui e acesse este material.
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ao podemos deixar de citar que os processos IBM e ISBM, se tornaram muito
promissores nao so pelos fatores ja comentados, mas também pelo fato de nao

gerarem residuos e retrabalhos como se da no sopro convencional (no caso de
frascos, rebarbas do gargalo, fundo

e, dependendo do modelo do frasco,
rebarbas também na alga).

Esses residuos terdo de ser moidos,
etapa em que acontecem contaminacoes
por descuido ou mesmo pela falta de
conhecimento na identificacdo dos
materiais e ainda, em casos mais

extremos, deveriam ser descartados,

gerando custos adicionais de destinag&o correta influenciando Pagina 6
no custo final da embalagem.
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0 caso das técnicas IBM e ISBM, ambas necessitam da formacao de pré-formas,
porque a resina PET possui uma viscosidade baixa que nao permite sua utilizacao

no sopro convencional; s6 no caso do PETG (polietileno tereftalato glicol), que
possui viscosidade mais elevada, capaz de permitir a formacao do parison, isso seria
possivel porém, como apresenta custo muito elevado em relacéo ao

PET convencional, acaba nao sendo viavel o sua aplicagao. Pégina 7
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Os processos para a fabricacao de embalagens utilizando a resina PET
podem ser divididos em:

- Processo de um estagio (injecdo e sopro conjugados)

- Processo de 2 estagios consecutivos (1° estagio: injecao e 2° estagio: sopro)
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Processo de um estagio

(Injecao e sopro conjugados)



Nesse caso, a fabricacdo da pré-forma
e do frasco é realizada em uma unica

maquina.

Na primeira estagao, ocorre a injecao
da pré-forma, de acordo com o molde e
os machos que definirao os formatos e
dimensdes da mesma, sendo por isso a
fase mais importante, na qual todos os
cinco parametros basicos — pressoes,
velocidades, cursos, tempos e temperaturas devem ser ajustados finamente, para

que a pré-forma seja produzida no mais alto padrao de qualidade, garantindo assim a

continuacao do processo e a obtencao da embalagem.

Pagina 10

www.escolalf.com.br
(11) 3277-0553 / (11) 3628-3905 | WhatsApp: (11) 9 6260-2293

lfﬁémeﬂ LF



Na segunda estacao, encontraremos o molde de
sopro, com cavidades e acabamentos superficiais

definidos conforme a embalagem a ser produzida. et EE}Aciq DE
> INJEGAD

Dependendo do modelo da maquina, podemos - : —
g s e e, P LR AL
encontrar uma estacao anterior a de sopro, ¥ ST 3 N R

e ——— . —
utilizada para manter as pré-formas maleaveis em

ESTAGAO DE N I
potes de aquecimento, assim proporcionando uma | = EXTRAGAD B e

temperatura ideal para garantir um sopro perfeito.

Quando ocorre o giro da mesa, os machos contendo as pré-formas sao posicionadas
precisamente dentro do molde de sopro, onde recebem pressao do ar devidamente
programada, ocorrendo ou nao a biorientagao.
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A biorientacao se da através das hastes juntamente com o sopro, proporcionando
estiramento nas diregdes transversal e longitudinal que contribuira para a otimizacao das
propriedades ja citadas. Os requisitos para um produto biorientado dependem do tipo de
maquina utilizada, comprimento da pré-forma em relacdo ao produto final, solicitacoes
mecanicas ao produto, propriedades de barreira, entre outras caracteristicas.

Finalmente, na terceira estacao, € realizada a extragao do produto. Apos a retirada da
embalagem, o conjunto de machos aguarda o inicio da abertura dos moldes de injecao e
de sopro, para que a mesa porta-machos gire até a estacao da injecao para novamente
formar pré-formas.

