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LA GRAN IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA DEL PLASTICO 3N MEXICO Y EN EL -
MUNDO, SE BASA EN EL HECHO CONOCIDO POR TODOS DE QUE EL PLASTICO HA PO
DIDO SUSTITUIR A HUCHOS MATSRIALES E INCLUSO LOS HA MEJORADO EN SUS -
PROPIEDADES Y COSTO.DESDE EL DESCUBRIMIENTO Y LA APLICACION DEL PRI -
MER PLASTICC MEL CELULOIDE®,SE VIO LA INMPORTANCIA QUE TENDRIA PARA EL
HOMBRE L SEGUIR CREANDO ESTRUCTURAS POLIMERICAS DIFERENTES QUE TUVIE
RAN PROPIEDADES PISICAS Y QUIMICAS RELACIONADAS INTIMAMENTE CON SU ¥
SO MOLECULAR; CONPOSICION Y ESTRUCTURA MOLECULAR.SE HAN DESCUSIERTO B0
LINEROS QUE SE COMPORTAN COMO FIBRAS,OTROS COMO MATERIALES ELASTICOS, .
| MATERIALES PLASTICOS,SEMICONDUCTORES,ETC;DE TAL FORMA QUE MUCHOS iATE
. RIALES SE HAN VIST0 DESPLAZADOS POR LOS POLIMEROS,ENTRE ELLOSsLOS ifi-
| DALES,EL HULE,EL CUERO Y ALGUNOS ORGANOS DEL CUERPO HUMANO,ENTEE OTROS.

* EL AUZENTO EN EL CONSUHO 0 ARTICULOS DE PLASTICO LLEVA IMPLICITO UN-
~ CRECIMIENTO ACELERADO DE LA INDUSTRIA DEL PLASTICO EN HEXICO Y EL UN
© DO;ASI COWO,DE LA INVESTIGACION,EL DESARROLLO Y LA APLICACION DE NUE-

YOS PRODUCTOS POLIMERICOS,DEBIDO A ESTE CRECIMIENTO DE LA INDUSTRIA DE
EL PLASTICO,QUE NO OBSTANTE LA CRISIS ECONOMICA POR LA QUE ATRAVIEZA-

~  EL PAIS,SIGUE UN RIT#0 ACTILERADO;TENEMOS LA NECESIDAD DE CREAR RECUR-

S0S HUMANOS SUFICIENTLS, CR AR LA INFRAZSTRUCTURA NECESARIA PARA CUBRIR
LA DEWANDA SUBRADAMENTE Y CONTAR CON LA TECNOLOGIA ADZCUADA PARA CUIDAR
QUE LA CALIDAD,EL COSTO Y LA PRODUCCION SE ENCUENTREN A UN NIVEL ACER

TABLE,

EL ©L¥ORIA DE DESARROLLO N EL AREA DE LOS POLIMEROS ES LUY AVPLIO,-

SZ PULDE TRABAJAR EN Li C3TENCION OUIHICA DEL POLIWERO,EN LA FORYUL: -
JI0H COY 103 ADITIVOS ADSCUADOS PARA OBTCYIR UN WATTRIAL FiCILYENTI -
ERIE 3f:,.n’Lﬁ‘ AVSFGRACION DE VATERIA PRIMA A ARTIGULO TERYINADO
R M0 IFLRENDGs ET0DOS C040:INYESIION, EXTRUSION, SOPLADO, BTC. SIZNO
| L INYHCUION LA TIGNICA CON XAYOR PARTICIPACION EN ARTICULOS T-RYT LDI%
U PR ETs RAZON, WL ESCOGT0S, USTS TMlA PARA SU uSTUDID.

-

-




OBJETIVOS

I.-PREPARAR AL FUTURO INGENIERO EN PROCESOS DE {ANUFACTURA DE ARTICY
'L0S TERWINADOS DE PLASTICO.

I1.-RECONOCER CADA UNA DE TAS PARTUS INTSGRANTES DE UNA YAQUINA DE -
INYECCION DE TERAOFLASTICOS Y SU FUNCION DURANTZ EL PROCESO DE INYEQ
cIon. | L
II1.-DETWRUINAR LAS VARIABLES DE CONTROL EN EL PROCESO DE INYECCION-
DE TERIOPLASTICOS Y LA WANERA EN QUS USTS AFECTAN EN Li PRODUCCION-. |

DE ARTICULOS DE PLASTICO TERMINADOS Y DE BUENA GALIDAD.

PARA CU&PLIR CON ESTOS 0:JETIVOS SE DESTA PREPAR&R N AUDIOVISUAL CON
N ENFOQUV CUALITATIVO SOBRE EL PROCESO DE INY”CCION % TERMOPLASTI-
COS, POR MEDIO DE IMAGENES Y SONIDO SE Pi RDIGUE RaAFIRﬂAR L0S CONOCL
NIENTOS TSORICOS EXPUESTOS 2N LOS LIBROZ RELACIONADOS CON EL TEHA Y-
SUGEZRIDOS EN LA BIBLIOGRAFIA;Y {OSTRARLOS PRACTICAWENTE EN UNA.MAQUL
NA Di INYECCION.DE ZST4 WANERA EL FUTURC INGENIERO SE SE ENTIRA FAMILIA
_RIZADO CON EL EQUIPO.SE SUGIERE POR SUPUESTO NO QUEDARSE SOLO CON IO
ADQUIRIDO CON L4 PROYECCION IE ESTE AUSTOVISUAL ¥ TL APOYO ESCRITO, -
SINO CONSULTAR Li. BIBLIOGRAFIA Y TANTO iJOR,HACER VISITAS INDUSTRIA

LS PARA CO+PLEME AR ESTE INTENTO.




LNTECE DENTES PEDAGOGICOS.,

EL PROC.SO DE L& ENSENRANZA-APRENDIZAJE CUEHTA CON HMUCHOS RECURSOS MA
TERIALES D& APOYO PARA QUZ EL INSTRUCTOR PUEDA TRASMITIR YEJOR SUS -
ID3ZAS A LOS DEUAS,LSTAS HERRAWIENTAS SON ENTRS QTROS:EL PIZARRON Y -
GIS UN ROTAFOLIZ,UN PROVZCTOR DE TRANSPARENCIAS,UN PROYECTOR DE CUER
POS QPACQS,VIDEQCASIETITE, PELICULA,ETC,COMO PODEYQOS OBSERVAR,TODOS -
LOS ADELANTOS ™MAS [ODERNOS SON UTILIZADOS PARA EL LOGRO DE UNA JAYOR
- Y ¥EJOR CONUNICACICN,DE TAL FORiA QUE LA CANTIDAD Y LA CALIDAD DEL XA
TERIAL ASIMILADO POR EL ALUMNNO, AUNENTA DEPENDIEHDO EN GRAN PARTE D=
'ESTAS TECNICs3 DE LA COYUNICACION.AL MIS@O TIENPO LA DIVZIRSIDAD DE -
RECURSOS PUEDE HACER EL PROCESO DE LA ENSESANZA-APRENDIZAJE PROVECEQ
S0 Y ‘AlENO. '

CADA TE:s PUEDE REQUERIR QUE CONTEMOS DE PREFBRENCiA<CON UN RECURSO-
EN LUG/R DI OTRO;Y PODEVOS LLZGAR A DIFERENTES NIVELES OE APRENOIZAJE
EN UN <540 TEMA,UTILIZANDO A LA VEZ WAS DE UN RECURSO WATERIAL Y -
TECNICO OE L4 COMLNICACION.

PARA EL LOGRO DE L0S OBJETIVOS DE APRENDIZAJE RELACIONADOS AL TEHA -
"JOLDEO POR INYEGCION DE TERYMOPLASTICOS,PROGRANA AUDIOVISUAL",SE CON
SIDERO ADECUADA LA INTZGRACION DE UN DIAPORANA(DIAPOSITIVAS ¥ GRABi-
CION),YA OUE ES DIFICIL TRASMITIR LAS IDEAS APROPIADAY¥ENTE SI NO SE-
CUENTA CON UNA MAQUINA D3 INYECCION;POR OTRO LADO LAS VISITAS INDUS-
TRIALES £ GINERAL SON CORTAS Y NO PERMITEN UNA EXPOSICION CUIDADOSA
DE LaS PARTES UE LA YAQUINA Y SUS FUNCIONES.




ANTLIGDENTES TRURICOS.

U PLASTICO CONSISIL DE UNA YASA DE HOLECULSS PCLIMERIL. 3 HOWOSENEAS O
.H;Tzaosgﬂzss,ycanULADA'con UN:. SI'RT CANTIDAD DE ADITIVOS;QUE L% DiN-
L COAJUNTC PROCTSsBILID D Y FACILITAN SU TRANSPURVACION 4 ARTICULO /0L
OBADO.LOS LDITIVOS & %4 VEZ OUE FACILITAN L& TRANSFORMACION,LE D/N AL-
FL.5TI3C AL3UNAS PROIEDADES FISICAS Y QUINICAS UL NOSCTROS DESTA 03—
O3TINER,
NIRZ LO3 ADITIVOS 20DA 405 MENCIONAX A 10S ANTIOXIDANTIS, 2U% EVITAY Li
- OKIDASION DKL PULINERO AL EXPONERLOS & CONDICIONES SZVER:3 OB TELPER A=
TUXA Y LU2,:03 PIGHENTOS QUE L DAN COLOR 4L ~GASTICO.103 PLASTIEIJAN—
T3 OUE RIDUCEN L TEYPEAATURA'DE VITRIFICACION JEL POLINERO,AUZENTAN-
Li FLUIUEZ D2 LA MASA Y n,CILITAJ SU PROCESAHIENTO.LAS CARGAS RS FORZAN
T5S I#CREMENTAN La3 PROPIEDADES MC:NICAS COMO £L ¥0DULO DE TENSION Y-
REDUCLN LI ¥ODULO DE PLEXION.EN GEN3RAL ZXISTE TODO TI®O DE ADITIVOS -
US DAN . Li USZSL: LAS PROPIEDADES QUE SE REQUIEREN EN EL PRODUCTO -

1

TSRCINDO. | |
[03 PLASIICOS PARA SU SSTUDIO SE OLASIFICAN 5N TER.OPL:STICOS Y TiRIC-
FIJ0S.105 TERM0PLsSTICOS AL APLICARLES JALOR PisiN DEL ESTADO SOLI DO,
(#£70RFO O CRISTALINO),A LIQUIDC VISCOLLASTICO Y PUEDEN SER REPFRCCESA-
BLES.IN CA¥BIO 105 DIRVOFIJOS AL APLICARLES CALOR NO FUNDEN Y SI CiR-
BONIZAN, 70 SON REPROCESABLES,LOS TTRYOPLASTICOS ISTAN FORWADOS PO2
CRO¥OLECUL:S LINEALES Y/0 RAWIFICADAS;Y LO3 TERWOFIJOS,:iSTAN FORWADOS
POR C.DENAS ENTRECRUZADAS ENTRE SI FORYANDO UNA SOLA MOLECULA.

U POLIYERO ES UN: SUST.NOI# PRODUSTO DE RIACCION ENTRS YONOWERCS, Y-
TI7NeN UY 2050 MOLUCULAR & VECES YUY ZLEVAD0,SO3REPASATDO SITNPRE LS
UIEZ 5IL JAIDLUSS.OUANDO HASLAYOS DEL PISO YOLICULAR IE ¥ POLITIRO - -
03 AT ATI0Y SILUPRE A ON TESO OLEOULAR TSTAIITICO sJUITABLE
FARITE 4 JIETAIAUSION ¥ NO & UN P530 #ILICULAR UNICO ¥ HOYOGAHTEL -

SO0 L CiBs vEo0JL E3TE SITUACION EN 105 TROZ 305 D% 03TENCSICH HO
D3OV, RRIOD 4 DSTA HEDEROGENIDAD EZISTE UJ INTIRVA LY I.:I‘ PACTIN L
SOWLRICLE Y AIHICES ml LOS POLI HERCS . A "'ONTIWACICN PRESENTLICS -

Gy CH3%L 307 LE3 ThAPERATURAS OF VITRIFICACION Y FUSION 05 ALGUSCS -
TILITRRTS Y LA T;i?anPURAo o INYEQCION Di ALGUNCS PLA:TICOS:




TABLA:

POLINMZRO, - TEMPERATURA TEMPERATURA  TEMPERATURA

NOMBRE CONLRCIAL.  DE - DE . DE
DESCUBRIIENTO. VITRIFICACION. _FUSIOXN. INYECCION.
POLIETILENO

ALATHON, HI-PAX o 122-137 °¢ | 180-250 ¢
PAWCETT,EN I933. | ° { BD-aD

POLIPROPILENO | o
HOSTALEN, PRO-FAX, ~ | 168-171 % | 250 %

~EN EL AFO 1957.

POLIESTIRENO | | |
I.G.FARBEN 1929. | 100-105 °c | ] 180-250 °¢
DOW CHEWICAL I930. | B

POLIMETILYETA -
CRILATO. ' ,
LUCITE, sLEXIGLAS. | 90-I05 °C | 180-250 %
ROHM,EN I907. | | |

~ POLIAMIDAS. o 1 -
* NYLON 636 . | 216 °c . | 226-288 °c

~ CAROTHERS,EN I928.

CLORURO DE POLI-

. vINILo. |
~ GEON. 1 | | | S
o RLEE, N 1917, | 75-10s % | | mgeerz e




METODOS D TRANSFOR:ACION DE E"LAS'I‘ICOS.

