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Fmax Fuerza maxima.
Fr Fuerza de rotura.
Fs Fuerza en punto de fluencia.
Fsx Fuerza equivalente a la tension de elongacion no linear x%.
Fi Fuerza en elongacion i%.
ALFmax Alargamiento bajo fuerza maxima
ALR Alargamiento bajo fuerza de rotura
ALs Alargamiento bajo fuerza equivalente a la tension en punto de fluencia.
ALSsx Alargamiento bajo fuerza equivalente a la tension en elongacion no linear x%.
ALx Alargamiento para determinar la tension de elongacion no linear x% en mm
x-Lo
Alx= oo
100
ALi Alargamiento en elongacion i%
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Figura 1: Diagrama Fuerza - Alargamiento
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Para la identificacion de las probetas se utilizaron los niimeros 3 y 5 para evitar confusion con la forma de las
probetas | y 2 de la edicion de Octubre de 1952 de la norma DIN 53455.
2) Longitud de medida_3) Longitud de prensado

Figura 3: Probetas

Traduccion realizada para la industria colombiana con fines no comerciales.
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Figura 1: Distribuidor y platina

ALTERNADOR Def

CI1GUENAL

Figura 2: Deflexion de correas
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TRANSFORMACION DE PLASTICOS EN
MAQUINAS INYECTORAS

Por: Alvaro Jaramillo - Ingeniero Mecdnico
Profesional Asesor
SENA, CCA - ASTIN

PROCEDIMIENTO DE La claboracion de piezas El tomnillo después de inyectar el
ARRANQUE inyectadas estan determinadas por  material, tiene sumaxima posicion

¢l volumen de la dosificacion. adelante. Con la rotacién del tor-
Dosificacion nillo, el material plastificado se

Figura 1: Tornillo en posicién adelante comienza la dosificacion (lado del molde)

Figura 2: Tornillo en posicion final de dosificacion
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Figura 4: Posiciones del tornillo
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Ciclo de inyeccidn

Cierre de molde

Unidad de plastificacién adelante

Inyeccion

Pos-presion

tr

Dosificacion

td Retiro de unidad de Plastificacion

L

Enfriamiento

te=Tiempodeenfriamiento
ti=Tiempo de inyeccion
tr=Tiempo de llenado

tp = Tiempo de pospresion

em
Abertura de molde
N,
te
Desmoldeo de pieza
=" ]
pausa
N, L e ¥
te
TIEMPO

tpa = Tiempo de pausa
td=Tiempo de dosificacion
tem= Tiempode enfriamiento
en la maquina
tc=Tiempo del ciclo
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Atemperacion de termoplisticos semicristalinos
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Aplicaciones de materiales termoplasticos en la industria
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