





2° etapa

De la division en dos campos se deriva

otro beneficio, cuando las partes de tra-

bajo y de mando funcionan con dife-

rentes

Si se desea que en la parte de trabajo

sea la presion normal de 6 bar, puede

bajarse la presion en la parie de mando a

3 a 4 bar. Esla presion de mando

mas baja no tiene desventajas funcio-

nales, sino mas bien ventajas imporiantes

para el funcionamiento.

® Ahorro de energia

® Tiempos mas rapidos de escape de
aire

@® Menor carga para los elementos de
mando y, con ello, mayor duracion de
éstos.

3* etapa

Después del filtro-regulador se vuelve a
dividir el aire comprimido en dos circuitos
de mando.

Ambos circuitos funcionan sin lubrica-
clén. La parte de trabajo se dimensiona
para 6 bar de presion normal y la de
mando se reduce a 3 a 4 bar.

4*® etapa

Un filtro de 40 6 5 micrones separa polvo
metalurgico, polvo fino de cemento y
niebla de aceite, pero no los aceites alo-
mizados procedentes del compresor. En
caso de mezclarse estos aceites, oxidados
y coquizados, con el aceite limpio del
lubricador de aire comprimido, éste ultimo
se hara cargo de transportar el aceite
agresivo.

Ya se conoce la resinificacion y aglutina-
cion de los elementos. A largo plazo, los
aceites alomizados danan un mando neu-
malico tanto en la parte de trabajo como
en la parte de mando.

Un filtro submicrénico, posiconeclado
al filtro previo, puede remediar esto. Al
mismo tiempo, el aire finisimamente fil-
irado en una instalacion de mando influye
positivamente sobre las caracteristicas de
duracion de los elementos.
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Moldes de inyeccion para
plasticos

Por Ing. Antonio Bohdrquez
Asesor C.D.T. ASTIN

E1 MOLDE DE INYECCION es una unidad completa capaz de producir articulos moldeados.

Se conoce también como mdquina especial que debe realizar funciones mecdnicas, termo-
dindmicas y reol6gicas en forma repetitiva durante el proceso de inyeccién. Sus cavi-
dades contienen la forma y dimensiones necesarias para la obtencién del producto.

La funcidn del molde es :

Recibir la masa plastificada
Distribuirla

Darle forma

Enfriarla

Expulsar el producto moldeado
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Seccion del molde experimenial con insercion (vaso)

I cavidad del molde, 2inserciones, J punto de inyeccion, 4 placa portamoldes §
placa del molde, 6 sistema de desmoldeo, 7 sistema refrigeracion, / plano de se-
paracion
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e. Cierre minimo y abertura maxima entre placas

Al disefar el molde se debe tener presente el cierre minimo para evitar
colocar calzos o placas de soporte que dificulten el montaje del mismo.

La abertura maxima entre placas limita el disefio en cuanto a la carrera de
expulsion, segin el largo del producto inyectado.

f. Sistema de expulsion de 1a mdquina

E1 proyectista del molde debe tener en cuenta los sistemas de expulsién de
la mdquina que inciden directamente en el disefio de expulsidén en el molde.

Actualmente se prefieren sistemas hidrdulicos tanto para expulsién como para
desenrosque y extraccién de noyos que facilitan el sistema en el molde.

CALIDAD DEL PRODUCTO MOLDEADO

Un molde estd bien disefiado si se cumplen las siguientes condiciones en el
producto :

Palancas y ruedas de minquete de polioximetileno

a. Exactitud dimensional

Debe calcularse la contraccién tanto circular como longitudinal de acuerdo
al tipo de material a inyectar. Por ejemplo : para la inyeccién de un
recipiente circular en PELD, al didmetro se dd una contraccién de 2% y a la
longitud 1.75 %.

(Ver Tabla en la siguiente pagina ).
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DATOS PARA LA CONSTRUCCION DE MOLDES DE INYECCION

PLASTICO

Acrilon itrilo

Etileno Acetato Vinylico
Cellidor

Polietileno (Alta Densidad)
Polietileno (Baja Densidad)
Mezclado 50% LPDE, 50% HPDE
Polycarbonato (Makrolon)
Polypropyleno (Botellas)
Polypropyleno (Piezas Técnicas)
Poliestirol Transparente
Poliestirol Resistente al Golpe
Poliuretano

PVC Duro

PVC Blando

Vestolen (Alto Peso Molecular)

Ausencia de distorsiones

PESO ESPECIFICO

1,15
0,935
1,12
0,95
0,92

1,2
Ogg

1,05
1,15
1,15
1,35
1,20
0,95

1,19
0,96
0,93

1,08

1,40
1,40

CONTRACCION
Transversal Longitudinal
0,5% 0,5%
0,7% 0,7%
0,5% 0,3%
2,0% 1,5%
2,0% 1,75%
2,0% 1,5%
1,0% 0,7%
1,5% 2,0%
2,0% 2,0%
0,55% 0,4%
1,6% 1,6%
1,6% 1,6%
0,6% 0,3%
1,5% 1,5%
2,0% 2,0%

Estas son debidas principalmente @ 13 variacién brusca del espesor de pared
o al atemperado inadecuado en el molde.

Tipo de material a procesar

E1 proyectista debe considerar el material a inyectar durante el disefio, pués
le permitird fijar condiciones de atemperado del molde, tipo de canales de

inyeccién, contracciones, tipo de material y principalmente el

la cavidad.

acabado de
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Sistemas de 1lenado de la cavidad

Segiin 1a calidad deseada en el producto, se debe disefiar el punto de inyeccifn

tanto en 1a forma, dimension como la localizacion. Un punto de inyeccidn mal

colocado puede originar tensiones en la pieza o puede dafiar la superficie en

articulos de lujo.

Representacién esquemidtica del flujo de material con diversos tipos de
colada.
A, bebedero central de barra. B, bebedero asimétrico de barra, situado fuera. C,
bebedero asimétrico de barra, situado dentro. D, E, F, tipos simétricos de bebederos
miultiples. G, bebedero de rendija ancha. H. |, K, L, bebederos asimétricos de barra,
situados fuera. M, bebedero puntiforme doble.

Contracciones de colada adicionales en 1a medida del acero :
y longitudinal.

1% transversal
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Sefior Usuario :

Nos es grato enviarle el Boletin INFORMADOR TECNICO No. 32 de MAYO-JUNIO de
1.987.

Agradecemos el favor de acusar recibo y de difundir entre el personal de su
empresa o dependencia el contenido de nuestra publicacidn.

Con el objeto de adelantar un programa de intercambio, deseamos recibir sus
publicaciones en las Areas de Mjquinas-Herramientas, Moldes, Troqueles,
Pldsticos, Procesos de Fabricacidn y Tecnologias Apropiadas.

Para hacer uso de la informacidn sobre los temas aqui presentados y de muchos
otros existentes en el SERVICIO DE INFORMACION Y DIVULGACION TECNOLOGICA -
ASTIN, pueden dirigirse telefénicamente o por carta, a la siguiente direccidn :

SENA - C.D.T. - ASTIN

SERVICIO DE INFORMACION Y

DIVULGACION TECNOLOGICA

Teléfonos : 467182 6 467195 Ext. 362
A. A. 8053

Cali, Colombia

GERMAN CIFUENTES
Técnico en Informacidon - ASTIN
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