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INTRODUQQIOtf. 

LA GRAN IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA DEL PLASTICO EN MEXICO Y EN EL -

MUNDO,SE BASA EN EL H"ECHO CONOCIDO PO':! TODOS DE QUE EL PLASTICO HA PQ 

DIDO SUSTITUIR A MUCHOS MATERIALES E INCLUSO LOS HA Ml!:JORADO EN SUS -

PRO'PIE.DADES Y COSTO.DES.DE EL DESCUBRIMIENTO Y LA APLICACION DEL PRI -

MER PLASTIC·.) "EL CELULOIDE", SE VIO LA HiPORTANCIA QUE TENDRIA PARA EL ., 

HOMBRE EL SEGUIR CREANDO ESTRUCTURAS POLIMERICAS DIFERENTES QUE TUVIE 
. -

RAN PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS RELACIONA.DAS INTIMPJ~ENTE CON SU P~ 

so MOLECULAR; co:'1POSI CIOrf y ESTRUCTURA MOLECULJL"q. SE HAN DESCUBIERTO l'Q 

LI!IIBROS Q~ SE COMPORTAN COMO FIBRAS, OTROS coriIO MATERIALES EL.ASTICOS, . 

MATERIALES PLASTICOS,SEr4ICONDUCTORES,ETC; DE TAL FOID'IA QUE ;.rucHOS MAT~ 

RIALES SE H.~ VISTO DESPLAZADOS POR LOS POLIMEROS, ENTilE ELLOS s LOS I1!E­

TALES, EL HULE,EL CUERO Y ALGUNOS ORGANOS DEL CUERPO HurlfANO,ENTIE OTROS. 

EL AU.líENTO EN EL CONSUMO OE ARTICULO$ DE PLASTICO LLEVA IMPLICITO UN­

CRECIMIENTO ACELERADO DE LA INDUSTRIA DEL l'LASTICO ·EN MEXICO Y EL í~:UN -

· .. 

DO;ASI COMO, DE LA INVESTIGACION,EL DESARROLLO .Y LA APLICACION DE NUE- .· í 

VOS PRODUCTOS POLIMERICOS. DEBIDO A ESTE CRECI?UENTO DE LA INPUSTRIA DE 

EL PLASTICO, QUE NO OBSTAl'lTE LA CRISIS ECO~W~UCA POR LA QUE ATRAVIEZA-

EL .PAIS,SIGUE UN RITi·W ACSLERADO;TENEMOS LA NECESIDAD DE OREAR RECUR-

SOS HU!~ANOS SUFICIENTES, CREAR LA INFRAESTRUCTUEtA NECESARIA PARA CUBRIR 

LA DE!w!ANDA SOBRADAMENTE Y CONTAR CON LA TECNOLOGIA AD:SCUADA P.A.'tlA CUIDAR 

QUE L.A CALIDAD,EL COSTO Y LA PRODUCCION SE ENCUENTREN A UN NIVEL ACE!, 

TABLE •. 

EL. P!J{ORM1IA DE DESARROLLO EN EL AREA DE LOS FOLIME:aos ES h!UY A:'i'lPLIO,­

s:~ PU.t.:DE TRA3AJAR E~ Ll•, oaTENCION QlJ!i'.UCA DEL POI .. Il-nERO,EN LA FOR.'·.'!UL . .:,:.-
. . 

;JIGN co:J 10:;; ADITIVO;) ADECUADOS PA!!A 08TC.f3H UN MAT!::RIAL F.L.CIL.111E~lT3 -

?]•JC'f',::Ji.J'LE, :~::~ 11\ T~A~SFURlti1.0IO:i DS ',rnTERIA PRn~A A ARTICUIJO Tf-Jr.~pr;,:JJ 

r~,r~t"." ''.fJl··i ·1·1 1 ;·1,·r.>;.'~·r' 11 .;-. ·'''Tu·oos. ,,0 11 0•Ir·rYE',.'I011r EXTRUC!IQ:"' SOPLA·;'IO ~Te :;r'.""·rrJ·,·, -• ,, .. ... • J. ... 4 ,.1,,,...; .. 1 J. .. 'J ,1¡M V .1! e .'f \J .J L f .:l !.1 f 'l,J t J • ,.., -' ~. ~1 

L:i INY:·;c . ..:ro:I LA ·.r;~CNIGA cmr .'.~AYOR PARTICIPACION EN ARTI.CULO~) T<R:G ,:~·.!):):":;;· .•. ...... 
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OBJETIVOSs 

!.-PREPARAR AL FUTURO INGENIERO EN PROCESOS DE rt1ANUFACTURA DE ARTICU -
·LOS TERMINi~DOS DS PLASTICO. 

!!.-RECONOCER CADA UNA DE LAS P.ART:~s INT.8GRANTt:S DS UNA MAQUINA .DE -

IN~CCION DE TERúIOPLASTICOS Y SU FU:'lCION DURANTE EL PROCESO DE INYEC -
CION. 

. . 
III.-DET.!::RMI~AR LAS ifARIABLES DE CONTROL EN EL PROCESO DE INYECCION-

DE TEIC~!OFLASTICOS Y LA 1VIA:-'l'lERA EN QU8 ~STAS· AFECTAJ."¡ EN LA PRO.DUCCION- · 

DE ARTICULOS DE PLASTICO TErtMINADOS Y DE BUENA CALIDAD. 

PARA CUMPLIR CON ESTOS o:::JETIVOS SE DES3ii PREPARAR UN .AUDIOVISUAL .CON 

UN ENFOQUE CUALITATIVO SOBRE EL PROCESO DE INYECCION DE TERMOPLASTI-

cos. POR MEDIO DE nu.GENES y SONIDO .SE PzRSIGUE REAFIRMAR LOS CONOCI 
. -

MIENTOS T··~ORICOS EXPUESTOS EN LOS LIBR02 RELACIONA.)OS CON EL TEMA Y-

SUGERIDOS .EN LA BIBLIOGRAFIA; Y YOSTRARL03 PRACTICAMENTE EN UNA :'i!AQU! 

NA Di INYECCION. DE ES'I'A i'iiANERA EL FUTURO INGEDTIERO SE SENTIRA FAMILIA . -
. RIZADO CON EL EQUIPO.SE SUGIERE POR SUPUESTO NO QUEDARSE SOLO CON LO 

ADQUIRIDO CON Lf; PROYECCION JE ESTE AUDI01/ISUAL Y EL APOYO ESCRITO,-

SINO CONSULTAR LA. BIBLIOGR.~.FIA Y TANTO 't:.JOR, HACER VISITAS INDUSTRI! 

LF.":3 PARA co.1:PLEi1tEi11TAR BS'l'E INT.8NTO. 

, .... ~. ' 

.. . , .. 
' ,t, •• 

, . '. 
,.;·· 



.4NTECE DE~rTES PEDAGOGICOS. 

