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Con el desarrollo de la formaci6n por proyectos, Ia primera promociOn de 
Tecnologos Disefiadores de Moldes para Ia TransformaciOn de Productos Plasticos, 

plasman sus experiencias adquiridas durante el proceso de aprendizaje 
en el CDT • ASTIN del SENA. 

n el desarrollo de este 
articulo, presentamos dos 
diseilos de moldes de 

inyeccion aplicado a productos 
plasticos, que como estudiantes, 
realizamos a lo largo del proceso 
formativo en Ia titulaciOn 
"TecnOlogo Disenador de Moldes 
para la Transformaci6n de 
Productos Plasticos" en el Centro 
Nacional de Desarrollo TecnolOgico 
y Asistencia Tecnica a la Industria 
(CDT •ASTIN). 

Aplicando los conceptos y criterios 
del Diseno de Moldes, conoci-
mientos adquiridos durante la 
etapa lectiva, desarrollamos estos 
proyectos con los cuales plasma-
mos el proceso de formacion y 
posteriormente seran aplicados a 
los estudiantes de la TitulaciOn 
"FabricaciOn de Moldes y 
Troqueles"del SENA esperando en 
un futuro obtener productos que 
doten las aulas y talleres de 
formaciOn de tecnologia basica 

transversal (T.B.T.). 

El primer diselio, es un prototipo de 
inyecciOn para producir una pieza 
Ilamada "Paleta deAnuncio". El tipo 
de molde es de dos placas y 
consta de dos cavidades, con una 
superficie de apertura ubicada 
entre la cavidad y el macho; la rama 
se expulsa en la misma superficie 
de apertura. 

Las medidas generales del molde 
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cavidades. 

DIFUSION 

son: 200 mm de altura y 485 mm 
de ancho x 396 mm de largo; las 
placas base o de amarre, tienen 
un area de 485mm x 396mm x 
21mm de espesor; las demas 
son de 445mm x 396mm, y los 
espesores en promedio estan 
entre un rango de 21mm a 
55mm. 

El proposito que tiene este 
molde es fabricar "Paletas de 
Anuncio" para identificar los 
cultivos en el sector agricola; ya 
que actualmente Colombia no 
cuenta con este tipo de pro-
ductos, y deben ser importados 
desde Espana, generando 
algunos inconvenientes, como 
las entregas inoportunas en 
tiempo, causando la insatis-
facciOn de los clientes, gene-
rando perdidas masivas de este 
elemento. 

PROBLEMA PLANTEADO 

Dada la necesidad de identificar 
cultivos en la industria agricola, 
se requiere desarrollar un 
producto que satisfaga esta 
carencia y resuelva el problema 
mediante la producciOn de la 

"Paleta de Anuncio". 

SOLUCIoN AL 
PROBLEMA 

Al identificar la falencia que 
actualmente se presenta en el 
sector agricola, se realize) un 
analisis de la problematica y 
se plantee) una estrategia que 
dio como resultado el diseno 
del molde de inyecciOn de la 
"Paleta de Anuncio", la cual 
garantizara la producciOn en 
los volOmenes esperados del 
producto plastic°, ofreciendo 
calidad, entregas oportunas y 
mejores precios en el merca-
do. 

FUNCIONAMIENTO DEL 
MOLDE 

El 	molde realiza su funciOn 
cuando la boquilla de la maquina 
y la boquilla del molde entran en 
contactor a partir de alli se 
genera el recorrido de la masa 
plastica hacia los canales de 
alimentation; posteriormente el 
fluido visco elastic° pasa por los 
canales de estrangulamiento, 
logrando el Ilenado en las 

Despues del enfriamiento del 
material, se genera el momento 
de apertura en el molde; es aqui 
donde el lado mewl] hace un 
desplazamiento axial y libera la 
pieza y la rama, inmediata-
mente, el sistema de expulsiOn 
es accionado para expulsar el 
producto que esta adherido a las 
cavidades. 

Esta publicaciOn Ilega a sus manos traves de 
la red de correos de 

 

SERVICIOS POSTALES NACIONALES S.A 
CORREOS DE COLOMBIA 

Consulte nuestro portafolio 
de servicios de correo y 

mensajeria especializada 

018000 111210 
Linea Gratuita 
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4. SISTEMA DE GUIADO 

Constituido por casquillos, 
columnas y manguitos de cen-
trado, los cuales contribuyen a 
posicionar y volver rigida Ia 
estructura del molde. 