PROCES0 DE INYECCION DE PLASTICOS.—EL #CLDEO POR INYECCION DT THR/U -
PLASTICOS CONSISTE N LA FUSLUN,HOMOGENELZACION Y PRESURIZACION i UN
PLASTICO;PARA DESPUES EXPULSARLO DE LA CAMARA DONDE SE LIELVAN A CA20-
ESTOS PROCLSOS,HACTA LAS CAVIDADES DE UN “OLDE DOWDE DiSEUZS DE UY PEe
RIODO E ZNFRIAMIINTO SE DXPULSA LA PIGZA WOLDEADA.DE EST: MANGRS SE -
OBTIENEN PIRZAS,ALGUNAS DE DISERO C MPLICADO,LAS CUALES SERIA IH:C3I -
BLE O INCOSTEABLE SU OBTENCION POR OTRO WSTODO DE TRANSFORMACION D3 =
PLASTICOS. | | I

- PROCESO DE ZXTRUSION DE PLASTICOS.-EL MOLODEO POR EXTRUSION DE PLASTI -
C0S ES UN PROCESO CONTINUO, DONDE :EL PLASTICO ST FUNDE,HOHOGENIZE: Y PRE
SURIZA EN UNA.CAMARA,PARA DESPUES SER EXPULSADO DE ¥LLA Y ADQUIRIR FOR
MA AL PASAR POR UN DiDO,AL PASAR A OTRO WEDIO COYO AIRE O AGUA DR3PUES

' DE SALIR DEL DADO,ZL PLASTICO SE ENFRLA ¥ SOLIDIFICA COVSRVANDO LA FOR
WA DADA POR EL DISEFO OBL DADO.DE ESTA MANERA PODEHOS OBTENER TU3EXIA,
" BARRA SOLIDA,PERFILES,ETC. | - o |

 PROCESO’ D& INYECOION-SOPLADO DE PLASTICOS.-EL HOLJEQ POR I4YEQ :IOT~50-
'PLADO 0 PLASTICOS CONSISIE EN LA PUSION,HOYOGEVEIZACION Y PRESUXI4A —
" CION DE UN PLASTICO,PAR: DESPUES SER INYECTADO A PRESION HACIA Li' Cie
'VIDADES DE UN HOLDE; D)NJE EL PLASTICO SE ADHIZRE & LAS PAREDES -0RL 0L
DE POR LA ACCION -DEL AIRE SOPLADO POR WEDIO DT UN VASTAGO QUE SE INTER
_NA HASTA LA SUP4RFICIE DE LAS CAVIDADES,DE GSTA Y¥ANERA PODENOS OSTENIR
ARTICULOS PRACTICAWENTE IMPOSIBLZS Di FABRICAR POR OTRO WTODO Ui CRAN3 f;
FORMACION OE PLASTIuOS COMO SON 30TELLAS,PELOTAS Y OTROS ARTICULOS. :

" EST0S SON LOS PRINCIPALES MEronos D%, TRANSFORMACIO N DE PLASTICOS ¥ “
|QUE TIZNEN LA MAYORIA DEL PORCENTAJE OE ARPICULOS 3% PLASTICO TERVIif= -
DOS, 4 MANERA DEVINFORMACION,PODEMOS PECIR QUE EXISTEN OTROS METOXS OF *f?
- TRANSFORVACION DE PLASTICOS Di MUCHA ImﬁORTﬁWCIA'COMO 30N3 EL ROTOAOLDE ,Z
. 0, CALAN DREZADO, TERMOPO 1400, VACIADO, Y OTRO3 OE IGUAL IMPORTANCIA;Iid S8R '

* ALGUNO3 DOF ELLOS.INOISPENSABLES PARL LA FABRICALION D ARTICULOS /s oI-:gg
L SENO COVPLICADO. | - . R

e



DATOS HISTORICOS DEL PROCESO DE INYECCION D& TERMOPLASTICOS.-

EL PROCESO DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS SURGIO DEL DESCU3SRIMIENTO DE
EL PRIMER PLASTICO SINTETICO CREADO POR EL HOMBRZ;COMO UNA REACCION A~
EGTE DESCUBRIMIENTO SURGIO LA NECESIDAD DE SU APLICACION EN BENEFICIO=
DE LA COMUNIDAD.SL PROCESO DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS DATA DEL AwnQ
DE 1872,CUANDO LOS HERMANOSJOHN E ISIAH HYATT; DESCUBRIDORES DEL PRIMER
PLASTICO SINTETICO,"EL CELULOIDE",RECIBIXRON UNs PATEINTE POR UNA MAQUL
NA DE YOLDEQ POR INYECCION DE TERMOPLASTICOS,

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL MOLDEO POR INYECCION DE TERMOPLASTICOSy-

 PRINCIPALES DGSVENTAJLS.-

I.-LA INTENSA COMPETENCIA EN 5L MERCADO DA BAJOS MARGENES DE GANANCIA,
2.-LA FALTA DEL CONTROL 4DSCUADO DE LAS VARIABLES DE PROCESO, CAUSAY PA
LLAS EN L4 CALIDAD Y EN LA CANTIO4D ESPERADA DE BULNA CALIDAD,
 PRINCIPALES VENTAJAS.- L :
'I,-GRANDES VOLUM:NES DE PRODUCCION,

2,-EL PROCESO ES POSIBLE DE AUTOMATIZAR, |

_ 3.,-ESTE PROCESO PER:.ITE FABRICAR PIEZAS PEQUENAS Y DE DISERO COMPLICADO
OUE,POR OTROS HETODOS D& TRANSFORYVACION DE PLASTICOS SERIA IMPOSIBLE 0
INCOSTE:BLE DE HACER,

4,=BAJO COSTO DE FABRICACION Y TERWINADO.

PRINCIPIOS BASICOS DE JPERACION DE UNA WAQUINA INYECTORA DE HUSILLO SI¥
PLE, DESCRIPCION DEL CICLO DE INYECCION: | B
I.-EL JATERIAL PLASTICO SE COLOCA EN LA TOLVA DI ALIMENTACION

2,-POR DIFSRENTES MEDIGS (HIDRAULICO O ¥ECANICO),LA PLATINA MOVIL SE -
HUEVE PARA CERRAR EL VOLDE. |
3.~EL MATERIAL PLASTICO T3 FUNDIDO DSBIDO AL CALOR CEDIDO POR LAS BANDAS
CALEF:CTORAS Y EL GLNERADO POR LA FRICCION DEL *ATERIAL PLASTICO vO¥ -
LA PARTES METALICAS DL LA MAQUINA,QUY ESTAN LN MOVIMIENTO COMO EL HU-
SILLO Y &N REPOSO COMO LAS PARWDES DLL CILINORO,




3.=(CONT)..DEBIDO AL MOVIMIENTO DEL HUSILLO FL WATERIAL £S TRANSPOR-
TADO HACIA ADBLANTE MIENPRAS QUE EL HUSILLO RETROCRDE HASTA QUE EN LA
CAWARA DE INYECCION SE HAYA ACUMULADA LA CANTIDAD SUFICIENTE DE PLAS
PICO PARAILENAR LA(S)CAVIDAD(ES) DE UN MOLDE.ESTE PAS0 SE LE CONOCE
COM0 DOSIFICAGION. | -
4.,-DEBLIDO A LA ACCION DEL CILINDRO DE INYECCION HIDRAULICO,EL HUSILLO
ES BHPUJADO HACIA ADELANTS Y COMO SE TRATARA DE UN PISTON INYECTA LA e
CANTIDAD DE PLASTICO HACIA LA(S)CAVIDAD(ES) DE UN MOLDE, LA PRESTON DE
_INYBCCION ES SOSTENIDA EN UN LAPSO PARA.QUE EN EL MOUENTO-QUE ENCOTA .-
© EL PLASTICO HAYA TODAVIA UNA PRESION QUE: fNTRODUZCA EL MATEREAL NECE
SARIO PARA CONTRARESTAR ESE ENCOII TENTO DEL PLASTICO Y ASI,OBTENGA-
MOS UNA PIEZA. COMPLETA, L e | v
5.~EL CALOR DEL PLASTICO DENTRO DEL MOLDE BS REHOVIDO POR VARTOS ME-
DI0S EN LOS INTERCAMBIADORES - DE CALOR DEL MOLDE Y ENTONCES EL PLASTL
co PASA DE SER UN LIQUIDO VISCOELASTICO A; oFR SOLIDO Y PODER CONSER- ’
VAR 5U ESTABILIDAD DIMENSIOWAL. . N |
6.-LA PLATINA ¥OVIL DEL CIERRE DEL %OLDE AL ABRIR ACCIONA EL.M“CPNIsj
MO DE EYECCION DE LA(S) ) PIEZA(S) MOLDEADA(S);QUE & SU VEZ ACCIONA LA
PLACA BOTADORA DEL MOLDE QUE EMPUJA POR DIFERENTES HANERAS LA PIEZA
' MOLDEADA.(POR BOTADORES, PLACA FLOTANTE O NEUMATICAYENIE)

7.-DURANTE L CICLO SE VUELVEN A REPETIR LOS PASOS DEL PUYTO DOS EN-
ADELANTE DESPUES DEL PUNTO SEIS. |

TIPOS DE MAQUINAS DE INYECCION: CLASIFICADAS POR SUS uOLfIPONENTLb T)E -

TNYECCION: o R A
I.-DE PISTON DE ETAPA SIMPLZ. - . . - .
-2.-DF HUSILLO TE BTAPA SINMPLE. S SRR
'3.-DE'DOS ETAPAS,Y ENTRE SUS VARIANTES 1AS CONUNES PODEHOS ENCONTRAR rij
- D0S A SABER;PISTON-PISTON Y HUSILLOAPISTON.LA VARLANTE HUSILLO-HUSTLLO |
 NO IS UTILIZADA.. Sl R L L SR



I.-iAQUINA 05 PISTON DI ET4PA SIVPLE, - | |
B4 O3TE PIA0 M vEWINA DT INVECIION EL DISPOSITIVO INY:JTOR ES UV PI3
TOT QF L IR HACIA L0TLANTE FORZA AL WATARIALPLASTICO SCGSRE UV DISD%R-
S0R HACIE La 3UNUILLA DR LA MAQUINA ¥ &L PINAL HASTA LA(S) CAVID: X(Z3)
D3 UN CCLJL.iL CLLOR NUE CONTIENE L PLASTICO 3% DEBIDC AL CLLOR LEII-
SO DOR Li: paNDES CALSFACTORAS POR LOS MECANISA0S DE TR/ASPIRTE 0 Che
LCR(CON JJLCIwd ¥ CONVECCION)3ADuMAS OE 5L CALOR GENI2LJ0 POR &L ROZ: -
AITVPO L PLASTICO CON LAS PARTES METALICAS DE LA MAQUiNALZL #LUJO 2=
DEAVES UEL SILINORO 0 LAMINAR DANDO UNA HOWOGINIZACION 20BRE sl fATi-
RIFLGLAS PRROIDAS D5 PRESION SUFRIDAS POR *L MaTERIAL W SU FLUIR 4 -
TRAVES 24 L& #AOIN. SON BASTANTE GRANDES,

2,-0AQUIYN. 9% HUSILLO OE TTAPA SIHPLE .~

EN ISTE TIPO .02 VAAUINZ 0F INVEGCION BL DISPOSITIVO INVEITOR T3
#C HAUSILLO OUE SIRVE DR PISTON Y;4 LA VEZ FUNDE Y HOWOGRHIZA BL 27 23T,
CC.EL C.LO% 7U% CONTIWNE CL PLASTICO ES DABIDO aL CALOR JEDID0 FOR Lal
5AYDAS CALRFACTORAS Y3AnE¥A3 POR EL C:LOR GENZRADO POR EL ROZAAIZHTO -
DE1 PLESTISO COX LAS PARDPES #ETALICAS DE LA MAQUINALLS “7RDID4u J3 -
PRUSION DESISAS AL FLUIR JBL PLASTICO POR LA HANINA SOV #5NORE:D “JL -
LLS OBT.VIDAS EN UNA J40INA SIMILAR DT PISTON OB EPAF: SINPLE. . wiis-
BN ESTA 20U [NA PODENICS LOOH~R UVA HOUOGENIZACION BAST. "Di ASERTALL ¥
MUCHO #:JOR "UF LAO3TENIDA AN L& WAWINA OF PISTON DL :T.PA SId-L.jw -
POR BESO NWE 2504 MAQUINA LS MAS COJERCIAL,

3.=XANINAS DB INYZCUION DE D0S ETAPAS: PISTON-PISTON Y USILLO-=i3T0N,
VENTAJLS ¥ 0F Vi iDAJAS,

BSPAS “ndUIYs3 OF 00S EPAPAS O PAMBIEN LLAMAODAS CUN PR PLASTIRICASIO

=1

o

LT

to2

s

RESUBLYEY LO3 PHOBLLYAS CON AE 3L SNFRENTA UNO BN UNA SA°UINA o 1
YuCUIGH s PISTON DE ETAPA SI;’:]PLEBDEBIDO & QUE BSTE TIVN: I'»I,...u,.v oI-

IPACT V.. BN LA WAQUING PROP.AITIPICADOR:, BN U BRIMENA Drli 5. ol
D% Y RCQG Mlan oL VLA CDICSO, POSPERIORALNTY SEOPASA « Ul SEGUND. 20 oo
BUADE L GAMHTAL w3 INYECTeDO & PYRSION W NDRO 7-’3}5 La(a) 2evIoen {0y -