EL PROC ~so DE LA EN3Ei~AN ZA-APRENDIZAJE CUEi'lTA CON li'lUCHOS RECURSOS MA -
TERIALES DE APOYO PARA QUB EL Ii'TST3UCTOR PUEDA T~~AS.'.UTia J!EJOR SUS -

I D:ZAS A LOS DE:·u~s, LSTAS HERRA:1lIENTAS SON ENTR'2: OTROS: EL PIZARHON y -

GIS, UN ROTAFOLI J, UN PROYECTOR DE T:tANSPARENCIAS, UN PROYECTOR DE CUEE, 

PO$ OPA:JOS, VIDEOCAS:S:STTE, PELICULA, ETC. CO~íO PODE'i:OS OBSERVAR, TODOS -

LOS ADELANTOS rnAS MODERt10S SON UTILIZADOS ?ARA EL LOGRO DE UNA :11AYO~ 

y ~f'.EJOR co:iíUNICACIGN,DE TAL FORi'~A QUE LA c~~fTI.DAD y LA CALIDAD DEL )Ih_ 

TERIAL ASiiULA.00 POR EL ALU?1INO, AU:.:ENTA .DEPENDIENDO EN GRAN PARTE DE­

ESTAS TECNICAJ DE LA co:lUNICACION.AL MISivIO TIEXIPO LA .DIVERSIDAD DE -

RECURSOS PUEDE HACER EL PROCESO DE LA ENSEXANZA-APRENDIZAJE PROVECHO -
so y I bf;~ENO. 

CADA TE:u~ PUEDE REQUERIR QUE CONTEMOS .DE PREFERENCIA CON UN RECURSO­

EN LUGi•.:Et DE OTRO;Y PODE:l'IOS LLEGA.1t A :lIFERENTE:3 NIVELES DE APRENDIZAJE 

EN UN .'·~Ii3~'1!0 TEMA, UTILIZANDO A LA YEZ MAS DE UN RECURSO '.~ATERIAL Y -

TECNICO .DE LA COl't1C~ICACION. 

PARA EL LOGRO DE LOS OBJETIVOS DE APRENDIZAJE RELACIONADOS AL TEMA -

11:~0LDEO POR INYECCION DE TE?..2,füPLASTI COS, PROGBA.'i!A AUDIOVI;3UAL", SE CCIT_ 

SIDERO ADECUADA LA INTSGRACION D:S UN DIAPORA!'t!J\( DIAPOSITIVAS Y GRABA­

CION), YA QUE ES DIFICIL TRAS.l~ITIR LAS IDEAS APROPIADAJIBNTE SI NO SE­

CUENTA cmr U~A MAQUINA 03 INYECCION; POR OTRO LADO LA.3 VISITAS IN .DUS­

TRIALES E:"T G3NErtAL SON CORTAS Y NO PERMITEN U:iA EXPOSICIO:f CUIDt~DOSA 

DE LAS PARTES DE LA ~~AQUINA Y SUS FUNCIONES.· 

.' ! . 

' ' . '' . ~ ... ' : 
.,,. . . . ' ' .: . ., ; ~· .. :: . . ' '·'' 



LTN P1~;3TILlO co:·1srs·r12 DE UNA :.'ASA DE ~·lOLECULAS :?CLUl!ERI:.;. s HO~·f¡JGBNEAS o 

H .T ... ..,,,,., ··r·"' ~ 11''"R''UL'·.!)" "O"r Uil '"I' '.':lm a· 1· 11rTID'D DE ADITI'!O"' QU"º Lr. "'N __ ::.,.:i .• • .. ,¡;,.·1t...'1 • .), _ i..; .11 .... a 1J ~, ·. '· v ~ • .i: .~·~ h •. ' :-5; E t,, !.hU -

i·.L COJJU.;fTC ?ROC .. :.'.EBILID D y FACILIT.i:N su ·r:u.rrnFOR"lAi:'HO'.'I J'. .. ARTICULO .. ·;01 

.OSADO.LO·) i.JITIVOS A ·.:.,A V'EZ QUE FACILITAN LA THM.JSFOR.1iJ..CI~)N,LE Df'N AL·­

?L"· ·;TI\JO i.L:}U'.1fi~ 3 PRO?IEuADES FISIGAS Y ?UDUCA3 ~UT~ NOSOTROS DESi~A .:os-

03T,lTE1 • 

.SN:!':f.3 103 ,lJITii/0,~ PO!J~:~ws MENCION.A3 A :.os ANTIOXIDANT::!:S, :;Uí:.: EVITJ...~l Lr 

' 0;{!.DAGIO:J Dl~L :?:;i1r.7ERO AL EXPONERLOS P.. CONDICIONES s:::VER:.~ ,JE TE:,¡p.::;;.tA­

TTJ:{A Y LU:~,I0:3 PIG:··Lé:i~TOS \!UE L'2. .JAN COLOR ..::.L ... ~ASTIC0.103 .PL.~STii11 I~.<N­

TE3 '.)UE R:~DUCEL·i Li1. ·rz:EPEJATURA' l)E VITRIFI 1JACION JEL· POLIMERO,AU,::B:{T.~.N~ 

LA FLUI !JEZ DE LA :1fA;3A Y Pi;.CILIT/Ji SU PROCESAMI'ENTO. LAS GARGAS R~SFORZA.fi 

TES !NGR.~r·:IENT~"i LA3 PROPIE~ADE3 rri·;:;;c_~·NICAS COMO EL ~lODULO DE TEN3ION Y­

REDUCLN UJ !t10DULO DE FLE:UON.EN GEN2'RAL 3XISTE TODO TIPO DE ADITIVOS -

QíJS Di'J~ .~ LL ~dEZCLl' LAS 'PROPIED.~DES QUE SE REQUIEREN EN EL PRODUc·ro -

T:i:R.'LINJ.DO. 

10;3 :PLA:.i'l~ICJ.:J PA;tA SU .ESTUDIO SE CL1~SIFICA.!.1 EN TER:.:OPL1::lT!COS Y T:•3;IO­

FIJOS.:L.0.3 TZH~i:GPL::2·TICOS AL APLICAiiLES ~ALOR PJ..;);:.N DEL ESTADO SOLIJJ, 

( A:1T'JRFO O •J?..ISTALINO), A LIQUIDO VISCOELAS'.UCO Y ?TJEDEN .S:.:R REPRCG3SA­

BLE3. EN OA:'fBIO Ij03 ·~\-:R',mFIJ03 ~\L APLICARLES c1~.1oa NO FUNDEN y SI G.~R-

BOJIZA:"l, :\JO SON REPROIJESl\BLES. LOS T~R:·~OPLASTICOS ES :AJ.'i FOil1íADOS PO} .. lf'. 

cao:·.~GLECUL/.S LINEALES Y/O RA:"iIIFIC.•i.JAS:Y LOS TERi·:IOFIJOS, iiSTAN FOR~U~DOS 

POR c,~:UErL~S E~TttECRUZADAS ENTRE SI FO!?YAN'OO UN.A SOLA ¡',!QLECULA. 

