
































ASP 60

TENPERATURA DE TRABAJD EN ¢
HAGNITUD
20 400 400

DENSIDAD Ko / d o 8.16 8.06 8.0

HODULO DE ELASTICIDAD Kgf/aa 2.2 x 10 2.0 x 10 1.8 x 10

COEFICIENTE DE DILATACION TERMICA C 1.8 x 10 2.6 x 10

CONDUCTIVIDAD TERMICA w / & C 2% 2 7

CALOR ESPECIFICO J / Kg ¢ 420 510 600

TABLA HNo. 2
PROPIEDADES EISICAS
CONPARACION DE PROPIEDADES

ACEROS | MAQUINABILIDAD “gg&’s‘%*“ TENACIDAD TENPLABILIDAD | RECTIFICABILIDAD
N3
n
032
ASP 30







TABLA DE INSTRUCCIONES PARA EL MAQUINADO DE ACEROS RAPIDOS

Tornear : (Herrasientas con plaquitas intercambiables de metal duro, con angulo de virutamiento positivo.
Duracidn: 15 minutos aproxisadasente)

Profundidad de corte Avance Normas 150 Velocidad de corte
a2 (m) s (ma/r) v  (a/min)

1 -4 0.1 - 0.3 P 05, P 10, P 20 210 - 140

4 -8 0.3 - 04 P10, P 20, 120 130 - 100

) B 0.6 - 1.2 P 20, P30 100 - 45

Fresar ¢ (con fresas de cuchillas)

Profundidad de corte fAvance Norsas IS0 Velocidad de corte
a2 (mm) s (ma/r) v  (n/min)

1-2 hasta 0.2 P15 100 - 60

2-4% 0.2 - 0.4 P40 50 - 40

Nandrinar : (Angulo de punta & = 115 - 120° dngulo de despulloC = 6° refrigeracidn por emulsion)

Dizsetro de taladro fivance Normas IS0 Velocidad de corte
a (mm) s (mn/r) v  (a/min)

3-8 0.02 - 0.05 K 10 20 - 35

8-20 0.05 - 0.12 .

20 - 40 0.12 - 0.18

Tomado de: UNITEC ACEROS BOEHLERT. Manual de aceros finos.
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MOLDES DE INYECCION
PARA PLASTICOS

PARTE VII. CORRECTA UTILIZACION Y MANTENIMIENTO
DE LOS MOLDES DE INYECCION.

Por : Ing. Antonio Bohorquez

Una de Llas posibilidades para incresentar la
produccidn de una mdquina de inyeccidn reside en
la reduccidn del tiempo de preparacidn, cuando se
casbia de molde.

En la figura siguiente se representa el tiempc
necesario para la preparacidn de un molde incluide
el arranque de la mdquina.
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Figura ¢ Tiespo de Preparacion en Funcidn del
Tasano de la Mdquina.

Ejesplo

Para una wsdquina de 20 Tons., el casbio de un
solde normal es aproximadasente 3 horas. S5ien la

fabrica se realizan 10 cambios por mes, se tieme
un tiempo de parada de 30 horas/mes, Lo que equi-
vale al 5% del tiempo total de produccidn en el
caso de 3 turnos (600 hrs/mes).

75% en dos turnos (400 hrs/mes) 0 el 152 en wn
turno (200 hrs/mes).

La preparacidn de una mdquina de inyeccidn exige
las siguientes operaciones :

1. DESHONTAJE DEL MOLDE DE LA PRODUCCION
PRECEDENTE

3. Tratasiento de la swperficie del molde com
un producto de proteccidn contra L2
corrosidn.

b. Desconexidn de tuberias de enfriamiento,
atemperado y aire 3 presidn.

c. Desconexidn de tuberias y de las conexio-
nes hidrdulicas y eléctricas.
(Ej * Extractores de machos).

d. Desacople del expulsor hidrdulico.

e. Colocacidn del dispositivo de transporte.

f. Desmonte del molde.

2. NONTAJE DEL MOLDE PARA EL WUEVO PEDIDO

Se siguen en orden inverso al anterior, pero
se necesitan operaciones adicionales :

3. Ajuste de L3 altura de sontaje del molde.

b. Ajuste de la carrera de expulsidn.
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ARRANGUE DE LA HAGUIMA
A. Ajuste de las temperaturas del cilindro.

b. Ajuste de Llos recorridos
postpresidn, etc.).