[ Do

J UN 201,

l)—-



GH4 LIST DE VENTAJAS Y OESVENTAJAS DE BAS WAGUINAS CON PREPLASTIFICA-
CION INCLUIRIA LOS SIGUIENTES 4SPECTOS: |
“I;~REDUCCION ‘EN_LAS PERDIDAS :DE.PRESION Y UNA REDUCOION DE ENERGIA RE-
QUEHIDA EN"'?UNIDAD"DE’-TIEMPO HP.M_ = . s
2.-.4rEJonAR LA mcoapomcmn B RESINA CON 'ronos sus ADITIVOS ADEMAS Dwf'




RL TRANSPORTE DREL SATERIAL: | | ;
DEBIDO & Li ACCION {ECANICA DEL HUSILLO EL MATLRIAL ES EXPUJADO HACIA
ADELANTE ROZANDO LAS.PAREDES INTERNAS DEL CILINORO,DESDE EL VERTEDERO
D ALIMENTACTON HASTA LAS VALVULAS DE NO. RETORNO Y LA BODUILLA DE IN-. .
" YECCTON DEL MATERIAL. -
. LA FUSION DEL MATERTAL e SN o
VESTE FENOWENO SE DEBE AL GALOR CEDIDO POR LAS BANDAS CALEFACTGRAS AL . .
“BLASTICO Y jAL CALOR. GENERADO POR FRICPION DEL PLASTICO" CON LAS- PARTES“":
. MEPALICAS DE LA mAQUINA.
LA_HOWOGENIZAVION EL MATERIAL. ' , | b
. ESTE! BROCESO 5§ ‘LLEVADO-A CABO POR:EL HOVI*IENTO DE LOS:FILETES DEL -
HUSILLO QUE PROVOCAN'REHOLINOS.EN LAS CORRIENTES QUE PERWITEN EL W
#:GLADO.Y' GENERACION 'DE-CALOR ' POR’ ROZAMIENTO..5¢Wm;j;5;mﬁgw;;;“ 3 |
‘;“.= | PRESURTZACION & LIYECCION DEL WATERIALs . .. . |
e DEBIDO AL AVANGE DEL ‘CILINDRO DEINYECCION HIDRAULICO EN Li MAQUINL o0
|.'DEINYECCTON ‘D HUSILLO DE ETAPA SIMPLE,EL HUSILLO ACTJA COMO UN PIS- -
~ 0N QUE COMPRIVE EL WATERIAL ACUMULAD O EN LA CARARA DE INYEGOION ¥ = |
LO INYECTA A LAS: CAVIDADES DE “UN MOLDE. ”;j o coete
" PARTES Y FUVCIONPS D5 Ih UNIDAD IE INYVC,ION-v -
_I,L:WI: HUSILLO,‘- L e R f SRR et
- HAY TRES Z0NAS EN EL HUSILLO A SABER:LA zovA IE ALIMENTACION FUSIOV Y
- DESGASIFICACION Y Lk ZONA DE HOMOGENIZACION CON ALTA PRESION.
"EL HUSILIO DEBE SER MECANICAWENTE RESISTENTE COHO PARA SOPORTAR as -
,ALTAS ‘PRESIOVES' DE INYECCION,Y EN SU MOVIUIENTO DE GIRO TRANSPORTAR /
| QEL MATERIAL.EL PLASTICO AVANZA HACIA ADELANTE A LA CAMARA DE INYECCION
15;§MIaNTRAS QUE EL HUSILLO RETROCEDE HASTA QUE SE ACUWULE EL PLASTICO SU
'FICIENTE PARA UNA INYECCION COUFLETA.CUANDO LA ETAPA ANTERIOR;LLAVADA

DE DOSIFICACION,HA TLRMIVADO LL HUSILLO ACTUA COMO UN -PISTON E INYE"TA'
.EL PLASTICO HACIA LAS CAVIDADESG DE UN ¢ OLDE ADLMAS EL HUSILLO TIENE -

OTRH FUNCIO'\I PRINORDIAL QUE ES:QUE WLZCLE E? TODAS. DIREC“IONE.: L LA - .
VEZ/,‘QUE ‘I‘RANE:PORTA A LO LARGO DEL EJE DEL CILI‘IDRO. Co




LA Z0NA IV ALI#ENTACION DEL HUSTLLO:

SE FN‘UENTRA DEBAJO DEL VERTEDERO DE ALIMLNTACIOV DE LA TOLVA Y EN ~
LA PARTE POSTERIOR DEL' HUSTLLO. . | . ' B ,
" EN ESTA SECCION TIENEN UNA PROFUNDIDAD MAXIMA CONSTANTE Y EL CANAL —
_ENTRE L FILETE Y EL CILINDRO TAMBIEN ES CONSTANTE.EN LA MAYORIA DE- -
" LOS ‘HUSILLOS anA SECCION ES APRO(IMADAMENTE EL 50% DE 1A LONGUITUD-

“’TOTAL. ST

"~ CONDICION DE TYANSPORTE.PARA QUE EL TRANSPORTE SE LLEVE A CABO DENTRO " -

‘. DEL CILINDRO ES NECESARIO QUE EL COEFICIENTE DE FRICCION ENTRE EL CI—I
f -LINDRO Y EL MAT RIAL  SEA WAYOR QUE EL COEFIuIENTE DE FRICCION ENTRE -

H“EL HUbILLO Y EL MATERIAL ES: DECIR QUE EL MATERIAL DE ADHIERA MAS AL -
A;;CILINDRO QUJ AL HUSILLO LA DIFERENCIA ‘DE COEFICIENTES ) FRICCION SE
 fLOGRA PULIENDO UN POOO WAD AL'HUSILLO QUE A LAb PAREDES INTERNAS DEL—:

“f?cxhlwnno Y MANTENIENDO LA TEMPER#TURA DE LA CARA INTERIOR DEL CILIN - '“f}

jﬁnno MAYOR QUE LAS DE LAS SECCIONES DEL HUSILLO. R gy

A ZONA DE_PUSION ¥ DVoGASIFICACION DEL HUSILLO.
| BN ESTA ZON4 EL CANAL ENTRE EL. CILINDRO Y EL HUSILLO DECRECE CONTT - ‘
' NUAMENTE CON EL FIN DE GOMPACTAQ Y TURMINAR DE FUNDIR LOS GRANULOS DE
PLASTICO Y CONSFCUENTEMENTE LIBERAR EL ATR: ATRAPADO EN ESTOS.APROXI-
n MADAMENTE EL 25; DE, L4 LONGUITUD TOTAL DEL HUSILLO CORRESPONDE A ESTA
“LA 70NA DE PRESURIZACION Y HOMOGENIZACION DEL HUSILLO.

BSTA ES LA’ ULTIMA DE LAS ZONPS DEL HUDILLO ‘aE ENCARGA DE TRANSPOR -""

TAR EL WATERIAL PROVJNILNTE ﬁE LAwZONA DE” FUSION Y DESGASIFICPCION ES

' DECIR, ACTUA- COMO UNA BOWBA A PRESION QUE PLASTIFICA EL PLASTICO TOTAL

MENTE.ESTA ZONA SE DISTINGUE BN TENER GENBRALMEVTE UN . bANAL ENTRE EL
CILINDRO. Y EL PLLLTE DuL HUJILLO PARDJO EN TODA LA ZONA 'Y SIENDO DSTE
EL MENOR ENTRB LAS TRau ZONAS DEL HUSILLO. ' '

1A PRLSION Y Li TLMPERATURA A LO LARGO  DE ESTAa TRES ZONAS AUMENTA DE
MAGNI{UD DESDE EL VERTZDERO HASTA LA SECCION DE HOMOGENIZACION,  DESPUES.
SE"RIEDUCE HASTA LA PRESION: ATﬂQoFgRIQA,ALa3ER1£XPULSADO*EL PLASTICO -~ ¢
POR LA BOOUILLA.I_ B I A R R P




FLUJO DE SUCiRGA DEL KUSILLO: Q.
DURNDE LA DOSIFLIACION DRL ¥ATERIAL SE FIRVAN TRES CORRILNTES:

CORRIENTE DE FLUJO PRINCIPAL.-ES LA COMPONEWTE MAYOR DEL FLUJO Y ES-
EL RESULTADO DE LA ACCION QUE LOS FILETES EJERCEN SOBRE EL VATERIAL-
DEBIDO A LA ROTACION DEL HUSILLO CON RESPECTO AL CILINDRO.
' CORRIENTE DE REFLUJO CENTRAL.-ES UNA DE LAS. COMPONENTES DE RESISTENCIA'
"AL FLUJO PRINCIPAL.Y ES DEBIDO A LA CAIDA DE PRESION QUE SE TIENE EN- E
TRE LA BOQUILLA DONDE-LA PRESION ES WAXINA Y LA GARGANTA DE. ALIMENTA=  :..;
| CION DONDE TENENOS LA PRESION ATHMOSFERICA. - | |
" CORRIENIZ DE REFLUJO. LATERAL.-EL = ESPACIO LIBRE ENTRE LOS FILETES DEL.'
 HUSILLO Y LAS PAREDES INTERNAS DEL CILINDRO PERVITE EL PASO DE UNA CQ
. 'RRIENTE DE. PLASTICO DE: RESISTENCIA AL FLUJO PRINCIPAL.
foNA MAYOR VELOCIDAD DE GIRO DEL- HUSILLO INCREMENTA LA CORRIENTE DE. FLU
.30’ PRINCIPAL.SI SE AUMENTA LA, CONTRAPRESIOV SE AUM?NTAW LAS CORRIENTES
fan REFLUJO CENTRAL ¥ LATERAL,MEJORANDO CON:ESTO LA HOMOGENIZACION DEL; 
‘fPLASTICO A COSTA DE BAJAR EL FLUJO TOTAL DE DESCARGA. o T

o HECHAS ESTAS, CONSIDHRACIONES 'PODEMOS CONOCER LOS FACTORES".
3fﬂQUE SON VARIABLES OPERATIVAS EN EL DROCLSO DE MOLDEO POR INYECCION DE
FZ,TERMOPLASTICOS Y SON A SABER: LA VELOGIDAD DE GIRO DEL HUSILLO,LA CoN-
¥ﬂ“TRAPRESION Y LAS TEMPERATURAS DE LAS DIFERENTES ZONAS DEL HUSILLO. CON.
3;{LA REGULACION DE ESTOS. TRES FACTORES SE LOGRA PROCESAR EN UNA MAQUINA
. con UN SOLO HUSILLO VARIOS TIPOS DE MATERIALES. _
h"UNA VEZ DEFIVIDA TAS CORRTENTES QUE EXISTEN DENTRO DEL. CILIVDRO PRO- |
;”,cFDEREﬂos A DEFINIRLAS EN TERMINOS ‘DE LAS VARIABLES' CONOCIDAS DE NUEQ'
f?fTRo PROCESO.Y CON UN LENGUAJE NO. SOLAMPNTD SUPE?FICIALMENTE DVSCRIPTI
f?,vo SINO cON UN LENGUAJE MATEMATICO. o CLIERE

Q TOTAL DE DESCARGA—QI-QZ—Q3

»f;QI CORRIENTE DE FLUJO PRINCIPAL,

* Q2-CORRIENTE DE REFLUJO CENPRAL. - -
 Q3=CORRIENTE DS REFLUJO LATERAL. =  *




. I=3.I D hNe
QL (=) LB/HR. ‘CORRIENTE Di FLUJO PAINGIPAL.
D(=)PULGADAS, DLAMENTRO DEL CILINORO.
h(=)PULGADAS, PROFUNDIDAD DEL CANAL.
N(=)VELOCIDAD R DEL HUSILLO.

- &(= )GRAVLDAD BSPDCIFICA IEL PLASTICO “‘UNDIDO. »

L o Qz_ 2, 2 10 Dn3(de1ta P)&/(ETA)L«-,ﬁp» BRI
QQ-OORRIENTL.Du REFLUJO - CBNTRAL EN La/HR, e
;IK )PULGADAQ,DIAMETRO DEL HUSILLO.
" h(=)PULGADAS, PROFUNDIDAD DEL CANAL. .
- (delta P) (=) PSI.CAIDA DE PRDSION.!_ML; 
© &(=)GRAVEDAD ESPECIFICA. " '~ ... - . -
_.(EZA)(=) POISE,VISCOCIDAD DEL pnasmxco FUVDIDO. AR
~7L( )PULG;DAS LOWGUITUD DE 1A ioNA DE- HOMOGENIZA 10N.~5 ?f%~f#w!#?f3*w '

. i
ok

Q3- (Pl)/IO D (LONG DE CLARO)BCI'AN TETA) (delta P)

Q3= )PULGnDASB/SEGUNDO CORRIENTE DE REFLUJO LATERAL |
D(=)PULGADAS, DIAHETRO DEL WOSILLO. - o

" (LONG.TE CLARO)(= JRULGADAS "L U
" (deltaP)(=)PSI,CAIDA DE PRESION. ARG ¢
~ (TAN.TETA) (=) ANGULO DE LA HELICE DEL FIIETE DEL HUSILLO I7 8 GRADOS.
 5(=)PULGADAS, ANCHO DEL FILETE. DEL HUSILLO. RS

. L(=)PULGADAS, LONGUITUD DE LA--ZONA" % HOMOGENIZACION.
| }(ETA)( )LB-SEGUVDo/bULGADAz.VIsuocanD. Sl

.UNA MANERA DE ESPECIFICAR QUE TIPO. DE HUSILLO DE ESTA USANDO,ES DAR
LA RELACION L/D Y ESTA,DEBE ESTAR ALREDEDOR DE VEINTE Y NO MAYOR DE
 VEINTICUATRO.EN TANTO QUE L/D CRECE HAY MAS HOWEGENIDAD EN EL WEZ -
CLADO Y ‘PRESION DE LA WEZCLA,HAY MAS AREA DE FRICCION Y SE DISTRIBY_
~ YE WEJOR EL anon GENERADO B EDTA. ;}" T N




| PARAYETROS D% BSPICIFICACION DE UNA MAQUINA D INYRCCION DE TVRAOPLAS
PICO5. | '

~ DATOS TECNICOS BOY I5 8. T T
| NORMA INTERNACIONAL. ' C . L. 46-I5/46-22'.. ..