,,., 10, ., . 
. !~""' - ·- . . ... 
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POLB'!3RO. TEMPERATURA TEMPERATURA TEMPERATURA 

Nmrnm:: cm1ili'.1CIAL. DE DE DE 

DESCUBRI?i!IENTO. VITRIFICACION. FUSION. INYECCION. 

POLIETILENO 
' 

I22-I37 ºe ºe ALATHON,HI-lt"AX !80-250 

FAWCETT,EN !933. BD-AD 

POLIPROPILENO 
··-· 

I68-I7I ºe 250 ºe HOSTALEN,PRO-FAX. 

EN EL ANO I957. 

POLIESTIRENO 

I.G.FARBEN 1929. I00-!05. ºe rao-250 ºe 
DOW mm:UCAL !930. 

POLIMETIL:1T.ETA -

CRILATO. 

LUCITE,PLBXIGLAS. 90-I05 ºe IS0-250 ºe 

ROHM,EN !907. 

POLIAMI'DAS. 

riYLON 6s6 • 2I6 ºe 226-288 ºe 
CAROTHERS,EN 1928. 

·' 

CLOl\URO DE POLI-

VINILO. 

GEON. . .. · . ºa o 
KLl\'t'rrE, !~N I9I7. ·· 75-I·J5. I49-2IJ . e J ' 

,' 

', 
; f·;. ' .. '~1 ::'. 

,. 
-. ',r 

, .. , .... _ \ .... · .. 
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METODOS DI.:: TRANSFOR"'.ACION DE PLASTICOS. 

PROCESO DE INYECCION DE PLASTICOS.-EL :'flOLDEO POR INYECCION 'l)I] T 1~~Uü -

PLASTICOS CONSIST8 EN LA FUSION,HOMOGENEIZACION Y PRESURIZACION JS U~ 

PLASTICO;PARA DESPUES EXPULSARLO DE LA CA.ViARA DONDE SE LLEVAN A CA.30-

ESTOS PROCI::SOS,HACIA LAS CAVIDADES DE UN 'i;OLDE DONDE n~·~sFUJ;S DE u~: PE­

RIODO i!E :.::;NFRIArfiI'2NTO SE EXPULSA LA PIElA MOLDEADA. DE ES'rA ~'dAN~RA SE -

OBTIENEN PIJi;ZAS,ALGUNAS DE DISE!~O C!i~PLIC:A.DO,LA3 CUAL8S SERIAB1f0~3I -

BLE O INCOSTEABLE SU OB'l'ENCION POR OTRO ?JIETODO DE 'rRANSFORMACION :E - . 

PLASTICOS. 

· PROCESO D~ EXTRUSION DE PLASTICOS.-EL MOLDEO POR EKTRUSION DE ?LJ~:)TI -
. . 

OOS ES. UN PROCESO CONTINUÓ, DONDE .EL PLASTICO SE FUNDE,HOaOGENIZA Y PÍt]f_ 

SURIZA EN UNA. CAMARA,PARA DESPUES SER EXPULSA.DO DE J~LLA Y ADQUIRIR· FOR 
. . . . -

rdA AL PASAR POR UN DA.DO. AL PASAR A OTRO MEDIO co:w AIRE o AGUA .o:;:::)_?USS . . 

DE SALIR DEL DADO,EL PLASTICO SE ENFRI!i. y :30LIDIFICA co~fs:-::irvANDO LA FOH 
. -

. ~1!A DADA POR EL DISEÍ~O DEL DADO. DE ESTA MANERA PODEMOS o·aTENER Tuas~crA,. 

BARRA SOLIDA,PERFILES,ETC. 

·. PROCESO. DE INYSCCION-SOPLADO .DE PLAS 1l'ICOS.-EL !:iOLDEO POR lt'fYEC ~~I0'.11-SO- . 

. PLADO DE PLASTICOS CONSIS'.l'E EN LA FUSION., HO'WGB~!EIZACION y PR'C!S:.nr -~J.. -

CION DE UN. PLASTICO, PARA DESPUES SER INYECrADO A PRESION HACIA Ll;, ~· Gi<.­

VIDAD'8S DE UN MOLDE; D)N.JE EL PLASTICO SE ADHIE.RE A LAS PAREDES ·DEL lliO.f! 

DE POR LA ACCION DEL AIRE SOPLADO POR MEDIO DE UN VASTAGO :~UE SE DTTE! 

. NA HASTA LA SUPJRFICIE DE LAS CAVIDADES. DI~ ESTA :':iANERA PODE,:dOS O~YrENSR 

ARTICU.LOS PRACTICAi'l1ENTE INIPOSIBL3S DE FABRICAR POR OTRO ~vmTODO Uf ':'HAN]. 
. . 

FORMACION DE PLAS~ICOSfCOMO SON '.30TELLAf 1 PELOTAS Y OTRO~:; ARTICULO:;, 

. E'STOS. SON LOS PRINCIPALIS METODOS O;;; THANSFORMACIO N DE !'LA3TIC0f) Y 

QUE TI3NEN LA MAYORIA DEL PORCENTAJE; DE ARTICULOS :J:.!: PLA:3TICO TER.,~.r:·u1 -

.· .. 

DOS.J.. MAN:E:RA DE IrfFOfüMCION,PODErnos OECIR QUE EXJSTEi'f OTROS ~1E'l'0:)(::3 0;;: ) 

TR1rnSFOR'11:ACióN DE PLASTIJOS Dii; l/if.JCHA U~PORT;.;T'WIA. co~m 30N; EL ROT0,11!0LJ8 . 
. . -

. O, CALAN DR:t.::ADO, TERMOFO~'t:M•.DO, VACIADO, Y O'I'RQ.) DE IGUAL IMPORTAN'CIJ~; .r\H .~!rn 

ALGUN0.3 Df~ ELLOS . IN DI.SPE:NSABLGS PARA LA F l\BHIC1~CION DE ARTICULO.; 1'.:. uI- · .. ·. 
S.E~1<t COYiPLICADO. 



1 

DATOS RISTORICOS DEL PROCESO DE INYECCION DS TERMOPLASTICOS.-

EL PROCESO DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS SURGIO DEL DESCU3RIMIENTO DE 

EL PRIMER PLASTIGO SINTETICO CREADO POR EL HOMBRE;COMO UNA REACCION A­

EGTE DESCUBRIMIENTO SURGIO LA NECESIDAD DE SU APLICACION EN BENEFICIO­

DE LA COMUNIDAD. EL PROCESO DE INYECCION DE !:1ERMOPLA~)TICOS DATA DEL A¡·~O 

DE !872, CUANDO LOS HERMANOSJOHN E ISIAH HYATT'jDESCUBRIDORES DEL PR!i'llER 

PLASTICO SINTETICO, "EL CELULOIDE",RECIBI~füON UNii PATSNTE POR UNA MAQUf 

NA DE ~WLDEO POR INYECCION DE TER:1TOPLASTICOS. 

