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PLASTICOS E/OU FORMAS PREVIAS DE PLASTICO POR MEIO DE
UMA MAQUINA DE MOLDAGEM POR INJEGAO E DISPOSITIVO DE
PRQDUQAO DE RECIPIENTES PLASTICOS E/OU FORMAS
PREVIAS DE PLASTICO. A presente invengdo compreende um
método de producdo de recipientes plasticos e/ou formas prévias de
plastico por meio de uma maquina de moldagem por injegcdo, que
compreende as etapas de: fornecimento de reciclado plastico e
aquecimento do material de plastico novo utilizando pelo menos uma
parte do calor contido no reciclado de plastico aquecido.
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METODO DE PRODUGCAO DE RECIPIENTES PLASTICOS E/OU
FORMAS PREVIAS DE PLASTICO POR MEIO DE UMA MAQUINA DE
MOLDAGEM POR INJECﬁO E DISPOSITIVO DE PRODUCAO DE RECIPIENTES
PLASTICOS E/OU FORMAS PREVIAS DE PLASTICO

A presente invengdo refere-se a um método de
produgdo de recipientes plasticos e/ou formas prévias de
plastico por meio de uma maquina de moldagem por injegdo.

Recipientes pléasticos, tais como garrafas de
plastico, sdo frequentemente utilizados como recipientes de
produtos fluidos, tais como bebidas. A produgdo de
recipientes plasticos pode ocorrer diretamente em uma magquina
de moldagem por injeg¢do utilizando um material pléastico
termopléastico. Um outro método conhecido de produgdo de
recipientes plasticos compreende, em primeiro lugar, uma
producdo de formas prévias de plastico em uma magquina de
moldagem por injegdo. Essas formas prévias de plastico sdo
formadas em seguida nos recipientes plasticos desejados em
uma maquina de moldagem por sopro. Com este propdsito, as
formas prévias de plastico sdo condicionadas termicamente e
formadas em seguida como recipientes nos chamados moldes de
SOPro ao serem expostos a ar pressurizado.

Para a produgdo dos recipientes e/ou das formas
prévias na maguina de moldagem por injegdo, frequentemente
n3o apenas granulado plastico novo é utilizado, mas também
material pléstico reciclado, o chamado reciclado plastico. O
reciclado plastico pode ser obtido, por exemplo, a partir de
recipientes pléasticos ja utilizados, que tenham sido
fornecidos para reciclagem pelos cohsumidores. No processo, €&
necessario fragmentar os recipientes velhos, 1liberar os
flocos ©plasticos obtidos desta forma de poluigles e
descontamina-los.

Uma desvantagem dos métodos conhecidos & o fato

de que, em ambos, o processo de reciclagem e o processo de
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produgdo, muitas etapas de método necessitam ser realizadas
em altas temperaturas e, portanto, necessitam de aguecimento
consumidor de energia do material plastico.

E, portanto, um objetivo da presente invengdo
fornecer um método com uso mais eficiente de energia de
produgdo de recipientes pléasticos e/ou formas prévias de
plastico. Este objetivo & atingido por meio de um método de
acordo com a reivindicagdo 1.

O método de acordo com a presente invengdo de
produgdo de recipientes plasticos e/ou formas prévias de
plastico por meio de uma maquina de moldagem por injegdo
compreende as etapas de:

- fornecimento de pléastico reciclado e material
de pléastico novo;

- aquecimento do reciclado plastico; e

- aquecimento do material de plastico novo,
utilizando pelo menos uma parte do calor contido no reciclado
plastico aquecido.

Como, para o agquecimento do material de plastico
novo, pelo menos uma parte do calor contido no pléastico
reciclado aquecido é utilizada, pode ser fornecido um método
com uso mais eficiente de energia de produgdo de recipientes
plasticos e/ou formas prévias de plastico. Particularmente,
desta forma, o calor do processo de reciclagem pode ser
utilizado para aquecimento do material de pléastico novo.