5. SISTEMA DE EXPULSION 

1. Anillo de centrado 
2. Boquilla 
3. Placa de sujeciOn lado 

inyeccion 
4. Placa porta boquilla 
5. Insertos cavidad 
6. Placa porta cavidad 
7. Placa porta expulsoras 
8. Placa base de sujeciOn lado 

expulsion 
9. Varillas de expulsion 
10. Columnas guias 
11. Manguito de centrado 
12. Tornillos de amarre 
13. Barras distanciadoras. 

SISTEMAS QUE 
COMPONEN EL 
MOLDE 

Fig.2 Molde "Paleta de 
Anuncio" Vista Isornetrica 

1. SISTEMA MATRIZ 

Esta constituido por la placa 
porta cavidad y dos (2) postizos 
cavidad. La placa tiene como 
funciOn soportar los postizos de 
Ia cavidad y los insertos de Ia 
misma, que facilitan Ia forma 
geornetrica de Ia pieza, encon-
trandose de manera indepen-
diente los postizos. 

2. SISTEMA DE 
ALIMENTACION. 

Es un sistema de canal frio, 
constituido por: la boquilla, los 
canales de alimentaciOn y los 
bebederos. 

3. SISTEMA DE 
REFRIGERACION. 

Es un sistema 
en forma de ser-
pentin, que se 

encuentra ubica-
do en la placa 
porta cavidad 
donde se han 
realizado perfo- 

ra cion es 	de 
10mm de diametro. 

Las conexiones a este 
sistema de taladros se han 
efectuado con racores 
normalizados. 

Es un sistema de expulsiOn por 
varillas, que se encuentra con-
formado por dos (2) placas portas 
expulsoras y (17) diecisiete 
varillas de expulsiOn; estas 
ultimas estan distribuidas en 
forma simetrica con Ia finalidad 
de no deformar Ia pieza al 
momento de la extracciOn. 

6. SISTEMA DE AMARRE 

Constituido por tornillos y un 
anillo de centrado. 

Los tornillos estan situados 
simetricamente, produciendo un 
limite al movimiento entre los 
elementos del molde. El anillo de 
centrado, ubicado en el lado fijo 
del molde, garantiza el centrado 
del molde durante el montaje a la 
maquina. 

ACEROS UTILIZADOS 
PARA LOS DOS MOLDES 

DE INYECCION 

El material para Ia elaboraciOn 
de todas las placas es acero 
1045, el cual contiene Carbono 
(0,45), Silicio (0,3) y Manganeso 
(0,9), con estos elementos se 
pueden garantizar el aumento de 
la resistencia a la templabilidad, 
al desgaste y a la oxidaci6n del 
acero. 

Los insertos cavidades estaran 
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fabricadas en acero 	P20, 
material de alta dureza y 
resistencia at desgaste. Es un 
acero at cromo molibdeno con 
buenas propiedades para un 
pulido espejo; tambien es 
resistente a la corrosion. 

Los casquillos y columnas se 
fabricaran en 8620 acero de 
cementacion de cromo-niquel-
molibdeno, con el cual se origina 
una superficie dura; su elevada 
dureza hace que estos elemen-
tos sean resistentes at desgaste. 

SIMULACION CON EL 
SOFTWARE MOLDFLOW 

El software Moldflow es un 
simulador que nos brinda la 
posibilidad de optimizar tanto el 
diseno del molde como del 
producto. Se pueden realizar 
algunos analisis para detectar 
posibles fallas durante el 
proceso de moldeo como: 
localizacion del punto de 
inyecci6n, balanceo de canales, 
lineas de soldaduras, entre 
otros, permitiendo evaluar 
rapidamente cada detalle del 
diserio. 

Figura No. 3 
SimulaciOn del mejor punto de 

inyecciOn para la "Paleta de Anuncio" 

El segundo 
diseno, es un 
molde de 
inyecciOn 
para pro-
ducir va-
sos de 
Whiskey 

El molde 
de tres placas 

esta constituido 
por dos superficies de apertura, 
una entre la cavidad y el macho, 
y otra entre las superficies de la 
rama. Consta de dos cavidades, 
las cuales son inyectadas de 
forma central para garantizar un 
flujo plastic° balanceado. 