VENTA.JAS Y DESVENTAJAS DEL MOLDEO POR INYECCION DE TERMOPLA:3TICOS ... -

PRINCIPAL.ES DESVENTAJAS. -

I. --LA INTENSA COMPETENCIA EN EL MERCADO DA BAJOS MARGE.NES DE GANANCIA. 

2.-LA FALTA DEL CONTROL ADECUADO DE LAS VARIABLES DE PROCESO,CAUSAJ FA 

LLAS EN LA CALIDAD Y EN LA Ci\NTI0.4D ESPERADA DB BUENA CALIDAD. 

PRINCIPALES VENTAJAS.-

I.-GRANDES VOLUf1E:NES DE PRODUC~ION. 

2.-EL PROCESO ES POSIBLE DE AUTOMATIZAR. 

).-ESTE PROCESO PER>ITE FABRIGAR PIEZAS PEQUEÑAS Y DE DI3EfW COMPLICADO 

QUE, POR OTROS METODOS DE TRANSFOR',~AGION DE .PLASTICOS SERIA IMPOSI8l1!:: O 

INCOSTEJ:.BLE DE HACER. 

4.-BAJO COSTO DE FABRI~ACION Y. TERMINADO. 

PRINCIPIOS BASICOS DE :JPERACION DE UNA MAQUINA INYECTORA DE HUSILLO SIM 

PLE. DESCRIPCION DEL CICLO DE I~YECCION: 

I.-EL ;1IATERIAL PLASTICO SE COLOCA EN LA TOLVA D'1 ALD1ENT.ACION 

2.-POR DIFERENTES MEDIOS (HI JJRAULICO O \t.ECANICO), LA PLATINA MOVIL SE -

MUEVE PARA CERRAR EL MOLDE. 

3.•EL MATE!:UAL PLASTICO E.:·¡ FUNDIDO m:BIDO AL CALOR CEDIDO POR LAS .BANDAJ 

CALEFACTORAS Y EL GLNEHl1DO POR LA FRIC8IOJ'f DEL ~··:ATERIAL PLASTICO J~)N -

LA.J PARTES l'flETALICAS DE LA MAQUINA, ou•: ESTATIJ .CN .WOVI.'Hl!:N'rü C0.170 'EL HU­

SILLO y :;:;N REPOSO cmm LAS PARi'~PES U'EL CILINDRO. 



3.-(CONT) •• DEBIDO AL MOVIMIENTO DEL HUSILLO EL ~ATERIAL ES TílANSPOR-

1.rA.DO HACIA AD!~LMPrI~ MIEN'l1fU\S QUE: :EL HUSILLO RETROCT'.: DE HASTA QUE EN LA 

CANIAHA DE IN'IECCION SE Hi\YA ACUWULADA JJA CANTIDAD Sü.FICIEN11E D.8 PLAS 

1rrco PAHA!JJENAH LA( s) CAVIDAD( ES) DE UN lViüLDE. ES'.rE PA~:;Q SE LE CONOCE 

COMO DOSIU'ICACION. 

4.-DEBIDO A LA ACCION· DEL CILINDHO DE INYECCION HIDRAULICO,:EL HUSILLO 

ES EMPUJADO HACIA ADELANTE Y COMO SE TRATARA DE UN PISTON INYECTA LA 

Ci\NTIDAD DE PLASTICO HAOIA LA( S )CAVIDAD( ES) DE UN MOLDE. LA PRES ION DE 
• 1 

. " 

. INYECCION ES SOSTENIDA EN UN LAPSO 'PAR.A. Q~E EN EL MOUIENTO "QUE ENCOJA .-.: .. 

~ .. ftL PLASTICO HAYA ·TonA·itrA· UNA PREsroM · QUE"··:ri{~RouuzcA EL f1~ATEH1AL ·NECE. · 
. ·..... . -

. SARIO P.ARA CONTRARESTAR ESE ENCOJU'IIENTO DEL PLASTICO Y ASI, OBTENGA-. 
MOS UNA PIEZA.C01'11PLETA. 

5.-EL CALOR DEL PLASTICO DENTRO DEL MOLDE ES REMOVIDO POR VAHIOS ME­

DIOS EN LOS INTERCAMBIADORES. DE CALOR rn~L rl'IOLDE y ENTONCES EL PLASTI 

CO PASA DE SER UN LIQUIDO VISCOELASTICO A:.: SER SOLIDO Y PODER CONSER­

VAR SU ESTABILIDAD DIMENSIONAL, 
' . 

6 •. -LA PLATINA 7110VIL DEL CIERRE DEL 'i:OLDB AL ABRIR ACCIONA EL MECANIS · 
.. ' . ' -· 
MO DE EYECCION DE LA(S) PIEZA(S) MOLDEADA(S);QUE A -SU VEZ .ACCIONA Lp. . . 

PLACA BOTADORA DEL MOLDE QUE EMPUJA POR DIFERENTES' 7/IANERAS IJA PIEZA 

UIOLDEADA. (POR BOTADORES, PLACA FLOTANTE O NEUMATICA:VIENTE) 

7 .-DURANTE :'.;L CICiiO SE VUELVgN A REPETIR LOS PASOS DEL PUNTO DOS EN­

. ADELANTE DESPU}~S DEL PUNTO SEIS. 

TIPOS DE wrnoUINA:3 DE INYECJION: CLASIFICADAS POR sus COMPONENTES DE -

INYECCION: 

I.•DE PISTON DE ETAPA SIMPLE•· 

·2.-DE HUSILLO DE ETAPA SIMPLE. 

·, '. 

3.-DE·DOS ETAPAS, Y ENTRE SUS VARIANTES MAS COMUNES PODEMOS ENCONTRAR 

DOS A S.ABER:PISTON-PISTON X HUSILLOf PIS TON •. LA VAHIANTE HUSILLO-HUSILLO ., 
•' •' 

NO ES UTILIZADA~. ·:· . . .· ·;.::'·,:'.,'. .. ·. ". . · 

" 



I .- íA'lUINA .B PI~3'l10N Df.i: ETP.PA SI'f"PLE.-

TCrr QE !~L 1:1 Hf1~JIA .t· • .!ELtl;.fTE FOHU·. AL !'-.fAT.SRV:LPLASTICO so·:1]E mr üI~:>?::;!{­

:rnR HAOIA LA JC. 1-:lUILJ.iA D~ LA '•~A'WINA v 1:...L FINAL !-LISTA LA( S) CAVIDi ,!(~:::;) 

1)~ JN ·01.L. Li.L 0.L.LOR ·~UE CCHTIENE J!:L PLASTICO _::.; :. DEBI JO ,~.L CALO~ ,_.::;>H-

LC!i ( co:'i .JjUOH.•:·r y CONi/ECCION); A.01'.r\·TAS DE t.!:L JALOR mm::~A JO ?OR i~L ROZA -. ..,, 

