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de contraccidn: Una en sentido paralelo al d_ = 28,5 mm.
flujo y otra en sentido transversal. La
prisera es mayor que la segunda, pero L2 m

diferencia es muy pequena, salvo en algunos

: y : d = Didmetro de la Pieza.
| sateriales wmuwy cristalinos cono el p
poLiétileno. drn = ‘Dialetro del macho.
= P taje d t i i .
En la tabla “Datos para La Construccidn de Ul WSS hIn v CORLFaCEL(N: Gianetral

Porcentaje de contraccion longitudinal.

Noldes de Inyveccidn®, publicada en el Boletin U2

INFORMADOR TECNICO. WNo. 33 Pag. 7., se dan
La Contraccidn en el espesor de |3 pared es

algunos valores wmuy utilizados en L2
construccidn de moldes de inyeccidn y soplado. sinisa y por lo tanto se desprecia. Ls .
Observese que existe diferencia entre 13 sedida de la cavidad es entonces @
contraccidn en el dideetro y en L3 Longitud.
dcav = 28,6 + 2 = 30,6 mm.

Ejeaplo MNo. 4. Para la tapa del ejesplo 3
deterainar la disensidn del macho y cavidad.

Calculo de La profundidad de la cavidad

h

=
"

> 1+U
Naterial a invectar & Polidtileno alta - 2)
densidad (PEHD). hc = 12 (1 + 0,015)
Ya que la sedida requerida es la interna, se hc = 12,18
calcula prinero el didmetro del macho. S ‘toma hc = 12.2 mm.
Se recomienda a los constructores de wmoldes
7 ) Q‘ hacer une evaluacidn de las contracciones en
E las piezas inyectadas vy sacar sus propias
$28 " conclusiones en cuanto a los valores de
" contraccidn vy pardmetros de trabajoy segdn Los

tiros de materipl comerciales en nuestro medio,
d =d + Uy d

m p p con el fin de tosar estas experiencias como
d = dp (1+0) punto de partida para nuevos disedos.
U =2% =0.02 B. AUSENCIA DE DISTORSIONES

=¥
u

28 ( 1+0,002)

k En  una pieza inyectads pueden aparecer J




distorsiones o alabeos que perjudican L2
calidad de la pieza. Como en el caso anterior,
hay muchos factores que inciden en esto, por

ejesplo ®

~ Tasado y forea de L3 pieza

- Variacidn del espesor en la pieza

- Factores de moldeo (presidn, tesperatura,
tiesposy etc.).

- Tipo de saterial usado en la pieza

- Atemperado del molde.

Dentro de los factores mencionados, se
analizard el concerniente al atemperado del

nolde.

EL atemperado del molde debe cumplir dos

funciones @

1. Resover el calor desde la cavidad.

2, Garantizar una distribucidn uniforne de la
teaperatura.

deben estar en

Estas dos funciones

concordancia con los requisitos siguientes :

1. Alta calidad del producto.

2. (Ciclos de soldeo cortos.

Para poder el disenador de wmoldes, conjugar
estos requisitos dentro de un buen molde debe

DISENO Y DIMENSIONES DE CANALES DE ATEMPERADO

I. REMOCION DE CALOR NO UNIFORME

s \.\*,’.’.//-\\\“ !

AN

b es grande
¢ es pequefio

d,= didmetro de canal grande

W dt
2 mm 8-10 mm
4 mm 10-12 mm
g mm 12-15 mm
g =22 =3 dt
b = Max. 3 dt

-
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Situacidn ideal Solucibn préctica con
Ancho de la pieza = ancho del canal canales taladrados
DIMENSIONES DE LOS CANALES
byGy.h(mm)| 6 8 10 | 12 14| 16 1€ 20
a(mm)| & 6 6 1215 | 20 25 30
s({mm)| & 6 7 8§ 10 | n 12

Situacién dptima
canales fresados

primero clarificar La funcidn especifica de la
pieza. Mo es lo mismo producir tapas para

envases que pinones para productos técnicos.

En
prefiere una rdpida resocidn del calor para

productos sasivos como las tapas se

tener ciclos cortos.

En piezas técnicas, se exigen tolerancias
estrechas y piezas exentas de tensiones vy
distorsiones; por lo tanto, el atemperado debe
ser lento y por consiguiente los ciclos de
enfriamiento largos.

Sistesasde enfriasiento en los soldes

En La practica es comdn que los canales de
enfrianiento se cologquen despuds de que el
de tal nanera,

solde ha sido construido, que

Los canales se ubican sdlo donde haya espacio

Figura 1,5 /12

disponible. Un buen wmolde requiere que el

disenador ubique el atemperado desde el

principio, adn antes de disenar la expulsida
de la pieza.
En general, en los moldes de enfriamiento se

hace:

3. En las placas.
b. En los postizos ¢ machos, cavidades;
insertos.

a. Atesperado de placas

En cavidades que son mecanizadas direclasente
en placasy, lo ideal es que el canal de
ateaperado tenga un ancho (b¢ ) igual al anche
del producto tba). En la practica esto es
posible sdlo en piezas pequenas, ya que el

efecto de la presidn de inyeccidn deformsa la







tubo. En piezas delgadas es posible wtilizar
agujas hipodermicas adn con la desventaja de

La obstruccidn de los agujeros.

En algunos casos por economia se emplean
placas deflectorasy pero esto produce umna
distribucidn no uniforse de la tesperatura en
el macho. Este sistesa se puede optimizar

retorciendo lis placas defectoras.

bdydm

Se eaplean machos auxiliares dentro de los
sachos principales. Este macho tiene
agujero central para L2 entrada del wedio
refrigerante y wun canal helicoidal para la

salida.
Tasbién se esplean smachos perforados com
canales que se encuentran cerca a la punta o

interconectados por canales.

5. Hachos huvecos

22

Normalmente wusados en machos para moldes de
piezas de doble pared como las tapas de

serosol. En este caso se hace el macho
dividido con una doble espiral entre las dos

paredes.

Para asegurar el enfriasiento, el espesor del
nacho debe ser minimo de 4 mn. y el espesor de
las dos paredes debe ser igual. Los extremos
del macho deben ser pegados o soldados

externasente.

En machos con espesor mayor 3 5 ma, los

censles se pueden mecanizar en un sdlo lado.

Adends de la explicacidn de las normas

anteriores, para ogarantizar un adecuado

atesperado debe tenerse presente que (2

oxidacidn reduce |3 transferencia de calor.
EL  flujo

disainuir la transferencia de calor, por

Laminar también contribuye @

lo cual debe garantizarce turbulencia.

En casos de secciones de flujo grandes, la
velocidad requerida debe conseguirse con el
uso de deflectores v otros medios.

Finalmente, tener en cuenta el tipo de
naterial y los pardnetros de moldeo que serdn
el conplesento del molde en L2 obtencidn de

de calidad con wuna productividad

piezas
razonzble.
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