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Figura : Tiespo de PreparaciOn en FunciOn del 

Tama6o de la Maquina. 
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MOLDES DE INYECCION 

PARA PLASTICOS 

PARTE VIII. CORRECTA UTILIZACION Y MANTENIMIENTO 

DE LOS MOLDES DE INYECCION 

Por : Ing. Antonio Bohorquez 

fabrica se realizan 10 cambios por nes, se tiene 

un tiempo de parada de 30 horas/nes, lo que equi-

vale al 5Z del tiemno total de produccift en el 

caso de 3 turnos (600 hrsimesi. 

75Z en dos turnos (400 hrs/mes) 6 el 15Z en un 

turno (200 hrs/ses). 

La preparacion de una mtguina de inyeccidn exige 

las siguientes operaciones 

1. DESMONTAJE DEL MOLDE DE LA PRODUCCION 

PRECEDERTE 

a. Tratamiento de la superficie del molde con 

un producto de proteccion contra is 

corrosion. 

b. Desconexion de tuberias de enfriasiento, 

atesperado y acre a presion. 

c. Desconexift de tuberias y de .as conexio-

nes hidraulicas y eL6ctricas. 

(Ej : Extractores de machos). 

d. Desacople del expulsor hidraulico. 

e. CoLocacift del dispositivo de transporte. 

f. Dessonte del 

2. 	MONTAJE DEL MOLDE PARA EL NUEVO PEDIDO 

Una de las posibilidades para incrementar la 

III

produccOn de una maguina de inyeccidn reside en 

la reducciOn del tiempo de preparaci6n, cuando se 

cambia de solde. 

En La figura siguiente se representa el tempo 

necesario para la preparacidn de un molde incluzdo 

el arranque de la maquina. 

Se siguen en orden inverso al anterior, Pero 

se necesitan operaciones adicionales 

Ejemplo 
a. Ajuste de la altura de sontaje del solde. 

Para una maguina de 20 Tons., el cambio de un 

solde normal es aproximadamente 3 horas. Si en La 
	

b. Ajuste de La carrera de expulsift. 
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3. ARRAHOUE DE LA HANNA 
	

lejos de la humedad y de lugares 

peligrosos en la Planta. 
A. Ajuste de las tesperaturas del cilindro. 

c. Revisidn de los lades, siquiera con dos 
b. Ajuste de los recorridos (dosificacidn, 
	

dias de anticipacidn, para confirmar el 
postpresidn, etc.). 
	

funcionasiento de elementos de calefaccitin 

termopares, 	estanqueidad del sistema 
c. Ajuste de Los limos. 

	

	 de atemperado, sistemas de desenrosque, 

expulsores, etc. 
d. Ajuste de las velocidades. 

e. Ajuste de Las presiones. 
	 PROGRAMACION DE LAS MAMAS 

El arranque de la sOquina se realiza con velocidad 

reducida para evitar dailos en el wide. Una vez 

comprobadas todas las tunciones del molde y de la 
mOquinal  se d6 via Libre a La produccion. 

Se aconseja disenar el molde para trabajarlo 

siempre en La sisla saquina. Llevar 
controles de producciOn, preveer el consul° 

de material para cada orden, registrar las 
averias del molde durante la producciOn. 

• 
HEDIDAS DE ORGAMIZACIOH 

Tener en cuenta la posibilidad de falla del 

Para optimizar esta etapa de montaje y tener un 
	 molde, alistando un molde extra. 

buen cuidado y mantenimiento de los soldes se 
aconsejan las siguientes normal : 
	

3. 	MANTEHIMIENTO DE MOLDES 

i. 	ALHACERAMIENTO Y EHTREGA DE LOS MOLDES 
	

Despues de dessontar el lade se realizan Las 

siguientes operaciones 

A pesar de que los moldes constituyen un gran 

capital para el procesador, en nuestro medic 

se le da poca o nula importancia at almacen 

de moldes. El almacen de moldes debe 
encargarse de : 

a. Eliminacidn de los restos de material 

en la cavidad del molde v en el sistema de 

inyeccidn. 

b. Revision del contorno de cavidades. 

a. Llevar un registro de cada molde, asignan-

do un cOdigo de identificacidn de cada 
uno. 	Este registro lieva aden4s datos 
sobre : 

c. Control deL funcionamiento de las partes 

doylies (corregeras y mordazas) v lubrica-

ciOn de las superficies de deslizauiento. 

-Especificaciones del material a procesar. 
	 d. Limpieza de Los canales de atemperado. 

-Paraletros de control del ciclo de la 
	 e. Limpieza de Las cavidades y protecciOn con 

inyectora. 
	 productos antioxidantes. 

-Control de La vida Otil (Cantidad de 
	

f. Control del desgaste de la cavidad del 

piezas). 
	 molde. 

-Control de fallas y eantenimiento 
	

4. ESTANDIRAZACIN DEL MONTAJE DE MOLDES 
efectuado. 

Se debe procurar que Los moldes tengam 
-Eleeentos de montaje necesarios. 	 medidas de acoplauiento con las ehquinas de 

inyecciOn uniformes 

b. Asignar un sitio nuserado para eL wide, 
	

Se debe estandarizar : 
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• 

-Placas de montaje. 

-Anillos de centraje. 

-Acople del expulsor hidriulico. 

-Bridas y tornillos de asarre. 

-Acoples ripidos para el sistesa de atespe-
rado. 

-Radios de las boquillas. 

Cada solde debe constituir una unidad cosple-
ta, sin eletentos coapartidos con otros sol - 
des y que se prestan para realizar un postaje. 
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