Lembrando que no processo de um estagio todas a operagoes, injecao, sopro,
aquecimento da pré-forma (caso tenha) e extracao estao sendo realizadas

de forma simultanea, respeitando-se o maior tempo de Pagina 12
processo que geralmente € a injegao.
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Processo de dois estagios
consecutivos

(1° estagio: injecao e 2° estagio: sopro)



primeiro estagio consiste na inje¢cao da pré-forma por uma injetora especifica
para PET, na qual as caracteristicas técnicas da rosca sao bem definidas para
0 processamento da resina, como a taxa de compressao e a relagao L/D e,
ainda, maquinas com preé-plastificador, que agrega alta produtividade, mantendo as
caracteristicas da resina, proveniente de uma velocidade periférica adequada ao PET,
sendo armazenadas apds o processo e resfriamento.

-

R L LT T
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processo de dois estagios \

traz uma desvantagem

pelo fato de o sopro ocorrer
posteriormente, as pré-formas podem
marcar devido ao contato por choques
entres elas, de ocorréncia da extracao,
mesmo quando utilizadas mascaras ’
extratoras, e no momento do transporte = -3
das mesmas, influenciando na .-

qualidade da embalagem final. ;
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segundo estagio acontecera na empresa, para onde as pré-formas serao

transportadas e sopradas. As pré-formas entio serdo devidamente posicionadas

manualmente ou automaticamente, dependendo do tipo de maquina, em um
carrossel que passara por um forno com temperaturas adequadas ao tipo de pré-forma e
velocidade de producao.

1* ETAPA 2* ETAPA 3" ETAPA 4* ETAPA
ALIMENTAGAO FORNOD ESTIRAMENTO ESOPRO  EXTRACAD
—_— l i

h SRV twﬁ L]

¢

Depois da fase de aquecimento, as pre-formas serao introduzidas no molde e receberao

pressao de ar elevada, podendo chegar a 40 kgf/ cm?, dependendo da

embalagem, e esta dara a forma da cavidade do molde e e
posteriormente havera a extracao.
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processo IBM ou ISBM, principalmente de um estagio, exige que os preparadores

e reguladores possuam conhecimentos técnicos de injecao bem como das

técnicas de sopro, pelo fato dos dois processos estarem conjugados e serem
bastante complexos. Isso compromete as empresas na contratacao, por nao haver
quantidade suficiente de profissionais qualificados disponivel no mercado.

Poucas escolas oferecem
cursos especificos para as
particularidades técnicas no
processamento da resina e
ajuste de maquina.
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odemos afirmar que a qualidade de uma embalagem soprada deve comecar pela

perfeita confecgao da pré-forma, isenta de tensdes residuais, empenamentos,

cristalizacao, falhas, rebarbas entre outros. Caso ocorra a ma formacao da
pré-forma na injetora, teremos a obtencéao de
uma embalagem de ma qualidade ou nem
conseguiremos a formacao da mesma.

Mas isso nao quer dizer que nao serao gerados
refugos provenientes do sopro, mesmo com as

pré-formas estando perfeitas. Defeitos poderao

ocorrer caso parametros como as temperaturas
do forno e do molde, pressao de sopro, tempos
e retardos estejam fora da faixa ideal ou até

mesmo por problemas relacionados com a maquina ou com Pégina 18
o0 molde de sopro.
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e voce tiver interesse em saber mais sobre a injecao das pré-formas
PET, as peculiaridades sobre esse processo, a Escola LF também
desenvolveu um e-book com conteudos técnicos sobre este assunto.

Clique aqui e acesse este material.

E-book Gratuito
PET: A injecao das pre-formas
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Este material esta disponivel em materia escrita pelo diretor
da Escola LF Alexandre Farhan para a REVISTA PLASTICO
MODERNO edicao n°® 502 set/16.

Acesse o portal www.plastico.com.br para conferir

E expressamente proibida a cépia ou reproducdo deste e-book ou parte do contetido sem
autorizacao expressa do autor, bem como € proibido o uso deste material para quaisquer outros fins.

ESCOLA LF

L aurentino de Freitas
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