DIAMETRO DEL HUSILLO. -~ mM ° 22 24 28

| VOLUMEN CON CARZERA DE 80 . oo 0 36 49

- VOLUNEN DE INYECCION VAxxwo. o 24 29 39 |
| PRESION MAXIMA'DE INVECCION. ~ Xg/cu® . ISI0 1270 930
§ SUPERFICIE HAX.DE PIEZA INVECTADA"' a® 70 . 85 85
| CAPACIDAD DE PLASTIFICACION. ~ KG/H 9 10 13,5
| VELOCIDAD DEL'HUSILLO, . '~ R.P.M.  0-300 o

; PUERZA DE APOYO-BOQUILLA. . ~ =% TON '~ 4,2

DESPLAZAAIDNTO BOQUILLA MAX.-~~-lj>*¥fmm‘f”ﬁ__‘”180_;'} e
| POTENCIA CALEFACCION BOWILIA. . W .. 20 |
f PRESION MAX.DEL EQUIPO PIDRAULIco: Cre/ow’ 140
CAPACIDAD DE LA T0LVA. . . . It I3 ok
 FUERZA DE CIERRE DEL MOLDE. = . TN - Isfe2r T
 PUERZA DE APERTURA DEL NOLDE. 0. TN 3,5 -
| FUERZA DE CIERRE EN DESDLA?AMIENT05V? TN 0,93

LCARRERA MAX.DE APERTURA. -+ M{ 200

EDISTANCIA MAXTMA INTRE PLATOS, o .. 400

§LUZ MAX. ENTRE COLUVNAS ?'w»fT}g" MM'V.'fj 254

POTENCIA TOTAL INSTALADA, .~ KW' 8,5

CICLOS EN VACIO (IOO M CPRRERA) . MINTT 44/80

P35O BRUTO/NETO . v;,;.‘ K6  BI5/690-825/700° ,
ﬁnxmmvsrowps DEL EfBALAJE. = © o em . 230¥95xmA2 . L
") coN 22 TN, . ST T

*")DEPEVDE DEL- NﬁT 'RIAL Y DEL MOLDE. V'WW'*.. R

;ARA UN DIAU. DW HUSILLO D“ ?2 MM, L/D =18




PARAMETRCOS D& BUPECIFLCACION NF UMY MAQUINA DE I“IYF",CJIO\I D[J TERMO -

PLaSY1C0S )
I.-FUERZA DE CIERRE.(=) TONELADAS:FUERZA,
2.-VELOCIDAD I INYECCION. (=)L°/TISHPO.
3,-PRISION . DEINYECCION. (=)PSI.
' 4.-RADIO L/D DEL HUSILLO.- |
5.-VELOCIDAD DE RECUPERACION DEL HUSILLO. (= )PULGADAS3/MINUT0.V“
* ENTRE OTRAS DE IGUAL TMPORTANCIA SE CLASIFICA-A :LA VELOCIDAD npw--<*;17
' DEL HUSILLO,TFPO DE MOTOR(HIDRAULICO 0 ELECTRICO),DIAMhTRO DEB HU-«7"’
 s1ilo, ETC.

sIABOOUILLA DS INYECCION: | ‘ |
LA BOQUILLA ES GUN 'CONDUCTO QUE PROPORCIONA LA CONEXION MECANICA Y
© TERMICA ENTRE EL CILINDRO DE PLASTIFICACION Y EL MOLDE,CON UN. MINL
MO DE PERDIDAS DE CALOR.Y CAIDAS MINIMAS DE 'PRESION. . o
© PARA ELIO DEBE REALIZAR TRES FUNCIONES A S&BER: . |
 I.-TRANSFORAAR LA PRESION DEL FLUIDO EN VELOCIDAD CON 0BJETO0 DE -
LLENAR EL ‘MOLDE ANTES DE QUE SE SOLIDIFIQUE EL PLASTICO. |
:4 2.-REDUCIR LA CANAL POR. DONDE PASA BL PLASTICO HASTA EL DIAMETRO -
{'/DEL.BEBEDERO DEL MOLDE.‘-,J e I
'_73.-SIRVE C0iO PIEZA DE AJUSTE ENTRE EL CILINDRO Y EL MOLDL PARA s—
5f vITAR FUGAS DE HATERIAL. FamTh '

" HAY DIFERENTES TIPOS DE. BOQUILLAS"-' | |
L,PARA PLA“TICOS DE. MUY BAJA‘VISCOCIDAD QUE GOTEAV - GOm0 EL NYLON PARAI.

MA‘].‘F‘RIALES PIGMENTADOS EN SECO, CON CALEFACCION INI‘.:,RNA,DTC.

;r~VALVULAs DE NO RETORNO: |

~ SON ADITAMENTOS DE LA UNIDAD DE INYECCION DE HJSILLO PECIPROCANTE -
" QUE CONTROLAN EL PASO DEL PLASTICO EN UNA DIRECCION,DEL INTERIOR DE,
_'EL CILINDRO HACIA LAS CAVIDADES DE UN MOLDE,HAY VARIOS TIPOS DE ESTAS
© VAIVULLS COHO: LA DE ANILLO,L4 DS BALA,ETC. o
;fTCUWPLIDo EL ouumxno DE LISTAR LAS PARTES DE LA UNIDAD DE INYECCION
Y EXPLICAR SUo FUNCIONB; PASAY0S A ‘OTRO UNIDAD IVTLGRANTE DE LA MAr

QuINA..




MOLDF? PARA IRYRCOION O3 PRRFAOPLAS 31T COS
LA EQFANDARIZACION DE LA FABRICACION DE MOLDES PARA INYECCION DE T:iR

MOFLASTIu03 NO3 HACu POSIBLE DESCRIBIR LAS PARTESY LAS FUNCIONES DB~

' LOS COMPONENTES DE UN MOLDE DT UNA MANERA SENCILLA;UN ¥OLDE ESTA COM
PUESTO DE UN POTLMOLDE Y LAS JAVID:DES(HEMBRA Y WACHO). - '

| L0S PORTAXOLDES TIZNEN LA GRAN VENTAJA DZ PODER INTERCAMBIAR SUS COM -
PONENTES CON LA FINALIDAD DE PODER ADMITIR MAS DE UNAS CAVIDADES Y,-

: cov un SOLO- POHTnMOLDES FABRICAR VARIOS. ARTICULOS SOLO CAMBTANDO DE-
CAVIDADBS. | o | o

'fTIPOS DB MOLDES"
LOS MOLWES PUBDFN SER DE UNA 0 VARIAS CAVIDAD“S.

" DE COLADA CALIEVTB Y DE .TRES PLACAS. |

.:EL SISTEMA DE EYECCION DE LA PIEZA MOLDEADA DEL “OLDE PUEDE SER COV- ;&

' BOTADORE: 0 .CON PLACA FLOTANTE., - = c.v/
- EL ENFRIAMIENTO DE LOS VOLDES SE RLALIZA cow AGUA O ACEITE.

EN EL CICLO DE INYECCION; 'EL MOLDE REALIZA DISTINTAS OPERACICNES A -

LA VEZ DE SERVIR PARA DAR FOR: AL PLASTICO, TAYBIEN L0 CONTIENE Y EN
" FRIA HASTA EL MOMENTO DE'HABER ADQUIRIDO ESTABILIDAD DIMENSIONAL LA-
- PIEZA;EN ESTE NOMENTO EL MOLDE SE ABRE Y EXPULSA LA PIBZA,EL MOLDE -
" CIERRA DE NUEVO PARA COMENZAR OTRO CICLO. ‘ o
" PARTES INTEGRANTES DE UN PORTAMOLDES Y SUS FUNCIONES:
I.-FLACA SUPERIOR O DE SUJECION FIJA.-LA CUAL SUJZTA LA PARTE BSTA -
CIONARIA DEL #OLDE 4 LA PLATINA ESTACIONARIA DE LA INYECTORA. -
2,-PLACA INFERIOR O DE SUJECTON MOVIL.-LA CUAL SUJETA LA PARTE MOVIL;
DEL MOLDE A LA PLATINA HOVIL DE LA INYECTORA,
- 3.-PLACA ‘PORTACAVIDADES. -SE USA PARA ‘SUJETAR LOS BLOQUES DE LAS CAVL
© papEs. | | EE B ~
4.-PLACA BOTADORA.-SOBRE LA CUAL SE MONTAN LS cABEzAs'DE;Los PERNOS
. EXPULSORES,PERNOS DE RETROCESO Y DEL PERNO QUE DESPRENDEIA COLADA.
_ OTRAS PARTES INTEGRANTES TAMSIEN SON :IOS PERNOS GUIA,LAS. PARALELAS,

| ‘BUJLS ANILLO CENTRADOR, BTC.




R AT

wUNTDAD DF PUTENCIA,

LA UNIDAD DE kOTthIA bON IuTb DTL MOTOR(HIDRAULIbO 0 EIEbTHICO) Y DE-

;_uus ADITAVENTOS A LAS PARTES MOVIBLES DB LA \AQUIVA COMO PUZDEN SER EL
| HUSILLO, LS PLATINAS Y BL CILINDRO. ' o

‘Hl\n.‘,‘ S w e e,

VBNTAJAS Y DESVENTAJAS covaﬁATIVAo BNTRE UN MOTOR HIDRAULICO ¥ N0 B ff“
; LLCTRICO-MECANICO CONO UNIDAD DE POTENCIA DE UNA MAQUINA. INYECTORA Dv_ |

»TBRWOPLASTICOS.

© CARACTERISTICA / -~ MOTOR HIDRAULICO / MOTOR ELECTRICO

EFICIENCIA =~ . . BAJA 60-T5 %. . ._;f' ALTA 95% ;,"

| SEGURIDAD DEL HUSILLO . VALVULA DE SEGURIDAD DIFICULTAD DE LA

L, ;if;}fﬁEVIENE'SU DANo. o PREVENCION DEL DANo.j‘f?

. L S "“'.l,‘."““"'f A oo '4
e - ‘ ’ . ' .
, , .. o L.t )
. . . B . St . < e

|

,’(

E‘PESO INYECTADO.., :p‘;f“l;EL PESO INYECTADO, Hso INYWCTADO.

"'ﬂﬂTORQUEy” )

VELOCIDAD . 'j FACILMWNTm DE AJUS - HAY UN NUMERO MUY -

'DADES.IA VEL.ES DI-
FICIL DE CONTROLAR.

é?:cUALIDAD DEL FUNDIDO . DB 1O WEJOR .~ . - ACEPTABLE

_l;TdRQUETiﬁFiﬁITAMENTE - VARiA cowlrgjvELoc;_;f

.. in. | AJUSTABLE.MAXIMO TOR - DAD DEL HUSILLO, -

C S - DE_ARRANQUE. FLU-v“"EXCELENTES'PROPiEDé -
S g0 DB DESCARGA CONS-  DES AL ARRANQUE,Y - =

".LfTANTE, G CVELJDE HUSILLO BAJA

[ N
ey

;iTAMANo DEL SISTEWA DE ‘EQUIPO PEQUENO Y LI- EQUIPofPEsAbOLc0N7;‘j.
| POTENCIA.CONTROL DEL- - - GERO.BUEN CONTROL DE  TROL POBRE DE EL PE

Q‘ ;‘TAR Y CONTROLAR. - :VLIMITADO DE VELOCI-. i



EL HP REQUERIDO POR UNA MAQUINA DE INVE “‘ION DB TVRﬂOPLASTIbOS:A

HP = QQEQQESEE:EEI_-__-E____

EL PODER REQUERIDO ES IGUAL A:

=C.(TP - TA) , Q + DELTAP . Q
% (=) BIU/HR o N
;c ( ) BTU/LB F » CALOR ESPEbIFIbO

'.TP( ) 2p TLMP DEL NATFRIAL PL&bTIFIGADO.'
- PA(=) op T“MP.DEL MATWRIAL ALIMENTADO.

 *Q (=) LB/HR , DPSCARGA DEL MATERIAL POR EL HUSILLO.
-{:DELTA *.( ) PSI.,bONTRAPRESION L

' fUNIDAD DL CIERRF DE UNA- MAQUINA DE mNYECCION DE TERMOPLASTICOS.

 fEL MECANIDMO DE CIERRE DLL MOLDL ES EL FACTOR MAS IMPORTANTE EN EL

 COSTO DE UNA MAQUINA Y LA FUEZA DE CIERRE 'Y LA CARRERA DE LA PLATINA,:,,

QIVMOVIL,SON LAS PRINCIPALES ESPECIFICAGIONES DE UNA MAQUINA DE INYEC -
;QgGION DE TERNOPLASTICOS. . - o
LA UNIDAD DE CIERRE TILNE COMO FUNCION. o hasT g S
- I.—EJERCER UNA FUERZA SOBRE LAS PAREDES DEL MOLDE DURANTE LA INVEG -
. CION’ DFL PLASTICO PARA MANTENERLO CERRADO Y SE FORMEN REBABAS EN LA- -
| PIEZA DE 'SUCEDER L0 COVTRARIO. | ' '

‘f22.-ABR1R Y CERRAR EL MOLDE.