(dosificacidn,

C. Ajuste de Los tiempos.
d. Ajuste de las velocidades.

e. Ajuste de las presiones.

EL arranque de L3 md3quina se realiza con velocidad

reducida para evitar danos en el molde.

Unz ver

comprobadas todas (as funciones del molde y de L2
g3quina, se d& via libre a L3 produccidn.

HEDIDAS DE ORGANIZACION

Para optimizar esta etapa de montaje y temer un
buen cuidado vy mantenimiento de los moldes se
aconsejan las sigulentes normas &

de

ALNACENARIENTO Y ENTREGA DE LOS MOLDES

A pesar de que los moldes constituyen un gran
capital para el procesador, en nuesiro sedio
s le da poca o nula 1mportancia &l almacen
de nmoldes. EL almacén de noldes debe
encargarse de @

3. Llevar un registro de cada molde, asignan-
do un cddigo de identificacidn de cade
uno. Este registro llevs ademds datos
sobre *

-Especificaciones del material a procesar.

-Pardsetros de control del ciclo de la
1nvectors.

~Control de La vida atil
piezas).

(Cantidad de

~Control de
efectuado.

fallas y mantenimiento
-Elesentos de sontaje necesarios.

b. Asignar un sitio numerado para el molde,

‘.

lejos de la hueedad y de Lugares

peligrosos en (3 planta.

c. Revisidn de los wmoldes, siquiera con dos
dlas de anticipacidn, para confirmar el
funcionamiento de elesentos de calefaccidn
teraopares, estanqueidad del sistess
de atemperado, sistemas de desenrosque,
expulsores, etc.

PROGRAMACION DE LAS MAQUINAS

Se aconseja disenar el molde para trabajarlo
sieapre en 12 wmisea  mdquinz. Llevar
controles de produccidn, preveer el consuso
de material para cada orden, registrar Las
averias del molde durante La produccion.

Tener en cuenta L3 posibilidad de fallz del
aolde, alistando un molde extra.

HANTENINIENTO DE NOLDES

Después de deseontar el msolde se realizan las
siguientes operaciones :

3. Eliminacién de los restos de saterial
en La cavidad del molde v en el sistems de
inveccidn.

b. Revisidn del contorno de cavidades.

c. Control del funcionamiento de las partes
goviles {corregeras y mordazas) v Lubrica-
cion de las superficies de deslizaeiento.

d. Limpieza de los canales de atemperado.

e, Linpieza de las cavidades y proteccidn con
productos antioxidantes.

f. Control del desgaste de La cavidad del
golde.

ESTANDIRAZACION DEL MONTAJE DE MOLDES

Se debe procurar que ios moldes tengan
sedidas de acoplamiento con las mdquinas de
inyeccidn uniformes

Se debe estandarizar :













WRP | ESFERA J 1/4° 10 150 | COMO LA DUREZA K, L o M Y SINTETICOS
(ASTH D785 - 40T)
WRR | ESFERA 4 12" 10 60
WS | ESFERA § 127 10 100
50-94 HRIST | ESFERA § 1/16 15 | COMD L DUREZA ROCKMELL B, F 4 G, ESPE
10-84 HR30T 3 30 | PECIALNENTE PARA LANINAS DELGADAS (Has]
0-75 HR4ST 5 | Th0,25 )
HRV | ESFERA # 1/2 10 150 | COMO L DUREZA ROCKNELL Ky Ly Hy Py R
d s‘
HRISW | ESFERA § 1/8° 3 5 | PARA METALES CON NUY BAJAS DUREZAS, Y
30 30 | PELICULAS MUY DELGADAS, POR EJENPLO,
45 45 | REVESTINIENTOS DE METAL ANTIFRICCION.
5K | ESFERA i 1/4° 3 15 | DUREZAS ROCKMELL X y Y ESPECIALMENTE
30K 30 | PARA NETALES SINTERIZADOS (ASTH B347-
454 L
15 | ESFERA § 1/2° 3 15
30¢ 30
451 4
HETODO DUREZA VICKERS
METODO|PENETRADOR | ESPESOR | CARGA APLICACION
PROBETA | TOTAL KG
L Bi.
H 30 PIRAMIDE 30 | METALES CON BAJA Y MUY ALTA DUREZA
DIANANTE
136°
W 31,25 | PIRANIDE 31,25
DIAMANTE
136°
WV 100 PIRANIDE 100
DIANANTE
136° :
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