Em outras palavras, pelo menos uma parte do calor
do reciclado pléastico aquecido pode ser desviada e fornecida
para o material de pléastico novo.

Os recipientes plasticos a serem produzidos podem
compreender especcificamente um plastico termoplastico, tal
como PET (tereftalato de polietileno).

O recipiente plastico pode ser particularmente

uma garrafa plastica, tal como uma garrafa de PET. Pode ser
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projetada uma forma prévia de plastico, de forma que possa
ser moldada em um recipiente plastico, tal como uma garrafa
plastica, em um processo de moldagem por sopro por meio da
aplicag¢do de ar pressurizado em um molde por sopro. Além da
aplicagdo de ar pressurizado, um estiramento que forma a
forma prévia pode também ser realizado no molde de sopro
utilizando uma vara de estiramento.

Como reciclado pléastico, pode-se compreender
particularmente no presente pedido um material plastico
reciclado. Particularmente, o reciclado plastico pode ser
feito de recipientes plasticos reciclados, gque tenham sido
fornecidos para reciclagem pelos consumidores. Com este
propdésito, as garrafas recicladas podem ser fragmentadas em
primeiro lugar. Desta forma, podem ser formados os chamados
flocos de plastico, ou seja, pedagos de plastico grandes de 5
a 20 mm. Esses flocos de plastico podem ser sucessivamente
liberados de contaminantes e limpos.

Em outras palavras, o fornecimento do reciclado
plastico pode compreender uma fragmentagdo de recipientes
plasticos reciclados em flocos de pléastico.

Como material pléastico novo, pode ser
particularmente compreendido no presente material plastico
que ndo foi obtido em um processo de reciclagem de
récipientes plasticos reciclados. O material plastico novo
pode ser disponivel, por exemplo, na forma de granulado
pléastico.

O aquecimento do reciclado pléastico pode ser
particularmente uma parte do método de reciclagem.

O reciclado plastico pode ser aquecido até uma
temperatura que repouse acima da temperatura necessaria para
inserg¢do e/ou processamento na maquina de moldagem por
inje¢do, em que pelo menos uma parte do calor gue repousa

acima da temperatura necessaria para inserc¢do e/ou
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processamento na maquina de moldagem por injegdo & utilizada
para aquecimento do material de plastico novo.

A temperatura necessiria para insergdo e/ou
processamento na maquina de moldagem por injegdo pode ser de
140 °C a 180 °C, particularmente 160 °C.

O reciclado plastico pode ser aquecido de tal
forma que o reciclado pléastico seja descontaminado ao menos
parcialmente pelo agquecimento. Com este propdsito, o
reciclado pléastico pode ser particularmente agquecido até
temperaturas acima da temperatura necessaria para insergdo
e/ou processamento na maquina de moldagem por injegdo,
particularmente acima de 180 ©°C. Em outras palavras, ©O
‘aquecimento do reciclado pléstico pode corresponder a uma
descontaminacdo do reciclado plastico, particularmente sob
temperaturas acima de 180 °C.

O aquecimento do reciclado plastico pode também
compreender Policondensagdo em Estado Sdélido (SSP) em
temperaturas acima de 180 °C, em que, como Policondensagdo em
Estado S6lido, pode-se também compreender um aumento do valor
IV (viscosidade intrinseca).

O termo “Descontaminagao” pode ser
particularmente compreendida, no presente pedido, como
remocdo de impurezas e/ou substdncias indesejaveis do
reciclado pléastico. Em outras palavras, os contaminantes
deverdo ser removidos do reciclado pléastico.

O material de pléastico novo pode ser aquecido a
uma temperatura de 140 °C a 180 °C, particularmente a 160 °C.
Desta forma, por um lado, pode-se atingir secagem do material
de pléastico novo e, por outro lado, o material de pléastico
novo pode ser trazido para uma temperatura necessdria para
insercdo e/ou processamento na maquina de moldagem por
injegdo.