. 3.-POR MEDIO DE UN MECANISMO DE EX?ULSION AL ABRIR EL MOLDE LA PIEzA"Vj

.{uns LIBERADA,

. HAY DIFPRTNTES JECANISMOS PﬁRA EL CIERRE DEL MOLDE EXISTE LA MAQUINA‘

:COMPLLTAMENTB MANUAL DONDE EL SACAR LA PIEZA DEL MOLDE R?QUIERE LA -
"~ LABOR HUMANA,HASTA LAS HAQUIVAD MAS MODWRNAS DONDE- PODEMOS ENCONTRARTV

‘,YCON ‘CIERRE DE PISTON HIDRAULIDO O POB EL SISTDMA DE RODILLERA.




SSPICIFICACTONES DEL SISTRWA DE CIERRE DE moLnM;--
1.~MECANISHO DE CIERRE (HIDRAULICO O DE RODILLERA)
2.-~-FUERZL DE CIERRE,

3.-VELOCIDAD DE AVANCE DE IAS PLATINAS Y DE RETROCESO(MIN,HMAX).
4.,-DISTANCIAS ENTRE LAS BARRAS GUIA(HORIZONTAL Y VERTICAL).
5.~GROSOR DEL MOLD#, (MINIMO Y MAXIHO),

6.-TIP0 Y FUERZA DEL MECANISHO EYECTOR.

7.-DIMENSION DE LAS PLATINAS,

”8.—MOTOR(HIDRAULICO 0 ELECTRICO. ) Y POTENCIA HP..

UNIDAD DE CIERRE.N“CANISVO DE RODILLFRA- 5 , |
" EN EL MECANISMO DE CIERRE DE RODILLERA SE CUENTA CON. UN PISTON HI -
* DRAULICO QUE TRASHITE LA FUERZA PARA QUE LA RODILLERA SE DOBLE 0 DES -
DOBLE AL CERRAR O ABRIR EL MOLDE RESFECTIVAMENTE. LA FUERZA DEL'PIS‘-
' TON SE VE ﬁUMENTADA POR UN SISTEMA DE PALAN"AS AL CLRRAR EL ¥OLDE LAf,
;iRODILLERA DUEDE Y ES 'ASEGURADA - EVITANDO. CUALQUIER HOVIMIENTO;Y DE - -
~ ESTA MANERA,EL MOLDE QUEDA. CERRADO A FRESION, DIN OCUPAR LA FUERZA 10
| TATMENTE DEL PISTON HIDRAULICO. BT |
" VENTAJAS DAL’chANIsmo DE RODILLERA ; ERERE

I.-COSTO INISIAL Y DE MANTENIMIENTO. BAJO AL IGUAL QUE EL OPERATIJO.
_2.-AL CERRAR“EL MOLDE LA RODILIERA ESTA TOTALMENTE EXTE(DIDA;MIENTRAS
QUE PERMANEZCA ASEGURADA NO PODRA ABRIRSE EL MOLDE PUES SE ENCUENTRA
" CERRADO A PRESION SIN LA AYUDA DEL PISTON HIDRAULICO. 7

- 3,-EL SISTEMA DE PALANCA AMPLIFICA LA FUERZA DE EL PISTON HIDRAULICO.

' DESVENTAJAS DEL anwasmo DE RODILLERA: | | |

'I.-LA FUERZA DE CIERRE NO SE MANTIENE CONSTANTE DEBIDO A L& CONSTAV-
TR EXPANbION Y COVTRAGCION DE LOS WETALES POR LOS CAMBIOS DE TEMPERA‘

. TURL. T e e f_g

-2,=EL AJUSTE Y LA MANUTENCION DE LA VELOCIDAD SON DIFICILES. -

' 3.-ALTO COSTO Db WANIENTUIENTO. T Ry i AT
“‘4 -DIFICIL MONITORPO DE LA FUBRZA DE CIERHE. E T el




‘UNIbén"ﬁm CLERRE FCANIET0 DB PISTON HIHRuULICO-’ | o n
EN ESTE SECANISHO BL PISTON HIDRAULICO ACTUA DIFECTANENTE SOBRE LA PLA B
TINA MOVIL.GENIRALWENTE BL MECANISMO CUENTA CON DOS PISTONES,UNO PEQUE .
No DE ALTA VELOCIDAD Y EL OTRO DE MAYOR'AREA PARA IMPRINIR WAYOR FUER-  °
Zh, | | o o R 3
VENTAJAS DEL MECANISHO DE PISTON HIDRAULICOP |

'VARTACION INFINITA DE LA FUERZA DE CIERRE (O, MAX.)
VARIACION INFINITA DE LA VELOCIDAD (O,MA(.)

“%CAWBLO Y AJUSTE DEL MOLDE RAPIDO. : | E

LA PUnRZA DE CIERRE. ES FACIL DE MONITOREAR POR LA PRESION MANOMETRICA. E
 LAS PLATINAS ‘ACELERAN Y DESACELERAN SUAVEMENTE. .

© BAJO COSTO OPERATIVOY DE WANTENIHIENTO, L

. DESVENTATAS DEL WECANISMO DB PISTON HIDRAULICO°

. ALTO COSTO INICIAL. P S

' 7Mov1M1FvTos SEGUIDOS POR LA UNIDAD DE CIERRE ¥ RECOMENDACIONES: L

. CIEREE RAPIDO.-AL INICIO DEL CIERRE DEL MOLDE. o

* CIERRE LENTO,-SE REALIZA WOWENTOS' ANTES DE QUE LAS DOS MITADES DEL WOL

. DE HAGAN CONTACTO; REDUCIENDOSE L VELOCIDAD Y LA PRESION CON EL OBJETO 

DB NO DANAR EL MOLDE. o o S

" FUERZA DE CIERRE.-EN EL MOMDNTO DB . QUE LAS“ﬁOS MITADES DEL MOLDE HAYANf

' HECHO CONTACTO,SE GENERA LA FUERZA DE CIERRE PARA MANTENER EIL MOLDE CE

| /RRADG DURANTE EL TIEMPO DE INYECCION Y DE SOSTENIMIENTO. '

| APERTURA LENTA. .-SE REALIZA AL TERMINAR LA PASE DE ENFRIAMIENTO DE La-

~ 'PIEZA,PARA EVITAR DAFAR LA PIEZA.

* APERTURA RAPIDA.-SE REALIZA UNA VEZ SEPARADA LA PARTE MOVIL DEL MOLDE.

. EXPULSION.~EN TL WOMENTO QUE LA APERTURA DEL MOLDE TERMINA,LA PIEZA ES

 EXPULSADA POR UN MECANISMO EYECTOR QUE ES’ PARTE DEL SISTE{A DE- CIERRE.'l

t CALCULO DR LA FUERZA DE CIF RRE". . S

| . FUERZA DE CIERRE = PRESION I . AREA PROYECTADA DE LA PIEZA
5 PRESION I = ES LA PRESION DE INYFCCION MENOS LAS CAIDAS DE PRDSION QUE-
- SUFRE EL PLAS TICO AL FLUIR.:




. ALGUNOS INSTRUMENTOS DE CONTROL DEL PROCESO DE TRANSFORMACIOV DV PLAS

CUNIDAD DR CONTROL
LA UNIDAD DE CONTROL DE UNA WAQUINA . DE INYECCION DE TERMOFLASTICOS -
55TA DEDICADA A AJUSTAR MANTENER Y MONITOREAR LAS VARIABLES OFPERATI -
VAS DE L4 %AQUINA 'DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS; EN GENERAL EN TODAS
LAS VARIABLES Di LOS PROCESOS QUE SE REALIZAN EN CADA UNA DE LAS UNIDA
 3DES RE STANTLS DE LA MAQUINA A SABER:DE INYZCCION, POTENCIA Y CIERRE,
LA MAQUINA Db INYECCION.DE TERMOPLASTICOS CUENTA COMO PARTE INTEGRANTE
DEL EQUIPO,LA INSTRUM“NTACION'NECESARI PARA"PODER EFECTUAR SU TRABA-
JO EN CADA UNK DE' LAS ETAPAS DEL PROCJSO GLOBAL;CON .EL MAXIVO DE SEGU
RIDAD PARA EL OPERADOR Y LA MAQUINARIA,A LA VEZ DE PODER AHORA PROGRA
b'MAR CADA UN& DE LAS ETAPAS DEL CICLO, DE TAL'MANERA‘QUE OPEREMOS CON -
MAXIVA PRODUCTIVIDAD COSTO Y CALIDAD NUESTRO PROCESO. “ '

:"TICOS POR EL WETODO DE INYEuCION DE TERMOPLASTICOS SON LISTADOS COHO—
7?'PARTE INTBG?ANTE DE UNA UNIDAD EN LA MAQUINA DE INYECCION.

INSTRUMENTAC ION DE Lé UNIDAD DE INYECCION:

" '1.-MEDIDORES Y AJUSTADORES DE TEMPERATURA EN CiDA UNA DE LAS TRES zo-‘
' NAS DEL HUSILLO Y EN LA BOQUILLA.' | RN

f;}z.-MBDIDOREs Y AJUSTADORES D3 LA VELOCIDAD RPM DEL HUSILLO. =
f'3.—pJUSTE Y CONTROL, DE PRESION DE IVYBCCIOV. :

; INSTRUMBVTACION DE LA UNIDAD DE POTENCIA'
I.-MANOMETROb DE LA SUCCION Y LA DESCARGA DE LA BOMBA DEL FLUIDO HI =

"'DRAULI”04VALVULAS DE SOLENOIDE

INSTRUNENTACION DE LA UNIDAD DE CIERRE i
*'L.-NANOMETRO INDICADOR DE L PRESION DE CIERRE Y WECANISHO DE AJUSTE

DE LA PRESION. S .
 2.-SEGUROS DEL GIERRE AUTOWATICO DEL HOLDE:WECANIGOS, FOTOELECTRICOS -
Y GRAVIMETRICOS. - -

3.-DE CONTROL DE LA LONGULTUD DEL RECORRIDO DE LA PLATINA WOVIL.

- LA MAQUINA CULNTA CON MECPNISJOQ DE. PROTECCION FUSIBLEU,RELEVADORES DE'
"-jCORRIEVTE lANOMLTROu,ThRMOPARES VALVULAS DE SPGURIDAD cono INSTRU#LNTOD




ORIGEN D& 105 PROBLEMAS EN ®L %OLDSO POR INYLCCION DE TVRIOPLAQTICOb.

SON TREZ LAS VARIABLES OPERATIVAS A CONTROLAR EN CADA UNA DE LAS UNI
DADES QUE INTEGRAYW UNA WMAQUINA DE INYECCION, (UNIDAD DE INYECCION,UNI
DAD DE POTENCIA Y UNIDAD DE CIERRE), AUNQUE NO NECESARIAMENTE LAS -
TRES VARIABLES ITERVENGAN EN UNA UNIDAD,

TAWMBIEN SE PUEDEN PRESENTAR PROBLENMAS MUY COMUNES DE OTRO TIPO COMO: -

I.—EL MATERIAL QUE ESTAMOS PROCESANDO SEA INADECUADO ESTE FUERA DE--. R
.ESPECIPICACIOVES OTROS. ' ‘

2.,~-QUE LA AAQUINA NO SEA ADQCUADA PARA EL TRABAJO O SE EVCUENTRE OPE

'RANDO INADECUADAMENTE O EN MALAS . CONDICIONES.

3.=-PROBLEYAS DEL DISth DEL MOLDE,

 4.—PROBLEMAb DE DISENO DE LA PIEZA.

 ~PODRIAMOS v'N’J.‘ONC}TJS RESUMIR QUE LAS FALLAS WN EL MOLDEO DE TERMOPLAS- ‘i
- TICOS POR EL PROCESO DE INYECCION SE PUEDEN DEBER A WULTIPLES FACTO-VV}
‘RES COio SON.,A LA MAQUINA, EN EL LOLDE EL DISENO DE La PIEZP EN EL -

- MATERIAL, TIEMPO TEMPWRATURA PRESION 0 HUXANA. '

o PRINCIPPLVS FALLAS DE OPERACIOV' : .
,ODERACION NO CONSISTENTE DE LA MAQUINA, CONTROL TERMICO OPERACION DEL " ;i

MOLDE Y TIEHPO DEL CICLO.

 'ALGUNAS AREAS CON PROBLEMAS.EN LA MAQUIVA SON:

CAPACIDAD DE CIERRE, CAPACIDﬁD DE PLASTIFICACION SISTEMA DE EYECCION; )
TIPO DE PLASTIFICACION OTQAS EALTAS A LOS RJQULRIMIENTOS o

ALGUNAS FALLAS QUE SE PRESENTAN EN LAS PIEZ:S NOLDEADAS DE PLASTICO-
/SON:ENCOJTHIENTO DE LAS PIEZAS,MARCAS.DE FLif10, ADHESION AL HOLDE, QUE o
 BRADIZAS, DEFECTOS DE LA SUPERFICIE, E7¢. | R R
| TODAS ESIAS PALLAS SON POSIBLES DE CORREGIR;POR LO QUE SUGERImos”AL 3
* FINAL CONSULTAR LA BIBLIOGRAFIA T




RESUMEN.AUDIOVISUAL.