~\'.AVES )~~L :]ILii'URO :. : LA.VJINAR DANDO UNP. HOl'!fOGC.NIZ;;_cION :'OBRE !~Ii L~.'I· .. ~:­

RI!L.LAS ?~]JIJAS JS PRESION SUFRIJAS POR ~L ~ATERIAL BN SU FLUIH A -

2.-:.·IAQUL'L~ 1JS HU'.3I1LO DE ETAPA SE'\PLE.-

EI1r .~ST:S 'l'I?O 'D.S :rt11.qUINA 1JE INYECCION EL DI:3?0SITIVO I~~v::.;·rOR BS LL .:rs 
:-10 HUSILLO l'.).UE SIHVi.:: DE PISTON Y;A LA VBZ FUND2 Y HOtiíOGi·.:HZA EL '.?i) .. 3'111 

CO.EL c ... LOft ')UT~ cmnr::NE EL PLA.)T!CO ES iX~BIOO AL CALO?. ~EDIDO EOR 1.:.:.:) 

Sk·IDAS CALi!,FACTORA:> Y;A.:)c,:.,·•A3 POR EL CJ:LOit GEN3HADO POR EL rtOZA:n~:!·T'rO -

JJ.81 PLid'l'ICO CO:\ LAS PArtrl'ES .'l'.:STALIJAS DE LA ,'fü.\'.)UINA.LI.S ~?:'RJ!J_i,.~: 0:,;; -

PRT;SION D.Ei3I '.)ú3 AL FLUIH .JEL ?LA:3TICO POR LA r.~A ~UINA SOil' ·,:;._;rroR.c.:; ·~JI:; -

LAS OBT.:.~HiJi~S E~i mui. .,·fA'¿ijINA 3DíIL.4.R DE Prs·roN DE ETAPJ~ -SDiPLE.i·'. >~:·:;.:)-

l1!.UCHO ""[LJO~{ '1Ul'. LA031'ENIDA EN LA i1!1\')UINA OE T-Is·rmr DE .::r,,.?A SL1I·:L:.; ;., -

POR ESO •'¿!JE :~:3 'L1A MAQUINA ES I.1AS CO;"tTBRDIAL. 

3.-XAQUI ·v,3 DE I~Y?;G•.)ION' !JE JOS ETAPAS: P!STOH-PI:3TO\T y :u:i!LLO- ·:;E );PU)i' 

V"ENTAJ.1~3 Y :¡¡:; .. ¡¡:_;,·:;11I .. J:~.:;. 

¡~s·rAS ·,:1\ ")[JL.f:;S Jt: :)OS ?~TA.?AS o ·P Af',rf3I:SN LLAMA.!Jll.S CIJ:'{ ?-=i: '.'. :é.'l·ASTil~I c;~:.;1 ;)X, 

ni:;3Uf,LV!·:\f LOS PH03LJ~)!k.i G0i"f ¿uE 3E :füVitE!\fTA UNO Eilf UNA ;;·,'-'UPrA .,;~ I_i 

Y!:.0JICiU :L PLi'I'ON Db :~'l'APA .3L;JP.LE;DE8IJO ú QUE ESTE TF·~;:, SEV··,f".;~. · I.iI-

.. ··r 
. ·.J" 

y y EU·UC'r ·'IJ./,J', " .. L :.~1:: .. :.'rIJO, ?0.)'r~mIOH·:L~TT!;, SI:: PA:)J.t.. :i u Í. 1 •• ,jí~(i(]\j,),. .·;,. ·'· é. 

•)1yfOF; ;.L ·íf._'l':·: .¡ r.:11 1.~~j INYJ"'.C'r h DO A P'<E:nu:-.r -.;: :-.¡Ti1.1.) O!~ L:i ( ;~;) CJ·,VI 1)1: ) ( .. ) -

J:.: UN ::011 !J·~ • ........ ' 

1 "' 

:.:~·.' .. ··~~ .. 
. , 

,'\,• 

. ... ; . ' 

.,. 
... _; 



. ; g~~~. ??>'7/1 tfn:1' · ·,:· .. 
•,·\; ' 

. " ~ : 

U'NA LIS1'A DE VE~T.<\JJl.S Y DESVENTAJAS DE LAS :1'!'/\(!UINAS CON PRSPLASTIFICA-

CION INCLUIRIA LOS SIGUIENTES ASPECTOS: 

····1.-~REDUCCION.:'EN .. LAS· PERDIDAS.·.DE. PRESION. Y· UNA REDUCCION DE ENERGIA RE-

:~QUE~ÍDA' :rir{::'d·~~fbA"~.·d)E(::TlE~il'o,HP:.; ... :;':··>_ .: ·:<:t:.:·>?· í ,. . · .. • ·, 

::·2.~'MÉJORAR tA'.';úicORP0~1.c!Cm' DE'imSINA. d~N TODOS SUS-'ADITIVOS,ADEMAS DE 
.'',_,._. -·: .. i.'·'!' "· ·;·, ,. .... ·";·:~· ,··,_··<r··~ .. ·: ·~1.:~~.:~.~. '':·· .... ,,:.:~.:· , ...... :.·: 

·. FUNDIR Y HOMOCH:NIZAR. EL PL-~STICO Nu\S EFICIENTEMENTE • 
.. '• '· . ·. - . . . . ... . ... ·.· ... 

:'··:l.-EN. ESTE 'TlPOj:>E MAQUINA SE:.REQUIERE UNA MENOR PRESION DE INYECCION 
·,:, - ::" ·', :· 

>:y·:·POR·:.CONSIG~IENTE UNA' MENOR FUERZA DE CIERRE REQU~RIDA. · 

l~t~~~~:.~9.~~~y.:D,~/S.~~di:t~;1Jk~~[i;{;;'f 0: ,: • : · '" '.: • .• • •.. ·. • • • •••... 
::''75•-INCREMENTO':EN .. ·EL cosro-..DE·.':M"NTENIMIENTO GElTIRAL DE" LA MAQUINA, EN RE . 

;~frA~~lO~·Eff'.COMÓ~ .. ~A~'~tJ~si.ciRCUITOS·; ÉTc. ·. . . ·.. . . ' .. 
~'.::,::,;;_'.'.':<:/ ;:,:;: .'• ' ·. . .. :,:..: ' . . ;:'.><: ;- ··. :.('." . . ., . . 
·~tPARJBSpIN,f~GHMf~Rs;r:{D~1.;:UtfA1;·1UQUIN•11DE.,(IN.YE.OCION DE TERI1füPLASTICOS .. y sus. 

}lifí?f ox (.\~rri<~¿, ·.--.: ~< .. · · .:.:".·'./ t.:::~::··~:.:·: .. '.'.:·· :,;~,>>!:.·~.~·::~~i~~~. :·-.; · · · .· .·" . 
f,,.·l*X---Y'M'!tf .. t;·,.1~, , .. ,.,\ ... ,~ 1 ,..,·1. ,..,, ~ •• :,·.f~·,.·•,,,.,,,,,,,., · .... 
J1\I;~:: ,', .. · .,- ·,~ ,· :.:';.· "·~:; ::.:·.~.~,rr.,~.f·'.,1:."~ .. z .J·,:.,~~·:i::~·.',~1.r~\P~r~·::~·"-1:,~ .. :~~~· .. · :.:~\"; , . · . . _. . .. 
·~~}Lrl::'r.lfAQUllk: DE ·.'.lNYEOOION"~!.CONSTA/··BAS-.I CAMENTE DE· ·.LAS: /"SIGUlENTES · P ARTSS: 

._r,t.~.!.l.~.II~.~.1.;.~.t.1UN~.~.¡-~·~.~.~.~.~~.'~..~.~.j~~,; --· . 
. . r. .... "·'. ~· < :· ~ ::;' .(.:'::. .. 