O aquecimento do material de plastico novo pode
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compreender particularmente:

- movimentag¢do de um meio de transporte de calor
através do reciclado plastico aquecido para aquecer o meio de
transporte de calor; e

- movimentag¢do do meio de transporte de calor
aquecido através do material de plastico novo.

Desta forma, o calor pode ser transportado do
reciclado plastico agquecido para o material de plastico novo
de forma simples.

Os meios de transporte de calor podem compreender
particularmente ar seco e/ou gds inerte ou podem ser ar seco
e/ou gas inerte.

O gds 1inerte pode ser ou compreender, por
exemplo, nitrogénio e/ou um géds raro, tal como hélio.

O meio de transporte de calor pode ser movido
através do reciclado pléastico aquecido e/ou do material de
pléstico novo direta e/ou indiretamente. Em outras palavras,
o meio de transporte de calor pode entrar em contato com o
reciclado pléastico aquecido e/ou o material de plastico novo
diretamente. Desta forma, pode-se atingir troca direta de
calor entre o reciclado plastico aquecido e/ou o material
plastico novo e o meio de transporte de calor.

Alternativa ou adicionalmente, o meio de
transporte de calor pode ser movido através do reciclado
plastico aquecido e/ou do material de pléastico novo
indiretamente. Em outras palavras, o meio de transporte de
calor pode ser movido através do reciclado pléstico aquecido
e/ou do material plastico novo separado do reciclado plastico
aquecido e/ou do material de plastico novo, por exemplo, em
um duto. '

Desta forma, pode-se evitar contato direto entre
o reciclado plastico aquecido e/ou o material de plastico

novo e o meio de transporte de calor. Neste caso, a area na
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plastico, que compreende:

- uma magquina de moldagem por injeg¢do para moldar
por injeg¢do os recipientes plasticos e/ou formas prévias de
plastico;

- um dispositivo de agquecimento para aquecer
reciclado pléastico; e

- um dispositivo de aquecimento para aquecer
material de plastico novo;

em que o dispositivo é projetado e/ou configurado
de tal forma que pelo menos uma parte do calor contido no
reciclado plastico aquecido seja utilizada para aquecer o
material de plastico novo.

Por meio desse dispositivo, €& possivel utilizar
calor do processo de reciclagem para agquecer o material de
plastico novo.

O dispositivo pode ser particularmente projetado
para realizar um método descrito acima. O reciclado plastico,
o material de plastico novo, os recipientes plasticos e/ou as
formas prévias de plastico podem exibir particularmente uma
ou mais das caracteristicas mencionadas acima.

O dispositivo pode compreender particularmente um
dispositivo de transporte de um meio de transporte de calor,
que é configurado de tal forma que o meio de transporte de
calor possa ser movido através do reciclado pléstico aquecido
para agquecer o meio de transporte de calor e o meio de
transporte de calor aquecido seja movido através do material
de pléstico novo. Desta forma, pode-se realizar transporte de
calor do reciclado plastico aquecido para o material de
plastico novo.

O dispositivo pode compreender adicionalmente um
recipiente ou reservatdrio de reciclado pléastico aquecido e
um recipiente ou reservatdrio de material de plastico novo,

em que os recipientes s8o conectados ao menos parcialmente
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por uma parede permedvel ao calor. O recipiente do reciclado
pléstico aquecido, o recipiente do material de plastico novo
e/ou a parede permedvel ao calor podem exibir uma ou mais das
caracteristicas mencionadas acima.

Particularmente, o recipiente do material de
pladstico novo pode ser disposto, ao menos parcialmente, no
interior do recipiente do reciclado plastico aquecido.

O dispositivo pode ser particularmente uma
maquina de bloco que compreende uma instalagdo de reciclagem
e uma maquina de moldagem por injegdo.