ESTE RESUMEN AUDIOVISUAL ''IENE EL OBJETO DE REFORZAR LA TEORIA EXPUES~

TA EN LOS LIBROS SENALADOS EN LA BIBLIOGRAFIA Y OTROS;CON IMAGENES DE

LAS PARTES DE LA MAQUINA INYECTORA EN UNA TRANSPARENCIA Y DESCRITA LA

TRANSPARENCIA POR LA NARRACION GRABADA EN UNA CINTA,

" ESTE MATERIAL SERVIRA DB APOYO DIDACTICO PARA EL PROCESO DE ENSENANZA-

‘ APRENDIZAJE DE TAL FOR#A QUE EL PARTICIPANTE SE FAMILIARIZARA CON Li -
'”MAQUINA DE INVECCION DE TLRMOPLASTICOS Y 'SUS FUNuIONES. l

'CONTENIDO GENERAL:

* CAPITULO I.-

METODOS DE TRANSFOR ACION DE PLAVTICOS

* CAPITULO DOS: | . | |

* PROCESO DE INYECCION DE TERMOPEASTICOS,TIPOS DE MAQUTNAS DE INYECLION—
© DE PLASTICOS DE DOS ETAPAS, sUS PARTES Y FUNCIONES. - :

| CAPITULO TRES: - . - .

~-PARTES Y FUNCIONED DE UNA MAQUINA )E INYECCION DE TWRMOPLASTICOS DE HU i

' SILLO DE ETAPA SIMPLE. |
i;A)UNIDAD DE INYECCION,EL CICLO' DE INYECCIOH.
© B)UNIDAD DE FOT:NCIA.

" C)UNIDAD DE'CIERRE;TIPOS'DE.CIERRE..'
'_D)UNIDAD o coNTRoL,

‘CAPITULO 1.-.'"

_Q»METODO 'DE TRAVSFORMACION DE PLAoTICOS;_iWnggéwMQ ;m“ﬁ;.‘

a
Ry




TRANSPARINCIA # I.-

pEYTO.

EL MOLDEQ FOR INYECCION DE T‘dMOPLASTILOS FS UN
PROCE30 CICLICO YA QUE LA PIEZA MJLDEADA SE OBTIENE
CADA CIERTO TIEMPO QUE CORRESPONDE AL CICLO DE-
INYECCION,POSTERIORMENTE EL CICLO VUELVE A REPE

. DIRSE.

EN LA MAQUINA DE INYECCICN DE PLASTICOS HAY UNA
TOLVA ALMACENADORA DE ¥ATERIAL PLASTICO,EL MATE-

o RIAL ENTRA POR EL VERTEDERO AL LILINDRO DE IVYEL

CION Y ES .TRANSFORTADO POR EL GIRO DE LOS FILE -

JTES DEL HUSILLO 'POR.LA Z0NA DE‘ALIMENTACION,MN ES

T4 SE CONPRIME EL MATERIAL Y AL IR ALCANZANDO LA

-~ SIGUIENTE Z0NA Dil HUSILLO BL MATERIAL SE FUNDE-
JY DESGASIFICA;POSTERIORMENTE EN LA ZONA DE HO¥O-

' GENIZACION EL MATERIAL ES MEZCLADO A ALTA PRESION,
- AL IR TRANSPORTANDO EL PLASTICO,EL HUSILLO RETRQ
' CEDE FOR/ANDO UNA CAMARA DE INYECCION-DONDEWSE*AQ'

- TRANSPARENCIA # 2.-

 MACENA EL PLASTICO.EN ESTE HOMENTOEL HUSILLO SE-
ADELANTA E INYECTA EL PLASTICO ALWACENADO HACIA
LAS CAVIDADES DE UN YOLDE; DONDE DESFUES DE UN PE
" RI0DO DB ENFRIANIENTO AL ASRIR EL WOLDE Li PIEZA
' ES EXPULSADA. o |
" POR ESTE rROCEso'vonEmos oéTENER PIEZAS GRANDES- -
| COMO CUBETAS,TINAS Y TAMBIEN PIEZHS PEQUENAS DE-

DISERNO "OﬁPLICADO QUE SERIA- INCOSTLABLE DE FABRI

.CAR POR OTRO HETODO DE TRANSFORMACION.

TEKTO.

EL MATZRIAL ALMA”ENADO EN LA TOLVA PASA POR EL =

':VBRTED 5RO HACIA LL INTERIOR DEL CILINDRO DE EKTRU
DION DOVDD LO5 FILETES DEL HUSILLO 3B ENCARGAN DE
TRANSPORTAE EL MATE RIAL PRIMERO POR LA ZONA DE A
| 'LIMENTACION DONDE c‘E.-CO.,VI}E‘FCIIJIE EL PLA TICO,DLSPUS& ‘




TRAYSPARTACIA §2.- TUXTO. |
"CONTINUA, - . PASA A LA ZONA DE FUSION Y DESGASIFICACION DEL-
o " PLASTICO,AL FINAL EL PLASTICO PASA A-LA ZONA DE
" HOWOGENIZACION DONDE EL PLASTICO ES MEZCLADO A-
ALTA PRESION.SALIENDO DE LA TSRCERA ZONA EL 04
' TERIAL ES EXPULSADO A PRESION HACIA EL EXTERIOR
f.DEL CILIDRO A TRAVES DE UN DADO QUE LE DA FORMA

R f _'DIMENo1oNAL. | e '
., POR ESTE PROCESO PODEMOS MOLDEAR OBJETOS TALES-

2 7 ' PROCESO CONTINGO
| TRANSPARENCIA #3.- TEXTO, | IR »
%l . TEL MOLDEO DE TERMOPLASTICOS FOR EL PROCESO IN -

" YECCION-SOPLADO CONSISTE EN DOS PROCESOS UNIDOS.

. SEINICIA EN LA MAQUINA DE INYECCION DONDE EL -
_MATERTAL SOLIDO SE ALIMENTA AL CILINDRO Y ES -

l}HOMOGEN“AﬂENTE SE INVECTA & LAS OAVIDADES DE UN-

'Y UNA VEZ EL OBJE TO FRIO ADQUIERE EDTABILIDAD -

e
Y
i
i¥
N

COMO ‘BARRAS, PERFILLS TUBO, ETC. DEBIDO A QUE. ES UN

.:“'?;TRANSPORTADO POR EL HUSILLO A TRAVES DE LAS DIFE

' 'MOLDE, AL CUAL SE LE ESTA INYECTANDO AIRE CALIEN-“F

.- TE A PRESION A LAS CAVIDADES CON EL FIN DE QUE EL
:"jMATERIAL SE ADHIERA A LAS PAREDES DEL OLDE.AL PA
' SAR UN LAPSO DE ENFRIA&IENTO Ly’ PIEZA MOLDEADA SE
"”1[EXTRAE DEL MOLDE. | B
' POR ESTE PROCESO DE TRANSPORMACION DE PLASTICOS-i:
*Tffjf;PonEvos FABRICAR PELOTAS BOTELLAS Y OTROS.
TEXTO

- TRARSPARENCIA#4.~ - EL PROCESO DE MOLDEO DE TERMOPLASTICOS POR TERMQ

BTSN T T

I ,r""

FORMPDO CONSI;TE LL ABLANDAMIENTO DE LA LAMINA -
" D PLAuTIbO POR ¥EDIO DEL CALOR CEDIDO POR UNAS_

RESISTENCIAS ELECTRICAS.LA LAMINA SE ENCUENTRA /
- COLOCADA ENCIMA DE UNA SUPERFICIE. 4 LA CUAL; ~--




TRANSPARENCIA f4.-  SE QUIERE COPI.® S5U FORWA.EN ESTA SUPERFICIE - ,Vﬁ

IIAY HORADACIONES EN LAS QUE SE APLICA VACIO;Y _  °

- POR ESTA RAZON LA LAMINA REBLANDECIDA SE ADHIERE -
A BLLA IGUALANDO LA FORMA DE LA SUPERFICIE HORA
~ DADA,POSTERIORMENTE SE ELIMINA LA FUENTE DE CA-
' LOR PARA QUE LA LAMINA SUJETA A LA SUPERFICIE -

' SE ENFRIE E IGUALE LA FORMA Y ADQUIERA ESTABILI -
- DAD DIMENSIONAL.EN ESTE MOMENTO EL MATERIAL ¥OL

'DEADO SE SUSTRAE DEL EQUIPO.
. TEXTO .

 TRANSPARENCIA #5.- EN EL MOLDEO DE PLASTICOS REFORZADOS SE UTILIZAN
: ... PRENSAS HIDRAULICAS.IOS PLASTICOS REFORZADOS ASI

~ CONOCIDOS,ESTAN COMPUESTOS DE RESINAS TERMOFIJAS
(FORMULADAS CON AGENTES ENTRECRUZANTES;REFUSRZ0S,

- ANTIOXIDANTES,PIGMENTOS Y OTROS ADITIVOS);EL USO
- PE LA PRENSA HIDRAULICA DISWINUYE EL TIEWMPO DE
GEL OE LA RESINA POR LA ENERCIA INTRODUCIDA AL
~ SISTEMA EN FORMA DE PRESION. | )
- . ADEMAS ‘AL PRESIONAR SE LOGRA EXTRAER LAS BURBU » -
7 JAS DE AIRE QUE PUEDAN HABER QUEDADO ATRAPADAS
... . EN'EL SENO DEL PLASTICO; INCREMENTANDO ADEMAS LAS
T PROPIEDADES MECANICAS INDISPENSABLES EN EL USO -
- "_QUE SE LE DA A LOS' ARTICULOS MOLDEADOS CON ESTOS

' PLASTICOS,COMO L0 SON;AUTOMOVILES,LANCHAS,ETC;

;, CAPITULO II.- PROCESO DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS, TIPOS DE MAOUI -
. 'NAS DE INYECC ION DE DOS ETAPASLDUS PARTES Y FUNCIONES. o '

- TRANSPARENCIA #6.—, LA MAQUINA INYECTORA DE DOS ETAPAS: HUSILLOQPISTOV
. CONSISTE DL DOS UNIDADFS LA PRIMERA QUF FUNEE Y-

¥ ' .

 PLASTIFICA EL WATERIAL HACIENDOLO HOMOGENEO,Y LA
‘,i,sLGUNDA QUE SE ENCARGA DE INYECTAR A PRESION EL - =
‘E'PLA»TICO QuE VIENE D LA PRINERA UNIDAD




Ix I
FIGURA 5 . :
DIBUSO ESQUEMATICO DE UNA MAQUINA DE INYECCION DE DOS- - - -
ETAPAS TIPO PISTON e
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THANSPARENCIA #6,--

TRANSPARINCIA #7,—

DENTRO DE LA PRIMERA UNIDAD S8 ENCUENTRA UN;HU—
SILLO QUE TRANSFORTA EL MATERIAL ALIMENTADO EN-
LA TOLVA POR SUS DIFZRENTES ZONAS HASTA FUNPIRLO,

‘ﬁOMOGENIZARLO‘Y ALMACENAR LA CANTIDAD SUFICIENTE
.DE PLASTICO EY LA CAMARA DE INYECCION DE LA SE -

GUNDA UNIDAD.EN ESE MOMENTO EL SILINDRO HIDRAU -

_4LICO DE LA SEGUNDA UNIDAD AVANZA E INYECTA EL MP

TIRIAL

 PEXTO..

LA MAQUINA INYECTORA DE- DOS ETAPAS : PISTON-PISTON,

_ CONSISTE DE DOS UNIDADES DE INYSCCION;EN LA PRIME
RA SE FUNDE EL MATERIAL Y SE INYECTA A UNA SEGUN
DA CAMARA DONDE EL MATERIAL DESPUES DE QUE HA SL
DO RECIBIDO,SE INYECTA A PRESION COMPLETAMENTE HQ

" MOGENIZADO.LAS VENTAJAS DE LAS MAQUINAS DE INYEQ

| CION'DE DOS ETAPAS SON LA DISMINUCION DE LAS PER

~ DIDAS DE PRESION Y UNA PRESION DE- INYECCION BPJA..
| - SIN EMBARGO SON PESADAS,VOLUMINOSAS Y DE DIFICIL
) Tf*MANTBNIMIENTo;TL DﬂUIPO ES CODTODO.

CAPITULO TRLS.-PARTES Y FINCIONES DE UNA MAOUINA DE INYEbCION DE TFRHO

PLASTICOS DE HUSILLO DT ETAPA DIVPLE.'