.-r-.~:....: . ..::-:····' • ·, 1 •' ' ' • ',·~~ ... ··,~-'- ,~· ••• ,, ;,l>11,''< •• ' 

-. "2 "'·UNIDAD 'DE 'CIERREE : -: . · -.·.·· · "· ....... · . 
·.:.~\r ~ ·. . · , ·, ... · ... '':· · ~ ·: · · .": ... <:.:' .. t.~:ii.:~~1~~~~:~-<r;~,~::~;!;::.: . " . 
~n::~_-:;;..u.~IJ;>AD, :DE, ;~OTEN~I~.·::_;:.:~:.:·: '.';: .'::·~::~:f''.'.'~~~· ~;~:3'"~:~. :: ... : ... 
;,:::o~·~~·,."•·'';"·' '~"¡1 "' ·~. •· .. ,•" · ... '1•,~;\'r1;:~1;~ .. '"'""~~" ,:, ·'•'"' ¡~·1·:il•.".' :" ··. ,'' 
':""i:4.· . UNii:>f~D· DE .. CONTROL'"'.·':·~.,':?·;~~"?"~ ~~,~,~t.·.J«.:P~~·:·:.-.: r,;·.:: · :J · , . , . 

·-.~-•~.'..1,l.i~&1S¡;ú~<:~i~t'il~S {~;¡¡N¡~~i~~~~ ,DE. INYECCION. ... ' . . 
- ,., . ',.;1!:;, .. ·-· ••. 

:. ~~ . ~ . .:, ''., .·. . ,.· .'• . < ' 

: ..... ' 

,"_.• ·; .. ·. 

: , .. · ··;·: 

