
Para seleccionar la m6quina adecuada o el nemero 

de cavidades Otis° se debe conocer el peso o 

volumen del producto inyectado y compararlo con el 

de la maquina. 

Pm  

P 

n 	= Nemero de cavidades del molde. 

V M 	= Volumen maxim° de inyecciOn de la 

maquina (centimetros ciibicos) 

VM  

V 
P 

n= 

A menudo se utilizan tecnicas de cronado duro, el 

tratamiento se ileva a cabo con un niquelado sin 

corriente o a base de cromo duro propiamente 

dicho, formando capas de 0.05 ma. de espesor y 

puliendose a continuacidn. 

Por ultimo citaremos el resultado experimental del 

exceso de lubricante. 

Un exceso de lubricante ocasiona la formacidin de 

arrugas, debido a demasiado resbalamiento del 

material, (poco agarre entre blanco y prensa-

chapa). 

La experiencia desuestra que Para lograr la lb:ilia 

embutibilidad se debe lubricar solo el lado del 

blanco en contacto con la matriz, (lado del punzdn 

seco). 	En desarrollos grandes lubricar solo la 

parte correspondiente a la brida. 

Para mayor ilustraciOn sobre este terra, pueden 

consultar el Centro de DocusentaciOn ASTIN, donde 

existe amplia informacidn al respecto 
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V p 	= Volusen del saterial de la plea 

inyectada mos sazarotas (cm 3) 

Pm  = Peso shim de inyeccidn de 	la 

p 
p 

'Anna (grasps). 

= Peso de la pieza y sazarota (graso). 

al del peso especifico del material, sino que son 

tondos por recomendaciOn de los fabricantes de 

inyectoras. 

En la siguiente tabla se dan los factores de 

conversion del voluilen teOrico al peso de 

inyecciOn para los sateriales las colunes. 

Observe que este valor no corresponde exactaaente 

TABLA 

FACTOR DE tIULTIPLICACION PARA CONVERTIR EL VOLUMEN 

TEORICO EN PESO DE INYECCION (grills) 

MATERIAL FACTOR PESO ESPECIFICO 

a 23 	C. 

PS 0,91 1,04 	- 	1,09 

ABS 0,88 1,01 	1,04 

SAN 0,88 1,17 	1,20 

SB 0,90 1,1 

CA 1,02 1,26 	- 	1,32 

CAB 0,97 1,16 	- 	1,21 

PA 0,91 1,12 	- 	1,15 

PC 0,97 1,20 

PELD 0,71 0,91 	- 	0,935 

PMMA 0,94 1,17 	- 	1,20 

POM 1,15 1,425 

PP 0,73 0,9 	- 	0,91 

PVC rigida 1,12 1,32 	- 	1,54 

PVC flexible 1,02 1,18 	- 	1,35 

Tosado de : 

CATALOGO DE MAOUINAS IHIECTORAS BATTENFELD 

FERBATE S.A. Brasil. 



a) na = 74 _ 14 cavidades 

b) nb = 96 = 19 cavidades 
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Ejesplo 
C. FORMA Y DIMENSIONES DEL ARTICULO 

Para el molde del Ejemplo 3, (ver Boletin No.33) 

seleccionar la capacidad adecuada de la niquina 

de 50 tons. Si el catalogo nuestra que con un 

diametro de 35 se. el volumen de inyeccidn shxino 

es de 101 centimetros cdbicos y con diasetro de 40 

milisetros, el volueen es de 132 centisetros 

caicos. 

Las tapas son de Polipropileno (PP) y cada una 

pesa 5 gramos. 

Cantidad de inyeccidn en gramos 

a) para el tornillo de 35 es : 

P = 101 x 0,73 = 74 grans. 

b) para el tornillo de 40 nn : 

P = 132 x 0,73 = 96 gramos. 

Nonero 'axis° de cavidades teorico 

Estas caracterlsticas pueden detercinar de 

entrada el tug° del eolde y el ndeero de 

cavidades, ya que se puede dar el caso de 

piezas de bajo peso y reducida area proyectada 

que requieren moldes de grander disensiones, 

los cuales al estar en produccidn reflejan una 

sub-utilizacidn de la maquina en cuanto a 

fuerza de cierre y cantidad de inyeccidn. Se 

recomienda entonces tener en cuenta la distancia 

entre barras, el tatairlo de las placas y la 

position de los agujeros de asarre 	em las 

placas de la inyectora para espezar a • 
considerar el dis6o a efectuar. 

CONCLUSION : 	 Ejemplo 

La maquina es apta con cualquiera de los dos 

tornillos para inyectar el 'tilde de 12 cavidades, 

pero se prefiere la de 40ma de diametro, ya que 

puede representar un ahorro de tiempo durante la 

carrera de dosificacien, cosparado con el tornillo 

de 35 is. 

Se requiere inyectar un espaque de diaretro 

exterior 300 is. y con el perfil sostrado en la 

figura. Determinar el equipo adecuado. La 

cantidad sensual es de 20.000 unidades. El 

saterial a inyectar es PA. 
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CALCULO DE LA FUERZA 

L3 	= 	77' D 	= 

8 

L = 30 + 150 

DE CIERRE TEORICA: 

r X 300 
- 118 

mill 

sultiplicarse por el factor 	1,4. 

Fe = HAIN 

Fe = 225 x 1,4 x 70,56 

Fe 	22 toneladas 

8 

+ 118 = 228 

0 	 0 
A = 

1/  
( 302  - 28,e) = 70,56 cm- 

4 

De la tabla No.2 se tient: 

41) 	lVer Boletin No.33). 

Pi = 225 Kg. 

Comercialpente una maquina de 25 o 30 toneladas 

tiene una distancia entre barras de 254 sit, ya que 

la pieta tiene 300 as de diametro se supone que el 

molde tendra unos 350 o 400 es., por lo tanto se 

debe buscar una aaquina de sayor distancia entre 

barras. 

Una saquina adecuada serla de 50 tons. en 

Para PA este valor debe 	 adelante. 
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INFORMACION  TECNICA  A  DISPOSICION   DE LOS USUARIO S 

METALMECANICA  

BETANZOS, F. JAVIER 	 austenIticos. 

'Comportamiento de los aceros inoxidables en la 

conformation 	en 	frio. 	Influencia 	de 	su 	BRUNNER, MAX 

composition y sicroestructura". DEFORMACION 

METALICA, Barcelona, 12 (121) : 63 - 75, 	Octubre, 

1986. it. 

C6digo : 01908 Idiosa : Espagol 	Valor : S130.00 

Se cosentan las peculiaridades de los procesos de 

conformacidn en fro de alaubrones, alambres y 

varillas de acero inoxidable, con especial 

referencia a los probleaas de lubricatiOn y a los 

derivados del elevado indite de endurecimiento por 

deformation que presentan los aceros inoxidables 

*Tratamiento termico con gas de proteccidn". 

DEFORMACION METALICA, Barcelona, 13, (124) : 76-

79, Enero 1987. 

Nig° : 01910 'dim : Espanol Valor : $40.00 

Se describen las bases fundamentales para el 

tratamiento Wilk° de acero asi coop los 

tratamientos mAs usuales. 	Con una instalacidn 

adecuada de gas de proteccidn se puede efectuar la 

mayoria de los tratamientos en forma rational y de 

sanera que las pie/as tratadas tengan un aspect° 
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