Caracteristicas e vantagens adicionais da
presente invengdo serdo descritas a seguir utilizando as
figuras de exemplos. Elas exibem:

Figura 1: ilustragdo de um exemplo de método
de producdo de recipientes plasticos e/ou formas prévias de
pléastico; e

Figura 2: ilustracdio de um exemplo adicional
de método de producdo de recipientes plasticos e/ou formas
prévias de plastico.

E necessario, no processo de reciclagem de
plastico, descontaminar o reciclado pléstico obtido de
recipientes plasticos usados ou reduzir as cadeias
moleculares (Policondensag¢do em Estado S&élido, SSP), ambos em
altas temperaturas, particularmente mais de 180 °C. Estas
temperaturas encontram-se normalmente acima do nivel
necessario para inserg¢do na maquina de moldagem por injegdo
ou processamento na magquina de moldagem por injegao.

A Figura 1 ilustra um exemplo de método de
produgdo de recipientes pléasticos e/ou formas prévias de
plastico por meio de uma maquina de moldagem por injegdo. A
madquina de moldagem por injegdo ndoc é€ exibida na Figura 1.

Para a producdo dos recipientes plasticos e/ou

formas prévias de plastico, utiliza-se, por um lado,
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reciclado plastico e, por outro lado, material de pléastico
novo. '

No método de reciclagem, o material pléastico
reciclado é inicialmente fragmentado em flocos. Estes sdo
limpos e aquecidos em seguida até uma temperatura de mais de
180 °C para descontaminagdo/SSP.

O material de pléastico novo normalmente é
fornecido em primeiro lugar & temperatura ambiente, ou seja,
a cerca de 20 °C. Para secagem e insergdo na maquina de
moldagem por injegdo, esse material de ©plastico novo
necessita ser aquecido. O aquecimento do material de pléastico
novo €& realizado utilizando pelo menos uma parte do calor
contido no reciclado plastico aquecido. Particularmente, o
excesso de temperatura do reciclado plastico, que é atingido
por meio da descontaminagdo do reciclado plastico, pode ser
utilizado para agquecer o material de plastico novo. Isso
apresenta adicionalmente a vantagem de que o reciclado
plastico & resfriado desta forma e, portanto, o risco de
lesdes térmicas e hidroliticas do reciclado plastico &
reduzido.

No exemplo da Figura 1, o reciclado pléastico
aquecido é fornecido em primeiro lugar em um primeiro
recipiente 1. O material de pléastico novo & fornecido em um
segundo recipiente 2 que compreende adicionalmente um funil
de secagem 3. O primeiro recipiente 1 e o segundo recipiente
2 sdo indicados neste exemplo como tubos de descida. Em
outras palavras, o reciclado pléastico aquecido €& inserido no
primeiro recipiente no topo. Na parte inferior do recipiente
1, o reciclado pléastico aquecido pode ser extraido e
fornecido para uma magquina de moldagem por injegdo.

De forma andloga, material de plastico novo pode
ser inserido no recipiente 2 a partir de cima. Na &rea do

funil de secagem 3, ele pode ser extraido e encaminhado para
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a maquina de moldagem por injegao.

A Figura 1 exibe adicionalmente um secador de ar
seco 4, que introduz em primeiro lugar ar seco como meio de
transporte de calor para o interior do primeiro recipiente 1,
no qual ele é movido para além do reciclado plastico
diretamente em contrafluxo. Desta forma, © ar seco se aquece.
O ar seco aquecido & trazido em seguida para o interior do
funil de secagem 3 e movido para acima, através do material
de pléastico novo. Desta forma, o ar seco aquecido pode
aquecer o material de plastico novo. O meio de transporte de
calor & redirecionado em seguida para o secador a ar seco 4,
por meo do qué é formado um circuito de ar seco.