TRANSPARENCIA R

'LAS DLSVENTAJAS DE UNA MAQUINA INYECTORA DE T’IS-
- TON DE ETAPA SIMPLE(HOMOGLNIZAuION POBRE,ALTAS =
| »PERDIDAS DE PRESION Y OTRAS) FUERON DECISIVAS bV
... DA CREACION DE UNA MAQUINA QUE SUPERARA ESTAS DES

V?NTAJAS Y ASI FUE COMO SURGIO LA MAQUINA INYEC-

'T0RA DE HUSILLO DE ETAPA SIMPLE,QUE HOY EN DIA ES
. LA WAQUINA COMERCIAL,ES POR ESTA RAZON QUE EMPEZA
. RENOS UN BREVE ESTUDIO DE LAS PARTES'Y'FUN“IONBSv
DB UNA MAQUINA INYSCTORA DE ETAPA SIHPLE TIPO HU-
 ;SILLO. | e n
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FIGURA 4 DIBUJO ESQUEMATICO DE UNA MAQUINA DE INYECCION DE HUSILLO RECIPROCANTE
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TRAV P»RPI“I: 49;—

Li MAQUINA INYECTORA DE HUSILLO DI ETAPA- SIiPLE
CONSISTE DE LAS SIGUIENTES UNIDADES:IECCION,PO

P

TENCIA, CIERRE Y CONTROL,

EL MATERIAL ALMACENADO EN LA TOLVEA ES ALIVENTADO
AL bILINDRO.CALILNTL DONDE ILOS FILET;S DEL HUSI
LLO TRANSPORTAN AL PLASTICO SIENDQO ESTE FUNDIDQ

DEBIDO AL CALOR DE CONDUCCION Y CONVECCION CEDI
.00 POR LAS BANDAS CALEPACTORAS Y EL CALOR GENE~

- 'RADO POR LA FRICCION DEL PLASTICO CON LAS. PARTES.
 METALIGAS DE LA HAQUINA.AL HABER PASADO POR LAS

DIFERENTES ZONAS DEL HUSILLO EL PLASTICO LLEGA-

" A LA CAWMARA DE INYECCION QUE FORMO EL HUSILLO EN
SU MOVIMIENTO DE RETROCESO.EN ESTE HOMENTO EL HU
-SIELO AVANZA . Y EL MATERIAL SALE EXPULSADO A PRE
"‘SION POR LA BOEUILLA HAbIA L&S CAVIDADES DE U=

Srartonen

~ TRANSPARENCIA #I0,-
0. HOPLASTICOS ESTAN FORMADAS DE PIEZAS QUE ENCON
JUNTO DESARROLLAN LAS FUNCIONES DE L UNIDAD A-

LAS UNIDADES DE UNA MAGUINA DV INYFuCION DE TER

‘ifs'QUE DERTENFCEN ES - DECIR,EL MOTOR Y LA FLECHA DE
. ACOPLAMIENTO DEL MOTOR, PERTENECEN A LA UNIDAD -

" DE POTENGIA-EL‘CILINDRO,EL HUSILLO,LAS BANDAS -
. CALEFACTORAS,LA BOQUILLA Y OTRAS PERTENECEN A La .
‘ﬁ,b,UNIDAD DE-INYECCION. LA PLATINA FIJA Y HOVIL, EL-'

SISTEMA DE RODILLERA 0 HID?AULICO Y EL EYECTOR,'

aPLRTENECDN A LA UNIDAD DE CIERRE. EL CONTROL DE

"' PAR0 LINEAR DEL LIMITE DE LA CARRERA DE LA RODL

; ,covmxmunmos ENTONCES vxnwno POR SEPARADO CADA u
 NA DE ESTAS UNIDADhS Y SUS FUNCIONES.

LLERA, DE LA CARRERA DEL CILINDRO,Y EL TABLERO -

'DE CONTROL SON PARTE INTEGRANTE DE La UNIDAD DE

CONTROL.,

-




“CWIGURA 7 VISTA . LIVELIUMS M5 63 aranere sy =m0

" 1.~ CILINDRO HIDRAULICO" 2.- PLATINA FIJA SISTEMA RODILLERA. 3.- EXTENSION DEL PISTON-
HIDRAULICO. 4.~ CABEZA DL ENTRECRUZAMIENTO DE LA RODILTERA. 5.~ LIGADURA DE RODILLERA
6.~ PLATINA MOVIL SISTEMA RODILLERA. 7.~ PLATO EYECTOR. 8.~ TORNILLO DE AJUSTE DB Ab-
TURA DE MOLDE. 9.- PLATINA MOVIL. 10.- PLATINA FIJA. 1l.- CONIROL DE PARO LIMITE LI -
NEAR. 12.- BOMBA DE LUBRICACION. 13.~ BARRAS GUIA DE LA CABEZA DE ENTRECRUZAMIENTO DE
LA BODILLERA._14.—'MECANISMO'DE AJUSTE DE ALTURA DEL MOLDE. 15.- COJINETE SOPORTE DEL
PLATO MOVIL. 16.- TANQUE DE ALMACENAMIENIO DEL FLUIDO HIDRAULICO. 17.- BARRA EYECTORA
18.~ EYECTOR HIDRAULICO. 19.- T,UCES DEL INDICADOR DE SOLENOIDE. 20.- TABLERO DE CON --
TROL MANUAL. 21.- CILINDRO. 22.~- HUSILLO. 23.- TUBO DE AIRE Y PERFORACION.

Coe
N
PR S

24.- ACOPLAMIENTO DEL HUSILLO. 25.- COJINETA SOPORTE. 26.- FLECHA DEL MOTOR. 27.- MO-
TOR. 26.- INDICADOR DE LA VELOCIDAD. DEL HUSILLO. 29.- MEDIDOR DE LA PRESION DE INYEC-
CION. 30.~ MECANISMO DE CONTROL VOLUMETRICO DEL GOLPE, 31.- INTERRUPTOR DE GOLPE DEL-

VACION DE LA PRESION DE INYECCION. 34.- UNIDAD DE RETROCESO DEL CILINDRO. 35.- SERA--
LADORES DE USO DEL AGUA. 36.- CONTROLES HIDRAULICOS. . . |

LIMITE DE RETROCESO. 32.- CONTROL DE LA VELOCIDAD DEL HUSILLO. 33.= CONTROL DE LA ELE .




A) UNIDAD DE INYE C”IUN,%L ClbLO DL INVEGCIO“

 TRANSPARENCIA # II.-

' TRANSPARENCIA # I12.-

 TRANSPARENCIA # I3 .-

PEXTO.

LA FORMULACION PLASTICA SE CARGA EN LA TOLVA
DE LA WAQUINA INYECTORA AL COMENZAR UN CICLO

Dt OPERACION, TOMANDO EN CUENTA QUE E3 ESTE =~
EL ALWACEN DE PLASTICO CON EL QUE ALIMENTAMOS
EL CILINDRO CALIENTE DE INYECCION.

PODRENMOS OBSERVAR EN EDTA DIAPOSITIVA QUE NOS.
"MUESTRA UNA MAQUINA INYECTORA QUE ADEMAS DE-

MOSTRAR LAS PARTES ANTSES MENCIONADAS, TOLVA Y |
CILINDRO,NOS MUESTRA EL USO DE DOS DIFERENTES

 HOTORES,EL HIDRAULICO Y EIL ELECTRICO,QUE SE-

ALTERNAN EN FUNCIONES DURANTE 5L CIGLO.
- TEXTO. R | |
"POR DIFERENTES MEDIOS (HIDRAULICO 0 MECANICO); 

Li PLATINA MOVIL AVANZA PARA CERRAR EL MOLDE.

.EN ESTA DIAPOSITIVA PODENMOS O3SERVAR LA PLATI

"}"NA MOVIL Y LA FIJ4,CADA UNA SOSTENIENDO LA ML

 TAD. DEL MOLDE Y CADA MITAD HE#BRA Y MACHO SON.

' 7§?AL DBSLIZARDB LA PLATINA MOVIL POR LAS BARRAS

' GUIA EL MOLDE SE CIERRA Y ESTA PREPARADO PARA

* RECIBIR EL ¥ATERIAL, INYECTADO POR LA BOQUILLA
'QUE ESTA CENTRADA EN¥ LA PLATINA FIJA,

'PODEMOS OBSERVAR TAVBISN LAS MANGUERAS DE RE
'RIGERACION DEL MOLODE. |

* EL MATERTAL PLASTICO ES FUNDIDO DEBIDO AL CA
LOR CEDIDO POR LAS BANDAS CALEFACTORAS Y EL-
63 NERADO POR LA FRICCION DEL WATERIAL PLASTL
GO CON LAS PARTES METALICAS DE LA ¥AQUINA, -
‘. QUE ESTAN EN MOVIMIENTO COMO EL HUSILLO Y EN
  RFPOSO 000 LAS PAREDES DEL CILINDRO.‘




TRANSPARENCLA & T3.-

TRANSPARENCIA #I4 =

DEBINO AL MOVIMIENTO OLL HUSILLO EI MATERIAL
B3 TRANSPORTADC HACIA ADELANTE WIENTRAS QUE-

' BL HUSILIO RETROCEDE,HASTA JUE EN LA CAMARA-
 DE INYECCION SE HAYA ACUMULADA LA CANTIDAD -
'SUPTCIENTE DE PLASTICO PARA LLENAR LA(S) CA-

VIDAD(ES) DE UN #OLDE.ESTE PASO SE LE CONOCE
COi10 DOSIFICACION, '
PODEMOS OBSERVAR EN mSTA TRANSPARLVCIA EL SIS

TEMA DE CIERRE POR RODILLERA Y EL MECANISHO/
* EYECTOR, LAPLACA BOTADORA DEL MOLDE Y OTROS.

TEXTO. . o
© DEBIDO AL CILIDRO DE INYECCION HIDRAULICO,EL
~ HUSILLO ES EMPUJADO HACIA ADELANTE Y COMO SI
. SE TRATARA DE UN PISTON INYECTA LA CANTIDAD-

. DE PLASTICO HACIA LA(S) CAVIDAD(ES) DE UN HOL

_DE.LA PRESION DE INYECCION ES SOSTENIDA EN UN S

LAPSO PARA QUE EN EL MOMENTO QUE ENCOJA EL ~

 PLAbTICO HAYA TODAVIA UNA PRESIOV WUE INTRO-.

'_;5 DUZCA EL MATERIAL NECESARIO PARA CONTRARESTAR
" ESE ENCOJIMIENTO DEL PLASTICO Y ASI,OBmENGAMOS

 PRANSPARENCTA #14%/

' UNA PIEZA COMPLETA.

B SE PUEDE OBSERVAR EN ESTA TRANSPARENCIA EL MO
MENTO DE LA INYECCION Y EL PLASTICO SALIENDO
~ DE UNA BOQUILLA CON RLSISTENLIAS ELECTRICAS.

EL CALOR DEL PLASTICO DENTRO DEL WOLDE ES RE-

MOVIDO POR VARIOS MEDIOS EN LOS INTERCA¥BIADD

" RES, DE CALOR DEL HOLOE Y ENTONCES EL PLASTICO

PASA DE- SER UN LIQUIDO VISCOELASTICO A SER 80

- LIDO Y PODER CONSERVAR SU ESTABILIDAD DINEN -
SIONAL. | | SR




TRANSPARENICIA QI4@-

 TRANSPARENCIA #I5.~

. TRANSPARENCIA #16.-

- TEATO.. : - C
EN TE3TA Td'NJPA?VNCIA POJLHOS OBSERVAR LAS MA& ‘

GUERAS DE REFRIGWRACION DEL MOLDE,LA TOLVA Y-
EL MATRIAL PLASTICO.ADEMAS LA BANDA CALEFAC-
TORA DE UNA Z0NA DEL CILINDRO Y LAS PLATINAS-
FIJA Y MOVIL ENTRE OTRAS.

© LA FLATINA MOVIL DEL CIERRE DE MOLDE.AL ABRIR
ACCIONA EL VECANISMO DE EYECCION DE LA(S) PIE

ZA(S)" MOLDZADA(S);QUE A SU VEZ ACCIONA LA PLA

oAl BOTADORA DEL YOLDE QUE EMPUJA DE DIFERENTES
" FORWAS A LA PIEZA MOLDEADA.(POR BOTADORES, PLA
CA FLOTANTE 0 NEUMATICAVRNTE) |

© EN EST-A DIAPObITIVA ALCANZA¥0OS A VER LA RO-
DIlLERA DE, CIERRE DWL MOLDE JUNTO CON EL PER--
NO EYECTOR,AL FLEXIONARSE LA RODILLERA EL MOL
DB SE ABRE Y EL PERNO EYECTOR HACE CONTACTO -
© COY EL NOLDE Y EMPUJA LA PLACA BOTADORA DEL -
1f WOLDE LXPULQ#NDO LA PIEZA MOLD“ADA

EN ESTA DIAPOSITIVA PODEWOS .OBSERVAR GO0 SE-
DESPRENDE EL ARTICULO HOLDEADO DE IAS PAREDES
'DEL-¥OLDE Y CAE;ESTO SUCEDE PRECISAMENTE AL &
" BRIR EL MOLDE, DESPUES DE ESTO SE REPITH EL CL
' CLO DE INYECCION AL VOLVER ACTO SEGUIDO A CB-

. RRAR EL MOLDE

EN ESTA TR?NPARENCIA TA%BIEN VuMOb LAS BARRAS

",GUIAS PARA EL MOVIMIENTO DE LA PLATINA MOVIL,
Y Lﬁo MﬁNGUFRAS DE REFRIGrRACION DE EL MOLDE.




B)UNIDAD D% POT=NCIA.
S o PEXTO.

TRANSPARUNCIA # I7.- LA UNIDAD DE POTENCIA DE UNA MAQUIN: LSTA FOR
HADA GENSRALMENTE DE UN MOTOR ELECTRICO,LA -
BOMBA Y OTRAS PARTES ACCESORIAS;PARA EL BUEN

* FUNCIONAMIENTO DE LAS PARTES HOVILES DE UNA -
WAQUINA DE INYECCION. | | |
"EN ESTA TRANSPARENCIA LOGRAMOS OBSERVAR EL MQ
TR, LA BOMBA Y LOS CONTROLES: DE LA UNIDAD DE-
- POTENCIA. | ”
EL MOTOR TRANSFORMA LA ENERGIA ELECTRICA EN =
ENERGIA MECANICA LA CUAL SE TRANSPIERE A LA _
BOMBA Y HACE MOVER LOS IMPULSORES QUE BOMBEAN
'EL FLUIDO HIDRAULICO HACIA DIFERENTES PARTES
_DE LA ¥AQUINA(HUSILLO,CILINDRO Y PLATINA HOVIL).

