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FUERZA DE CIERRE TEORICA
1. GRAFICA #1
Ejemplo : Vaso de espesor 1,4 mm. Calcular la fuerza de cierre
necesaria para inyeccion del molde de 1 cavidad.
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' Seccidn del molde experimental con insercién (vaso)
I cavidad del molde, 2 inserciones, 3 punto de inyeccibn, 4 placa portamoldes §
§20 placa del molde, 6 sistema de desmoldeo, 7sistema refrigeracion, / plano de se-
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En la grdfica, trazando verticalmente sobre la abscisa se corta la curva
100:1 por este punto se proyecta hacia la izquierda para leer el valor
de la presi6n interior especifica necesaria para el llenado del molde.

P, o 210 Kp/cm®

5 2 m s 2
A 7,0 : 38,5 cm

Fe = 38,5 X 210 = 8.085 Kg

CONCLUSION

Para inyectar el vaso se necesita una mdquina de inyeccion de mds de
8 Tons. de fuerza de cierre.

Ta




-

~

,ore.sz?:vn intorior en la coridod,como funcion del espesor de /o pared
KGN relocion : de recorrido de Flaencia por espesor de pored
|
| 900 \ i
o =
| S @00 _
X \ N
X 700
3 N
S ;
9 N \ 4
Y 500 N < \—-.. '
s :
‘3 400 = \L 200
Y S0 \
R 900 — e S
< . ;w\% ;
.S 200 -‘\“‘K\ —] . -
S ke LB
!i 05 [0 (5 ? 2 0‘ :
' mm
espesor de pared
calculo delas fuerzas de clerre| promedis de presion de /o coridod
poro plasticos de focrl Huencio

)

o




- e 3 ~._

FACTOR DEL ESPESOR DE PARED fsw \

TABLA N2 |

PARA EL CALCULO DE LA PRESION ESPECIFICA DE CIERRE

fswx St= Paper Papsz X Fp= Py
APLICAGION {em)  (kp/enD) (kp/em?) (e { kp)
Sw (mm) -  Fsw

0.5 100
0.6 70
0.7 57
0.8 45
0.9 35
1.0 30
1.1 26
1.2 21
1.3 18
1.4 15
1.5 13
1.6 11
1.7 10
1.8 9
1.9 8
2.0 7

fsw= FACTOR DEL ESPESOR DE PARED

S = ESPESOR DE PARED

Sgp= RECORRIDO DE FLUENCIA

Fi = SUPERFICIE PROYECTADA DE PIEZA

P» = FUERZA DE CIERRE NECESARIA

Rpez= PRESION ESPECIFICA DE MOLDE







FUERZA DE CIERRE TEORICA

INFLUENCIA DEL TIPO DE MATERIAL EN LA FLUENCIA

Los valores de la presi6n especifica obtenidos anteriormente en los tres
sistemas estdn influenciados por los factores enumerados en la Pdgina 1.
Para considerar la influencia del tipo de material, los valores obtenidos
deben corregirse multiplicando por los factores de la Tabla # 3.

TABLA § 3

FACTOR PARA EL COMPORTAMIENTO DE FLUENCIA

PE, PS, PP 1

PA 1,2 - 1,4
CA 1,3 - 1,5
ABS 1,3 - 1,4
PMMA 1,5 - 1,7
PC 1,7 - 2,0




FUERZA DE CIERRE TEORICA

Los otros dos métodos del cdlculo dan resultados similares, ya que se basan
en el mismo desarrollo matemdtico.

A continuacién se hardn dos ejemplos de aplicacidn.

EJEMPLO 2

Evaluar el mejor sistema de 1lenado para un molde de inyeccifn de tapas

plasticas :

120
o

L ~ BT i, ] B Al

S\ §5E
oty B bl o
FElE ] el : 120
SIESTENA A SISTEMA B

de la Tabla # 1

£ - f, = %

e I

Se = 137 mm S = 118

Pspez = 30 X 13,7 = 411 Kp/cm? Popez = 30 X 11,8 = 354 kp/cn?

Fo = §E_§_i[._ X 2 = 39,3 cm? F, = §f_§_11__ LAk e
P, = 16 TONS. P, = 14.0 TONS.
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FUERZA DE CIERRE TEORICA

VENTAJAS Y DESVENTAJAS

S-1 S TEMNMA A .0 ST EN.A B
1. Excelente distribucién de la presién. 1. Presi6én concentradaen un sélo punto.

2. Mejor distribucion del flujo dentro 2. Dificil flujo dentro de las cavida-

de la cavidad. des. .
3. Salida de aire eficiente. 3. Problemas con la salida de aire
si no se ubica bien el punto de
inyeccion.
4, Molde de 3 placas. 4. Molde de dos placas.
5. Mayor fuerza de cierre. 5. Menor fuerza de cierre.
6. Pieza de buena calidad. 6. Puede haber distorsiones y marcas

de fluencia en la pieza.

7. Larga duracidn del molde. 7. Aparicién rdpida de rebabas cerca
al punto de inyeccidn, lo que
obliga a aumentar la presién de
cierre.

EJEMPLO 3

Se tiene una mdquina inyectora de 50 tons. de fuerza de cierre, cdlcular para la
tapa de la figura, qué nimero de cavidades es posible hacer en el molde.

Nota : El molde serd de 3 placas.

i L E

k3 YR

w7 Epoaos _ECTTen L At e




FUERZA DE CIERRE TEORICA

Inicialmente se asumen unas medidas de la rama.

L= 20+ 50+ 20 + 14 + 12

Tomar L = 16

de la Tabla # 2 se tiene que para

P, = 480 Kp/ cn’
2
A = 2,8 : A = 6.2 cm
Fo = NA P,
¢ f
N=Fe __50.000
AP, T 6.2K480

2

= 16 cavidades

15,6 cms.

1 mm

Este ndmero tedrico debe ser recalculado después de hacer una distribucion real
en el molde para conocer exactamente el valor del recorrido de fluencia :

a S0

60 . 50

D QR 4P
3

D— )

Q

9

) = D

B \J N
1 :

i fd b

D Y, P

L =20+ 30+ 25+ 30 +25 4+ 35
+ 14 + 12 = 191.

P, = 570

7 - 000

Se recomienda hacer el molde de
12 cavidades por factor de seguridad.
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Con el fin de actualizar nuestros listados de distribucién, nos gustaria saber si
usted estd interesado en continuar recibiendo nuestra publicacién bimestral,
Boletin INFORMADOR TECNICO. Con tal prop6sito le pedimos el favor de d111genc1ar
este breve cuestionario y devolverlo a la mayor brevedad posible.

Estimado Usuario :

Si no recibimos el cuestionario, supondremos que ha tenido cambio de domicilio o
que ya no trabaja en las dreas de interés del ASTIN y por tanto, su nOmbre sera
retirado de nuestra lista de envios.

Favor devolver este cuestionario a :

SERVICIO DE INFORMACION Y
DIVULGACION TECNOLOGICA - ASTIN
A.A. 8053

Cali, Colombia

NOMBRE

CARGO
EMPRESA

ACTIVIDAD PRINCIPAL DE LA EMPRESA

DIRECCION
A.A. TELEFONO
CIUDAD : PAIS

Al agradecerle el diligenciamiento de este formulario, nos complace informarle que
podemos ofrecerle informacién sobre :

- Disefio y construcc16n de moldes y troqueles
- Pldsticos
- Mdquinas Herramientas
Tecnologia Apropiada
Fuentes no Convencionales de Energia (Energia Solar, Plantas de Biogas,
Molinos de Viento).

Firma
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