Neste caso, o secador a ar seco pode ser
projetado de tal forma que controle a temperatura de entrada
do funil de secagem 3, particularmente fornecendo
adicionalmente o calor que ndo pode ser obtido do reciclado
pléstico.

Alternativa ou adicionalmente a ar seco, O meio
de transporte de calor pode compreender um gas inerte, tal
como hélio.

No exemplo exibido na Figura 1, o fluxo de massa
do reciclado pléastico e do material de pléstico novo podem
ser formados sem conexdo. Em outras palavas, o reciclado
plastico e o material de plastico novo podem ser encaminhados
separadamente para a maquina de moldagem por injegdo.

O material de plastico novo pode ser aquecido até
uma temperatura de 140 a 180 °C. Desta forma, pode-se atingir
secagem do material de pléastico novo e a temperatura pode ser
ajustada para inser¢do na maquina de moldagem por injecgdo.

Por meio de um dispositivo exibido na Figura 1,
portanto, pode-se utilizar calor do processo de reciclagem.
Ao formar-se a instalacdo de reciclagem e a maguina de

moldagem por inje¢do em um bloco, pode-se também atingir um
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efeito de logistica inferior.

A Figura 2 ilustra um exemplo adicional de método
de produgdo de recipientes plasticos e/ou formas prévias de
plastico. Como na Figura 1, sdo fornecidos um primeiro
recipiente 1 para o reciclado plastico e um segundo
recipiente 2 para o material de pléastico novo. O segundo
recipiente 2 compreende um funil de secagem 3.

Neste exemplo, o© primeiro recipiente 1 e o
segundo recipiente 2 sdo dispostos de forma concéntrica, em
que o primeiro recipiente 1 rodeia ao menos parcialmente o
segundo recipiente 2. A parede de separagdo entre o primeiro
recipiente 1 e o segundo recipiente 2, neste caso, €& uma
parede permedvel ao calor, ou seja, ela compreende um
material condutor de calor, tal como ag¢o inoxidavel. A parede
pode possuir, neste caso, cerca de 2 a 3 mm de espessura. A
condutividade de calor do material da parede permeavel ao
calor pode ser particularmente de 15 a 60 W/ (K-m). Pode-se
também conceber, entretanto, a formagdo da parede permeavel
ao calor com cobre, de tal forma que a condutividade de calor
possa também ser substancialmente mais alta com cerca de 350
W/ (m-K) .

A Figura 2 exibe adicionalmente um secador a ar
seco 4. Este conduz ar seco para o funil de secagem 3, que €&
movido através do material de plastico novo e novamente
dirigido para o secador a ar seco 4. O ar seco serve, neste
caso, para fixar um bom transporte de calor para a parede
permeavel ao calor.

E desnecessario afirmar que caracteristicas
mencionadas nas realiza¢des descritas acima ndo se restringem

a essas combina¢des especificas e também sdo possiveis em

outras combina¢des arbitrarias.
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REIVINDICACOES

1. METODO DE PRODUCﬁO DE RECIPIENTES
PLASTICOS E/OU FORMAS PREVIAS DE PLASTICO POR MEIO DE UMA
MAQUINA DE MOLDAGEM POR INJEGAO, caracterizado  por
compreender as etapas a seguir:

- fornecimento de reciclado plastico e material
de pléstico novo;

- aquecimento do reciclado plastico; e

- aquecimento do material de plastico novo,
utilizando pelo menos uma parte do calor contido no reciclado
plastico aquecido.

2. METODO, de acordo com a reivindicac¢do 1,
caracterizado em que o reciclado plastico &€ aquecido até uma
temperatura que fica acima da temperatura necessaria para
insergdo e/ou processamento na magquina de moldagem por
injegdo, em gque pelo menos uma parte do calor acima da
temperatura necessdria para insergdo e/ou processamento na
maquina de moldagem por injegdo &€ utilizada para agquecimento
do material de pléastico novo.