Las medidas generates del 
molde son: 390 mm de altura y 
496 mm de ancho x 296 mm de 
largo; el area de las placas base 
son de 496 mm x 296 mm con un 
espesor de 27 mm; las demas 
placas son de 396 mm x 246 
mm, con espesores promedio 
entre 22 mm hasta 128 mm. 

PROBLEMA PLANTEADO 

Se requiere producir vasos 
plasticos de alta calidad para 
entregarlos como "souvenir' a 
los clientes de nuestro Centro 
Nacional de Desarrollo Tecnolo-
gico y Asistencia Tecnica a la 
Industria (CDT • ASTIN). A partir 
de esta necesidad, se planteo el 
problema de disenar un molde 
de inyecciOn que pueda satisfa-
cer las necesidades del Centro. 

SOLUCION AL PROBLEMA 

La soluciOn al problema se 
resolvio mediante el desarrollo 

de un proyecto llamado "Diselio 
de un molde por inyecciOn para 
vaso de whiskey, el cual debe 
garantizar la producciOn del 
articulo plastic°, cumpliendo con 
las especificaciones y requeri-
mientos dados por el cliente en 
la ficha tecnica del producto. 

FUNCIONAMIENTO DEL 
MOLDE 

El molde tiene un sistema de 
alimentaciOn de canal frio que 
permite al material plastic° fluir 
de la maquina inyectora hacia 
las cavidades del molde. 
Despues de Ilenadas las 
cavidades, se inicia la etapa de 
enfriamiento del material donde 
la pieza debe atcanzar una 
temperatura de desmoldeo. 

Posteriormente, comienza el 
proceso de apertura facilitado 
por una leva que tiene como 
fund& permitir la apertura entre 
las placas porta cavidad - porta 
boquilla - lado cavidad y macho. 
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Fill Time El molde presenta as siguien-
tes aperturas: 

Apertura 1: Desmoldear la rama 
del bebedero y retenerla en Ia 
espiga de retenci6n. 

Apertura 2: La place porta 
boquilla se desplaza permi-
tiendo la expulsiOn de la rama. 

Apertura 3: El molde continua 
abriendo para liberar Ia pieza y, 
luego, desmoldear. 

Figura No.6 SimulaciOn Moldflow 
Tiempo de Llenado para el Vaso de whiskey 

(sec) 	0 

0.44 

0.88 

1.32 

1.77 

2.21 

2.65 

3.09 

3.53 

3.97 

4.42 

■ 

■ 
SISTEMAS QUE 
COMPONEN EL MOLDE 

1. SISTEMA DE CENTRADO Y 
GUIADO 

Conformado por dos sistemas; 
el primero, con cuatro (4) 
columnas guias ubicadas en la 
parte fija del molde, denominado 
"guiado secundario", el segundo 
sistema con otras cuatro (4) en el 
lado mOvil del molde llamado 
"guiado principal". La raz6n por 
la cual se recurri6 a este tipo de 
tecnica es que un molde de tres 
placas requiere de varies 
aperturas bastante exigentes. 

2. SISTEMA DE AMARRE 

Compuesto por tornillos 
ubicados simetricamente en el 
molde, los cuales restringen el 
movimiento entre los elementos 
del molde, y un anillo de 
centrado situado en la parte fija 
del molde, el cual ayuda a 
centrar y posicionar el molde a Ia 
maquina. 

3. SISTEMA DE 
REFRIGERACION 

Este sistema se encuentra 
conformado por dos (2) machos 
insertados en forma helicoidal, 
que garantiza un mejor recorrido 
del refrigerante. 

En la place porta cavidad se 
hallan (3) tres perforaciones 
pasantes en forma independien-
te: la primera es un agujero 
roscado de 0 (diametro) 6 mm 
para los postizos que conforman 
el fondo del vaso; las otras dos, 
son agujeros roscados de 0 10 
mm para los postizos del cuerpo 
del vaso. Debido a que es un 
articulo con diferentes espe-
sores, es necesario utilizer un 
buen sistema de atemperado. 

4. SISTEMA MATRIZ 

Conformado por la place porta 
cavidad, dos (2) postizos cavi-
dad y dos (2) insertos machos. 
La placa porta cavidad permite 
alojar los insertos cavidades, los 
que facilitan Ia elaboraciOn de 
la parte externa de la pieza,  

mientras que el macho conforma 
la parte interna de la pieza 
moldeada. 