.. -... ;._ 

~~~:ik~:\:'.;:~.~~'~\~:.;:i:s·>~ :: ... -::~«:>~.:. .;\:~,~;;¡~·i~.:,. .·.·. 
:·,~·::I~-,.;;.UNIDAD DE.'INYECCION. . ·:.;"'i;~(''5;;~:'-.'.. '·· ..... · 

.. ... :. 

J~):STÁ:'Wr!DAD ,E,$TA-.:C()MPU~STJ(:'.:DE TODAS.LAS .PARTES 'QUÉ "FÚNCIONAH EN. LA FU-
:·;:~~~·~-~ .... ·~,~·:::;\.:)_.i·.:.:·,.r<·~':: ....... ~~:.:.- .. ~\;.;_.··,:,:·:1:.·:,. ',::;t~,~.·\.M:o:.:;::,~(··;·~·,:";·:"?~.~~:;··::.'',\/:!~;:•';¡•:.;;;:,:,·.! _,.·.:_..,, \ ' • , ,: .:..:, , ' ; .' ·,, 

>~"~·~f9~).;:!_':~pi1~9~~~~~Ayl~.~ :D~~ .:LAS~-~~ ·liASTk .E~ -:~OMENTO DE SER HlYECTADO A 

:r~~~~~~>9~Y~DAP,~~·;:;:~~¡;·:MOL~EfEST~~,'.:,~~ES ·~~~AN: DIRECTAJYIENTE' LIGApAs A ESTOS 
.{:':~i>ilocE-sos: ·.'.·:e::: .'<'.:\.:·\·:;'.KS .. J:,_.,::. - :~;:.'.;.:;.,.::·:.:; . \·. , .- :: . : ·~- . ·· · . ·. :... . . . : - . 

. . ' ·, .. -:. : ·;t. 7'. ;~. . .. 
't• ' 

. r-·: 

. •'r , ,.·. , \', .. 
,"l ·.· .. ·1•·::tt,, 

' ... ' .. 
. ····· 

··1' .... ·.'. ·•• . ',J 
. ,,,,.· .. ' ' ·. 
~ ••• ' ' ¡ •• ¡ ' '· 

: •• ,.'' ¡ 

¡ :··, .. 

\' 



·- .. : .. 1·:: ' 
•'••:: 

), 

·:·.-:.-·' . - . ' .. . ;:e· > ;, ,. ';, . . . . ·' '.' .'. ·': !.;. ' .• : .:: .~;; . ·, ·: -· I 
·,· 1;· ·: ·. < ·.,.:,-. .·,·'· .. ' 

DEBIDO A LA ACCION tilEC.U.NICA .DEL HUSILLO BL ~r1ATGRIAL E.S E]!PUJADO HACIA . . 

. : -AD$LANTE_.ROZANDO _LAS:: PAJiEDES ~~TERNA:; UEL CILINDRO, DESDE. EL VERTEJ.?ERO. 

',DE ALIMENTACION HASTA LAS ·VALVULAS DE NO. RETORNO Y LA BODUI.LLA DE .IN- ... - . :-_, 

· .- YECCION DEL MATERIAL. · ·. · · · · · · . · .. · · · .. 
· .... · 
.' ~ 

, LA FUSION DEL MATERIAL : '.: . ... ·· .;·· .. . .. '. . ~ - . 

-_-->ESTE FE;~OMENO SE DEBE. AL CALOR CEDIDO POR LAS BANDAS OALEF.Ac:~MlRAS AL-...... 

P:L/iS~ICO y ; AL CALOR GEN·ERADO POR FRICGION . DEL PLAST_Ico·· CON "LAS' PART-ES· . 

: METALICAS DE tA: MAQUTNA. . . 
• ~ 1 • , • • • • 

~",:LA HOMOGENIZACION pEii NIATERÍAL: .'. . . · · · ·· · 
• • ' .. . . . . . . .. . .· . 4. 1 

' . •· ESTE:: PROCESO :ES ·.·LLE-VADO-:'.A CABO POR· EL, MÓVI:'l!IENTO :DE· tos. FILETES ])EL --'."" 

- -- 'HUSILLO "_QUE PROVOCAN ':REMOLINOS.::EN LAS CORRIENTES QUE PERMITEN EL MEZ~ 

:{::~::ciiÁI>ó: . .,~; GENERACION : DE'-'ÓALÓR : .POR:: ROZAMIENTO • ._ ...... • ... -. : . ;,.~_·,;.:.~ : .. ·::-.~.~ ... ; ... :~.;~;~~~:;, ... , 
4',, . • ,. : . , .• ' 

· ;_'.: LA·:.pffESUR-tZÁCION .E:IS.YECIJlON: DEL ... ivlATERIALs 

"~_,: nEs100 ·u -~J/F.NcE .. ·óEt :·c1trNnaó ·nE:.-1rrYEcc10N HrnnAutico EN LA MAQurN11~ .:. .. 
,>_;:·~É''INYECCION "DE -~srLtO :nE'":ETAPA:"SIMPLE";EL"HUSILLO ACTUA COMO UN PIS- . 

TON QUE COMPRIME EL MATERIAL·ACUMuLAD O EN LA CAMARA DE !NYECOION y-_· 
-:·.-.·'. LÓ. II'fYEC~A' A LAS, CAVIDADES DE UN MOLDE. . . .. ' . . . . . . . . ·' . : ' . 
~ .. ~· , ... ·: -. ·. ,,· . .: .• 1.,.. . •. ' 

.PAR'l'ES Y.FUNCIONES DE. LA.UNIDAD DE INYECGION: · 

_; ·: 't.-EL HUSILLO. .·i ..• ·-' .; ': 

... . ... '·' 
.. 

,' ·',• ,:: .·· 
. ', ... ·'' ·' ,'·', .. /', 

" •,' ... 
._. '~. ,_: .. ~- ... 

· ... ~·HAY. TRES ·ZOi.'lAS EN· _EL HUSILLO· A ·S!JJER:LJI. ZONA DE ALIMENTACÍON;FUSION Y 
-~ ,_.:~ .. : .... ,,,.' •• ', r "'•" ....... ,."•". '., _ , ."-t·• ....... 1 •• :. •"" -~ .,.·.,,.'.,¡.,,<' •. , •• :".:.~ . .,., .',.,.. ~ .• ···-•••·•'• . • .~-: ... ,._. "· • • ' ,", ; ' . 

. ·~· DESGA~IFICACION. Y LA_ ~ONA,DE HONTOGENIZACION CON ALTA PRESION. 

''.' ·: EL' HuSILLO DEBE .SER MECANICAMENTE RESISTErfTE cmrio PARA SOPORTAR LAS -
' ' • • ' • • . ' • 1 • 

-::····ALTAS .PRESIO:lES' DE INYECCION., Y EN SU-MOVIMIENTO DE-GIRO :I1RANSPORTAR / 

._. ::,"Et MATERÍAL,;EL PLASTICO A~A~ZA JIACIA· ADELANTE. A. LA CA.MARA DE INYECCION 

·:: .: ... MÍENTRl~. QUE .EL ·HUSILLo:·~ET~OCEDE. HASTA QUE SE" ACU?JlULE. EL. PLASTICO SU· 

- FICIENTE PARA UNA INYECCION CmlTPLETA. CUANDO LA ETAPA ANTERIOR':'LLA.'fiJ:.DA 
. . . . . .· ' .. ' 

:_DE -DOS.l.FICACION.,HA.TERfUNADOiE~\HUSILLO ACTUA COMO ÜN ·PISTON E INYECTA. 

' ..• EL PLASTICO HACIA 'LAS CAVIDADÉS. DE UN i11íOLDE.ADI%1AS EL HUSILLO Timm -
.. '" ,· . ' () ' . 

· OTH;t · F'UNOION PRIMORDIAL QUE ES: QUE llIEZCLE El'f TODAS. DIRECCIONES A. LA -

·-_.·· ··. VEZi.·i~E .TRANSPORTA A LO LARGO. DEL: EJE· DEL CILINDRÓ.·· 
. ,.,, . 

",'·.~ ' ',.,·,¡ ··• ,' ,,' , ·'"' 
t.·.:. ;-•. 

' .. - " : ' .~ 

. ·"'' 

•, .~ 

... .. 

.··.:1 



.. 
LA ZONA m•: ALH1!1':N'I'ACION DEL HUSIJJLO: 

SE ENJUENTRA DEBAJO DEL VERTEDERO DE ALIMENTACION .DE LA TOLVA Y EN -

LA PARTE POSTERIOR DEL· HUSILLO •. .. ¡ . 

. : . . ' . . . ' ' . 

EN ESTA SECCION TIENEN UNA PROFUNDIDAD MAXB1A CONSTANTE· Y EL CANAL -

ENTHE ·EL FILETE Y EL .CILIN.DRO TAPIIBIEN ES CONSTANTE. EN LA MAYORIA DE-

. LOS HUSILLOS EST~· SECCION ES APROXI~ .. ADAMENTE EL 50~ DE LA LONGUITUD-
• . " ~ • ! .• '·, ' . ' : : .... . 

. TOTAL. ~... . '·' . ... .~,,'. '"' ~. ' ' . ·... .. ·'·; - .. , ..... 

. c°ONDICION DE TRANSPORtr'E :.PAflA QUE. EL TRANSPORTE .. SE LLEVE A CABO DENTRO" 
. , . . . . .. · .. ,. ' 

. DEL' CILINDRO· ES NECESARIO QUE EL COEFICIENTE DE FRICCION ENTRE EL CI-

LINDRO. 'y EL' tdATERiAL, SEA MAYOR QUE EL COEFICIENTE DE FRICCION ENTRE -~ 