3. METODO, de acordo com gualquer das
reivindica¢gdes 1 ou 2, caracterizado em que o reciclado
plastico é aquecido de tal forma que o reciclado plastico
seja descontaminado ao menos parcialmente por meio do
aquecimento.

4. METODO, de acordo com qualquer das
reivindicag¢des 1 a 3, caracterizado em que o material de
plastico novo & aquecido a uma temperatura de 140 °C a 180
°C, particularmente a 160 °C.

5. METODO, de acordo com qualquer das
reivindica¢des 1 a 4, caracterizado em que o agquecimento do
material de plastico novo compreende:

- movimentacdo de um meio de transporte de calor

através do reciclado pléstico aquecido para aquecer o meio de
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transporte de calor; e

- movimentagdo do meio de transporte de calor
aquecido através do material de plastico novo.

6. METODO, de acordo com a reivindicacdo 5,
caracterizado em que o meio de transporte de calor compreende
ar seco e/ou gas inerte.

7. METODO, de acordo com qualgquer das
reivindicagles 5 ou 6, caracterizado em gue o meio de
transporte de calor & movido através do reciclado plastico

aquecido e/ou do material de plastico novo direta e/ou

indiretamente.
8. METODO, de acordo com qualgquer das
reivindicagdes 5 a 7, caracterizado em dgue o meio de

P

transporte de calor & movido através do reciclado plastico
aquecido e/ou do material de plastico novo em contrafluxo.

9. METODO, de acordo com qualquer das
reivindicagdes 1 a 8, caracterizado em que o aquecimento do
material de ©plastico novo compreende a disposigdo do
reciclado plastico aquecido e do material de pléstico novo em
dois recipientes (1, 2), que sdo conectados ao menos
parcialmente por uma parede permeavel ao calor.

10. METODO, de acordo com a reivindicacdo 9,
caracterizado em que a condutividade de calor da parede
permeavel ao calor é de pelo menos 15 W/ (K-m),
particularmente pelo menos 40 W/ (K-m).

11. METODO, de acordo com qualquer das
reivindicagdes 9 ou 10, caracterizado em que o recipiente (2)
do material de ©plastico novo €& disposto, ao menos
parcialmente, no interior do recipiente (1) do reciclado
plastico aquecido.

12. DISPOSITIVO DE PRODUCAO DE RECIPIENTES
PLASTICOS E/OU FORMAS PREVIAS DE PLASTICO, caracterizado por

compreender:
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- uma maquina de moldagem por injeg¢do para moldar
por injegdo os recipientes pléasticos e/ou formas prévias de
plastico;

- um dispositivo de agquecimento para agquecer o
reciclado pléastico; e

- um dispositivo de aquecimento para aguecer o
material de pléastico novo;

em que o dispositivo & projetado e/ou configurado
de tal forma que pelo menos uma parte do calor contido no
reciclado pléastico aquecido seja utilizada para aquecer o
material de pléstico novo.

13. DISPOSITIVO, de acordo com a
reivindicagédo 12, caracterizado em que compreende
adicionalmente um dispositivo de transporte de um meio de
transporte de calor, que é projetado de tal forma gue o meio
de transporte de calor seja movido para além do reciclado
plastico aquecido para agquecer o meio de transporte de calor
e o meio de transporte de calor aquecido seja movido através

do material de plastico novo.

14. DISPOSITIVO, de acordo com gqualgquer das
reivindicag¢des 12 ou 13, caracterizado por compreender
adicionalmente um recipiente (1) de reciclado pléastico

aquecido e um recipiente (2) de material de plastico novo, em
que os recipientes (1, 2) sao conectados ao menos
parcialmente por uma parede permedvel ao calor.

15. DISPOSITIVO, de acordo com a
reivindicacdo 14, caracterizado em gque o recipiente (2) do
material de plastico novo é disposto, ao menos parcialmente,

no interior do recipiente (1) do reciclado plastico aquecido.
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