5. SISTEMA DE EXPULSION 

Es un sistema de expulsiOn por 
placa, constituido por una placa 
expulsora principal, dos (2) 
placas portas expulsoras 
secundarias y seis (6) vastagos 
expulsores, que estan distribui-
dos en forma simetrica con la 
finalidad de que no dejen marcas 
sabre la pieza y no Ia deformen 
en el momenta de su desmoldeo. 

6. SISTEMA DE 
ALIMENTACION 

Es un sistema de canal frio, 
conformado por Ia boquilla, los 
canales de alimentaciOn y 
canales de estrangulamiento a 
bebederos. La boquilla recibe la 
masa plastificada directamente 
del cilindro y la dirige a 	los 
canales de alimentaciOn; poste-
riormente, el fluido visco elastic° 
es distribuido hacia las cavi-
dades a traves de los canales de 
estrangulamiento, permitiendo la 
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entrada del material plastic° a la 
cavidad. 

SIMULACION CON EL 
SOFTWARE MOLDFLOW. 

El software de simulaciOn 
Moldflow esta destinado a 
realizar predicciones detalladas 
sobre la optimizaci6n del 
proceso de disefio. Permite 
simular el fluido plastic° a traves 
de la cavidad del molde; 
realizando varios analisis de la 
localizaciOn del mejor punto de 
inyecciOn, variables de moldeo, 
aires atrapados, entre otros, 
brindandonos la oportunidad de 
mejorar el diseno de los moldes 
y de la pieza durante las fases 
preliminares en el proceso de 
diseno. 

EXPERIENCIA DE LOS 
ESTUDIANTES 

co "Me siento muy agradecida por 
la oportunidad que me brindO 
el SENA, en el Centro Nacio-
nal de Desarrollo Tecnologico 
y Asistencia Tecnica a la 
Industria (CDT • ASTIN), de 
aprender y adquirir conoci-
mientos mediante la "Forma-
ciOn por Proyectos" en el 
aprendizaje teOrico-practico. 

Este tipo de formaciOn, es muy 
importante para nosotros los 
estudiantes, porque tenemos 
la capacidad de conceptua-
lizar e innovar con aplica-
ciones y soluciones viables 
ademas de eficaces, a las 
necesidades de los empresa-
rios, teniendo en cuenta el 
gran compromiso social. 

El participar como estudiante 

1. Anillo de centrado. 
2. Boquilla 
3. Placa base de sujeciOn. 
4. Columna guia secundaria. 
5. Placa porta cavidad. 
6. Postizo cavidad. 
7. Postizo Macho. 
8. Macho con inserto de refrigeraciOn. 
9. Placa expulsora principal. 
10.Placa fijacion de los machos. 
11.Placa de refrigeraciOn. 
12.Columna guia principal. 
13.Vastago de expulsion. 
14.Tornillo de amarre. 
15.Barras distanciadoras. 
16.Placa base de sujeci6n lado 

expulsion. 

"Durante este trayecto 
educativo no solo se 
recibieron cono-
cimientos tecnicos, 
sino tambien eticos 
basados en el sentido 
de responsabilidad y 
de calidad humana, 
con el fin de formar un 
trabajador integral 
que contribuya con el 
beneficio social." 

1. Anillo de centrado. 
2. Boquilla 
3. Placa base de sujeci6n. 
4. Columna guia secundaria. 
5. Placa porta cavidad. 
6. Postizo cavidad. 
7. Postizo Macho. 
8. Macho con inserto de refrigeraciOn. 
9. Placa expulsora principal. 
10.Placa fijaciOn de los machos. 
11.Placa de refrigeracion. 
12.Columna guia principal. 
13.Vastago de expulsion. 
14.Tornillo de amarre. 
15.Barras distanciadoras. 
16.Placa base de sujeci6n lado 

expulsiOn. 

en la nueva formaciOn que 
implementa el SENA, y ser 
prOximamente egresada 
como TecnOloga en "Diseno 
de Moldes para la Trans-
formaciOn de Productos 
Plasticos", es complaciente 
porque siento que en la 
metodologia aplicada los 
conocimientos adquiridos en 
la etapa lectiva desarrollaron 
en mi la capacidad de analisis 
y la formulaciOn de soluciones 
a un problema planteado, 
logrando Ilegar a obtener un 
nivel de competitividad que 
actualmente me encuentro 
fortaleciendo en 	la etapa 
productiva. 
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Finalizado el proceso de 
formaciOn en el (CDT • ASTIN), 
con los 	estudiantes de la 
titulaciOn  "Diserio de Moldes 
para Ia Transformacion de 
Productos Plasticos" se 
!ogre cumplir con el nuevo 
enfoque que el SENA esta 
implementando actualmente, 
en la "FormaciOn por Proye-
ctos" a nivel educativo. 