"TRANSPARENCIA‘#IS;- - EL CONTROL DIRECCIONAL,DE PRESION Y DE FLUJO,
R "SE LIEVA A CABO POR MZDIO DE VALVULAS DE SOLE
 NOIDE;Y ESTAS SON CONTROLADAS POR MEDIO DE IN
| “__1;PULSOS ELECTRICOS QUE HACEN ABRIR O CERRAR /
© CON EL FIN DE IMPEDIR O PROPOR CIONAR UN FLUJO
'HIDRAULICO HACIA UNA PARTE DEL SISTEMA.
ES DECIR;EN BL PASO DE DOSIFICACION,LA VALVULA -
.*SOLENOIDE ESTA PERMiTIENDO_EL‘PASO-DEL FLUIDO--
| . * (QUE: GENERALWENTE ES ACEITE),HACIA EL MECANIS
w0 MO DE MOVIMIENTO DEL HUSILLO.IGUALMENTE PASA-
RN f_sx QUISIERAMOS ABRIR O CERRAR EL MOLDE O ACER

o - " "CAR O RETIRAR EL CILINDRO DE LA PLATINA FIJA.
C)UNIDAD DE CIERRE,TIPOS DE r'IBRR

. PRANSPARENCIA #19.—?,»,TEAT0 o v | i
L o . EN ESTA TRANoPARENCIA PODEMOu OBSERVAR EL sxs _'Lﬂ
" EMA DE CLERRE POR RODILLTRA DE UNA MAQUINA N

:fj; YEcToRA MANOAL.




TRANSPARENCIA 19 »AL GIRAR LA JANIVTLA SE T"TITNDP LA RODILL“RA Y-
. Lﬁ pLﬁTINﬁ ’OVIL ST MURVE HA TA CERRAR EL WOLDE;,‘

SI POR EL CONTRARIO ST GIRA LA MANIVELA EN EL -~

.. SENTIDO OPUESTO LA RODILLERA SE FLEXIONARA HASTA

F S QUE LA PLATINA 9OVIL SE MUEVA Y ABRA EL YOLDE.
r o | " .EN ESTA TRANSPARENCIA TAMBIEN PODEWOS OBSERVAR -
i R  LAS. BARRAS GUIA DEL MOVIMIENTO DE LA PLATINA MO-

VIL,EL MODE , LAS MANGUERAS RIFRIGERANTES ¥ OTROS.
| TRANSPARENCIA #20.-EN ESTA TRANSPARENCIA FODEWOS OBSERVAR UNA MAQUI
2 . " N& INYECTORA CON SISTEMA DE CIERRE POR RODILLERA
' EN LA CUAL,TAMBIEN SE PUEDE OBSERVAR LAS BARRAS_
GUIA PARA EL MOVIMIEWTO DE LA PLATINA MOVIL,LA -
. PLATINA YOVIL,Y UN;CONTROLADOR DE LA CARRERA DE-
o ffafo'LA PLATINA., - '!, e |
' AL FIEXIONAR O EXTENDER LA RODILLERA POR MEDIO DE
R PEQUEF0 PISTON HIDRAULICO PODEMOS ABRIR O CE-
*‘V*{;RRAR EL HOLDE RESPECTIVAVENTE SI ASI SE REQUIEREl

' o ' TEXTO." o
TRﬁNSPAREN”IA #21.—EN ESTA TIANSPARENCIA PODEMOS DARNOS CUENTA DEL-

FUNCIONAWIENTO DEL MECANISHO DL CIERRE POR RODI- o
ol , 'LLERA E IDENTIFICAR LAS PARTES QUE 10 FORMAN COMO
TRANSPARBNCIA #QI‘BuON EL CILINDRO HIDRAULICO,LA PLATINA FIJA DE CIE
'RRE Y LA ¥QVIL,Y LAS LIGADURAS QUE TRASMITFN EL-
MOVIMILNTO DEL CILIVDRO.v ' ‘ '

: TEXTO.
TRANSPARLNCIA# 22.-bN EbTA TRyNSPARLNCIA PODEWOS VEZR EL SISTEMA DE

“CIERRE POR RODILLERA EN FORMA SEWCILLA.EL CILIN
 7', DRO HIDRAULICO AL MOVERS® FLEXIONA O EXTIENDE -
- Lh RODILLERA DE FOR¥A QUE SE ABRA O SE CIERRE EL
* MOLDE RE;PECTIVAYENTE, | |

' LAS PARTES INTEGRANTES DE TA UNIDAD SON:EL CILIN |
" 'DRO,LAS LIGADURAS, 5L PIVOEE, LAS PLATINA& ¥ LA -

5?BnnuA GULL. e




N  FIGURA 9
' SISTEMA DE RODILLERA SIMPLE-ABIERTO
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- TEXTO. ' '
TRANSPARNCLA #23,-EN ZST4 TRANJPARENCIA PODEIOS OBSERVAR Li ENTRADA

DEL FLUIDO HIDRAULICO HACTIA LA UNIDAD DE ClIERRE~-
DE PI3TON. .

AL DEJAR PASAR FL FLUIDO HIDRAULICO LA VALVULA DE
| SOLENOIDE HACIA LA UNIDAD DE CIERRE,EL PISTON SE
| EKTIENDE Y CIERRA EL MOLDE; PARA VOLVERLO A ABRIR
B .ES VECu3ARIO OTRA CORRIENTE EN SENTIDO REVERSO AL

INICIAL. |

v

 PEXTO.

TRANSPAREVQIA #24.ﬂL”TA TRANSPARENCIA CONTIENE UNA VISTA GENERAL DE . .. . .

 EL SISTE¥A DE CIERRE DE TIPO PISTON HIDRAULICO Y
. NOS MUESTRA EL EQUIPO SIGUIENTE:MANOMETAOS, VALVU
. LAS,REGULADORES DE PRESION, TUBERIA Y EL PISTON -

HIDRAULICO DE CIERRE DE WMOLDE JUNTO CON LAS PLATL

'iNAS ENTRE OTRAS PARTES,

TRANuPARPNCIﬁ #25.-LamA TRANPARSNCIA NOS MUESTRA UN DIA”RANA SENOI~
' | LIO DEL STSTEMA HIDRAULICO DE CIERRE DEL WOLDE;
_ ADEMAS DE QUE NOS DEJA IMAGINAR EL FUNCIONAMIENTO
' DE LA UNIDAD,NOS #UESTRA LAS SIGUIENTES PARTES -
“QUE LA COMPONEN:CILINDRO Y BARRA DE CIERRE, BARRA
"-GUIA PLATINA HOVIL Y TUSRCAS DE SUJBCION.
' TERO; ” 4' - '
| TRPN»PARLNCIA 26,~ESTA TRANSPARENCIA NOS WUESTRA OTRO SISTEiA INCLUL
.+ .~ DO AL PISTON HIDRAULICO EL CUAL LO HACE MOVIBLE.A
Ea Af}MDEMAs DE PROPORCIONAR UNA VISION DEL MECANISHO DE
" CIERRE NOS DEJA VER LAS PARTES SIGUIENTES:CILINDRO
v, DE CTERKE {OVIBLE, BiRRA GUIA, PLATINAS Y OTROS.

N TRANSPARLNCIA 927 ~LA PIuURP oUPPRIOR NOS MUZSTRA EL MECANISMO DE CIE" .
RRE Y BLOQUEO HIDRAULICO,EJEMPLIFICA COMO SON LAS
vDIRECCIONﬁg DEL FLUJO,AL £BRIR Y»CERRAR EL HOLDE.
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T Mereme YBLOQUED “CIERRE HIDRAULICO :
’ FIGURA 12
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PRANSPSRENCIA #27.-ADEMAS NOS MUESTRA LAS PARTES QUE INTEGRAN EL SIS
. , © PEMA CONG' SON:£L PISTON HIDRAULICO,BARRAS GUIA,-
PLATINAS, OTROS.
TRANSPARENCIA #2TB.EN TA PARTE INFIRIOA D LA DIAZOSITIVA SE WUESTRA
EL SIST!MA HIDRAULICO DE CIERRE RAPIDO CON MECA-
NIS¥O0 DE SUJECION DE LA PLATINA WOVIL.ADEMAS NOS
MUESTR: TODAS LAS PARTES QUE INT.GRAN LA UNIDAD
COMO DIJIMOS ANTERIORMENTE: PISTON, MECANISHO DE SU
JECION, PLATINAS, E1C.
D)UNIDAD DE CONTROL.
‘TRANSPARENCIA28.-TEETO,
EL PANEL DE CONTROL DE LA MAQUINA ES EL LUGAR EN
,;;,1 DONDE NOSOTROS OPERARENOS LAS UNIDATES A NULSTRA _
' CONVENIEVCIA:ENCENDEREMOS O APAGARENOS LA MAOUINA,
* DOSTFICARENOS, INYECTARENOS, ACCIONAREHOS LA UNIDAD
' DE CIERRE,WOVEREMOS EL CILINDRO,AJUSTAREWOS TEMPE
_ RATURAS Y OTRAS FUNCIONES. -

‘ ' TEXTO.~ ' )
; TRANSPARENCIA #29.-ESTE E3 OTRO PAVEB DE CONTROL DE TEMPERATURAS LN'

~ LAS DIPERENTES ZONAS DEL HUSILLO Y SU MONITOREO,
. ADEMAS DE TOS CONTROLES DE ENCENDI DO, DOSIFICACION
B INYEQCION, . ~ PODE¥OS HOVER A NUESTRA CONVE .
 NIENCIA EL CILINDRO,ENTRE OTRAS FUNCIONES.

' e TEZTO.
. TRANSPAR"NCIA53O -EN ©STA~ DIPPOQITIVA PODENMOS VER LOS CONTROLES DE

RECORRIDO DEL CILINORO QUE ESTAN HONTADOS EN' LAS

~ BARRAS QUE GUIAN EL UOVINIZNTO DEL CILINDRO.ESTOS

- CONTROLADORES AL SER TOCADOS MANDAN UNA SENAL A
' LAS VALVULAS DE SOLENOIDE QUE CONTROLAN EL FLUJO.




COMENTARIOS PINGIES. | |

LA PORIA LN QUE ST HACE LA BXPOSICION DE LAS IDHAS DEL TEW: TRATADO POR
NO3SOTROS, "OLDEO BOR INYEGCION OF TERWOPLASTICOS, PROGAANA AUDIOVISUAL®,
ES DE UNA MANGRA DIDACTICA EN L& CUAL EL PARTICIPANTE RECIBE LA INFOR-
MACION UPILIZANDO LOS SENTIDOS VISUAL Y AUDITIVO PARA LA MAYOR COMPREN
SION DEL TEMA;POR MEDIO DE LiS IMAGEVES DE DIAPOSITIVAS LOGRADAS EN VI
SITAS & INDUSTRIAS ¥ CENTROS DE ENSENANZA,Y LA NARRACION DE ESiS LHAGE
NES GRABADA EN UNA CINTA. | | |
ESTE TIAPCRAMA REPORZARA LA TEORIA EXPUESTA E¥ LOS LIBRCS SERALADOS EN-
LA BIBLIOGHAFIA'Y OTROS,FAWILIARIZANDO AL PARTICIPANTE CON LA WAQUINA--
DE INYECCION DE TERHOPLASTICOS Y 5US FUNCIONES;POR HEDIO DE LAS IHAGENES
DE LA PARTES DE UNA MAQUINA INYECTORA Y L: EXPLICACION Di SUS FUNGIONES
EN EL PROCESO DE INYECCION.ESTE MATERIAL DIDACTICO,R ESTA PREPARADO CON EL
PROPOSITO DE INTRODUCIR AL FUTURO INGENIERO EN PROCESOS DE TRANSFORMACION
DE PLASTICOS A SU AREA DE TRABAJO;Y FOiENTAR /L INTERES POR EL CONOCI -
MIENTO ¥ APLICACION DE ESTA ARSA TAN EXTENSA. |

UN LABORATORIO DE TRANSFORGACION DE PLASTICOS INTZGRADO AL ACTUAL PROGRA
Ma DE ESTUDIOS DE LAS MATSRIAS DE “PLASTICOS Y SILICONES I Y II",FORMARA
'FUTUROS INGENIEROS RELACTONANOS CON EL CAMPO DE LOS POLIHEROS CAPACES DE
'ADAPTARSE RAPIDAVENTE AL TRABAJO DESARROLLADC EN LA INDUSTRIA DE LA TRANS
FORMACION DE PLASTICOS,POR NINGUN. MOTIVO PENSAHOS QUE ESTE AUDIOVISUAL -
PUEDA SUPLIR LA CARENCIA DZ UN LABORATORIO DE ESTE TIPO,Y LAS VISITAS IN
DUSTRIALES; SIN THBARGO,EN LA PRESENTACION DE ESTE MATERIAL DIDACTICO EN
EL HORARIO. DE LA MATERIA. DB “PLASTICOS Y SILICONES I Y II",REFORZANOS Li
IDEA Dit .AUE ES NECESARIO CREAR- GONTINUAMENTE MATBRIAL. DIDACTICG DE APOYO
AL PROCESO D ENSENANZA-APRENDIZAJE, DEBIDO AL INTERNS QUE SE DESPIERTA-
EN EL PARTICIPANTE;APLICANDO ADECUADAMENTE LAS TECNICAS DEL PROCESO DE-
ENSERANZA-APRENDIZAJE Y CONTANDO CON LOS RECURSOS MATERIALES,OUE FACILI
TEN LA ASTMILACION DEL TEWA.ADEMAS AYUDA A VISUALIZAR ASPECTOS QUE EL -
PARTICIPANTE DEJARIA PASAR SIN LA AYUDA DEL MATERIAL AUDIOVISUAL,QUIZAS
POR Li FALTA DE EX ERIENCIA EN EL ARFA DE TRANSFORIACION DE PLASTICOS -
DONDE EL PRUCESO DE INYECCION APORTA KL INGENIFRO EXTENSO DESARROLLO -

‘PROFJJIOVAL., B ST 1 [',~~»m“ o
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