Esta formaciOn se apnea asi: 

Al iniciar Ia etapa lectiva de Ia 
titulaciOn, el alumno debe 
formular y estructurar un 
proyecto, el cual debe desarro-
Ilar en el transcurso de Ia 
formaciOn, aplicando todos los 

conocimientos adquiridos 
durante esta etapa, la cual es 
asesorada por los instructores 
del SENA .  

A medida que el proyecto 
avanza, es supervisado por los 
instructores de la titulaciOn, 
siguiendo todos los pasos para el 
desarrollo del plan: 

• Analisis del problema 

• Bt:isqueda de un disefio 
aplicativo para solucionar el 
problema 

• Fabricacion de prototipos, 
pruebas y correcciones nece-
sarias. 

• Por ultimo, evaluaciOn y si es 
posible implementacion de 
una estrategia de comerciali-
zaciOn. 

Esta "FormaciOn por Proyectos" 
beneficia a los estudiantes 
aprendices, porque logran la 
capacidad de analisis para 
desarrollar proyectos y alcanzar 
resultados positivos que contri-
buyen al aprendizaje teorico - 
practico y experimental, que dia 
a dia aporta a la formaciOn de 
profesionales competentes en el 
mundo laboral. con sentido 
social y de pertenencia empresa-
rial. J 

Capacitarme en la tecnologia 
de " Disefio de Moldes para Ia 
TransformaciOn de Productos 
Plasticos" en el SENA. en 
especial esta area; que es 
poco practicada por el genero 
femenino, demuestra que las 
mujeres tenemos la tenacidad 
y capacidad de aprender y 
lograr desempenarnos en 
profesiones que hasta ahora 
eran realizadas por el genera 
masculino" declare) Claudia 
Yanet Escobar estudiante 
practicante en la especialidad 
"Diseno de Moldes para la 
Transformacion de Productos 
Plasticos" 

° "Cuando comence la tecno-
logia de disefio de moldes en 
el Centro Nacional de Desa-
rrollo Tecnologico y Asistencia 
Tecnica a la Industria (CDT-
ASTIN), desconocia por 
completo las herramientas y 
maquinas para transformar 
polimeros, pero poco despues 
de iniciar mi formaciOn, los 

instructores se encargaron de 
fomentar la motivaciOn y el 
deseo de aprender, mostran-
donos el espectacular mundo 
que encierran los moldes. 

Con los mOdulos basicos se 
estructuraron las bases de la 
carrera para darle paso a los 
modulos transversales, los 
cuales enmarcaron el proceso 
de aprendizaje con una meto-
dolog ia desconocida para 
muchos, pero apropiada para 
la formaciOn por competen-
cias, la cual. mediante la 
asignaciOn de un proyecto 
concentra la aplicaciOn de 
cada uno de los conocimientos 
adquiridos para el desarrollo 
del mismo. Con la Ilegada de 
los mOdulos especificos, el 
proyecto pasa por las dife-
rentes etapas del diseno 
(conceptual, de forma, y de 
detalle), coincidiendo la 
terminaciOn de los mOdulos 
con la finalizaciOn exitosa de 
los moldes asignados para 

cada estudiante. Pero, durante 
este trayecto educativo no solo 
se recibieron conocimientos 
tecnicos, sino tambien eticos 
basados en el sentido de 
responsabilidad y de calidad 
humana. con el fin de formar 
un trabajador integral que 
contribuya con el beneficio 
social. 

Todas las experiencias vividas 
en el SENA•ASTIN, generaron 
un gran sentido de pertenen-
cia y orgullo por el Centro, me 
sirvieron para crecer a nivel 
personal e intelectual, para 
mentalizarme coma un 
disefiador de moldes con 
aspiraciones de mantener en 
constante expansiOn los 
limites del conocimiento". 
expres6, Enrique Calderon 
Cardenas estudiante practi-
cante en la especialidad 
"Disefio de Moldes para la 
Transformaci6n de Productos 
Plasticos" 

Conclusion 
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