EL 'HUSILLO y E'Í. MATERI·AL;ES ·DECIR~ QUE' EL MATERIAL SE ADHIERA MAS AL -

.C.ILINDRO. QU~· AL HUSILLO.LA DIFERENCIA .DE COEFICIENTES DE FRICCION SE 

:LOGRA· PULIE~·no UN · poco MAS 'AL ·wsILLO · QUE A LAS . 'PAREDES· INTERNAS ·DE~ . 
, . . j ......... 1.: ... 1:.:. ·.• .... ' ..... ·::,.!·.:/.,· ... . . '. : .... ·:.· .'. . : ·.··. . 1 • ' • • • : •• • • ', 

· .CILINDRO Y·'· MANTENIENDO': LA TEMPERATURA .. DE ·LA CARA. INTERIOR DEL CILIN -
·mio· iriAYoil ·:~~E-- LAS ··~E·: LA~· sEcdÍONES DEL :HUSI.tto. · ·. · · · · · ·; · .. · ·.· -" .. ·, 
·~.:·." ••• ""~: ••• ·:. ¡, .... ··: •• ·.1·· ·: ') - 1 :-···~· ·-~.,·-···1.·-· -..... -,-·· , .. , ...... . 

1 • . ' '. • • .• ' -. • • .. • 

. ·LA ZONA ·DE FUSION Y· DESGASIFICACION DEL HUSILLO. 

'.EN· ESTA ZONA EL CANAL. ENTRE¡ EL .CILINDRO Y EL HUSILLO DECRECE CONTI -
. . . . . . . 

NUAMENTE CON. EL FIN DE COMPACTAR Y T~·~RMINAR DE FUNDIR LOS GRANULOS DE 
. ' : , ....... -~. ". ·- : . . , , .,, .:,;.._ .... u.·... . . . ,_, ... : ,;; ·-

· :PL,AS TI CO Y:,CONSECUENTEMENTif,·L.IBERAR.;EL Aim: ATRAPADO EN ESTOS.APROXI~ 

. MA~Aív!ENTE' ~i .. 255'. DE. ~A LONGúi~un TOTAL DEL HUSILLO. CORRESPONDE . A' ÉSTA 
,··.- ' 1 • • 

' • . •• ·• ..t. ' • ' '. • •. .• • • • • 

ZONA~. . .................. -'" -............... , ... : .......... - ..... ".--~, ................................. ; . : •; 

. .. . 

. LA- ZONA DE PRESURIZACION Y HOMOGEN'IZACION DEL HUSILLO. . ... 

ESTA ES. 'LA 'ULTIMA· DE: L:AS ZONAS.··DEL.-HUSILLO Y SE ENCARGA ·oE .TRANSPOR· - .... 
1 ... • • • • • ... • ~ ~}r • ... , . • • • •. . , .•. ·. • 

. . . ,· ' .... • . •· -·~;;-J;"'•¡:;;t.. .. ,' . • • .• ' . • . . 

. TAR EL MATERIAL PROVENIENTE tiE LA ZONA 'DE·'-· FUSIÓN Y· DESG.ASIFlC'ACION ;ES 
•• •º . . .. . 

, DECIR, ACTUA COMO UNA BOMBA A PRESION. QUE PLASTIFICA EL PLASTICO TOTAL 
. . . . . . . . . . . . . . -

!'1ENTE.ESTA ZONA SE 'Dl~TINGUE EN TENER .GENERALMENTE, UN .CANAL ENTRE .EL 
. . 

C~LINDRO Y EL FILETE DE.L HUSILLO PAREJO EN TODA L~ ZONA Y SIENDO ESTE 

EL i'.t'fENOR ENTRE LAS TRES ZONAS DEL HUSILLO. 

LA PRESION Y LA TEMPERATURA A· LO.LARGO DE ESTAS 'TRES ZONAS AUfdENTA DE 
MAGNITU.D DESDE EL Vl'.iRT!.!:DERO. HASTA LA SECCION DE HOMOGÉNIZACION, DESPtJE;3. 

SE ·i11~:_-¡)(Jcfü' lfA'.STA LA '":PitE3IdN·'.~ATMOSFERICA, bL· STfü :EXPULS'J~Do EL 'PLASTICO -
POR LA BOQUILLA. . . . . . . :·.< · .. 

. ' ' :-.:~~; .. ~;~-~ .,..,, 



,., '•' .. , ....... ' 

FLU .. TO DE r:·'.~G1~!WA DEL HU'J'IIJL0:_9.: 

DUH1~N.'l'E LA .. .DOS.IFI.GitQIQ:IT .. DJ~L :11':AXER.~AI1 SE F )R'U1.N TRES CORRI.BNTES: 

CORRIENTE D.E FLUJO PRINCIPAL.-ES LA. COil'I~ONENTE MAYOR DEL FLUJO Y ES­

EL RESULTADO DE LA ACQION QUE LOS FILETES EJERCEN SOBRE EL rvIATERIAL~ .. 

DEBIDO A LA ROTACION DEL HUSILLO CON RESPEC1.rO AL. CILINDRO. 

CORRIENTE DE REFLUJO CENTRAL.-ES UNA DE LAS.COMPONENTES DE RESISTENCIA· 

AL FLUJO .?RINCIPAL. Y 'ES ~;)EBI.DO A LA CAIDA DE: PRESION QUE SE TIENE EN-

... T~~ LA BOQUILLA DONDE·.LA: .PRESION ES :r..AXIrliA Y LA GARGAi'fTA DE. ALIMENTA~ 
. . 

'OION DONDE TENÉMOS LA. PRES ION ATr.'IOSFERICA • 

.. CORRIENTE DE REFiiUJO .. LATERAir.-EL ES.PACIO LIBRE. ENTRE LOS FILETES DEL . . . . ' . 

. HuSILLO ·y ·LAS. PAREDES. !NTERNA.3 DEL CILINDRO PER~UTE EL PASO DE UNA CQ . 

'RRIENTE·DE.PLASTICO DE RESISTENCIA AL FLUJO PRINCIPAL. 
'. . 

. UNA MAYOR VELOCIDAD .DE. GIRO DEL ·HUSILLO INCREi'IIENTA LA. CORRIENTE DE. FLU 
. . . '. ·...... . ... '·' . . -

·· · JO .'PRINCIPAL •. SI SE AUMENTA .. LA .. CONTRAPRESION. SE AUMENTA'·~ LAS CORRIElllES 
.• • \ '. e · e • , , ' , 

·· • DE·. REFLUJO·.CE~TRAL ·Y·.LATERAL·1MEJORÁNDO ·a·oN::EsTó LA HOMOGENIZACION DEL . 
. . · f • • . .# : . 

: :PLAsTrco .. P. cosTA nE a.AiA1l :Et· rtuio · ·iiorru· nE · n:EscARGA. · 
. . . 

. ... . . ~.. ... , .. . . ; l ' . 

. : · - HECHAS ESTAS 'CONSIDERACIONES ·PODEMOS CONOCER LOS FACTORES 

;:~ú:E~soN. vkr!B1Es OPERAT~YAS,.EN Ei PROCESO DE MOLDEO POR INYEcc10N DE · 
., .1: . . t... ' 

, TERMOPLA!?TICOS, Y SON .. A. SABER:L~· VELOCIDAD DE GIRO ·DEL HUSILLO, LA CON-

, ~~~·A~RESION 'y LAS TE~PE~~-~URAS D~ LAS ~IF~RENTES ZONAS DEL· .HUSILLO~ CON 

, .. LA REGULACION DE ESTOS TRES. ~~CTORES SE LOGRA PROCESAR EN UNA MAQUINA 

· CON. UN SOLO HUSILLO .VARIOS TIPOS, DE f·1IATERIALES. 
. . . ( .. 

UNA VEZ DEFINIDAS JJAS· CORRlENTES. "QUE EXISTEN Di!:NTRO DEL ClLI;NDRO,PRO- · .. .: 

cEnEREMo~ ¡ ·nEFINÍR1!s:': · !<::rf .. TER~~~os~·:·nE LAs vARIABLEs· coNoc{n;~s· ·~E Nuis. · ·. ·" 
:•, •" • .' ·, •' I' : ' ! ' ' ' ' ·. • • • : ~ • ' o'' ',. • •:' - ......... ,! ' ,t ' •, '• • • '•' O • ~ 1. 0 •. -

TRO PROCES'O . Y CON UN. LENGµAJE ·NO SOL.Ai'1ENTE SUPERFICIALMENTE. ·DESCRI.PTf ... 
{:· 

. , VO, SINO CON UN LENGUAJE: MATEMATICO: · . . . . . 
. .•.. 

L 
~· 

,·. , ... ·; 
Q TOTAL DE DESCARGA=QI-Q2-Q3 •. 

(,·; 

f . QI=COHRIENTE DE FLUJO. PRINCIPAL. 
;; 
tri· 
~( Q2=C0rtRIENTE DE REFLUJO ClmTRAL. 

~· Q3=CORRIENTE. DE REFLUJO LATERAL.·· 
~~ 

~; ' 

il'i' . 
...... , .. , 

' ' 
' ' .. ~ . : ' . ; . ,. . ' ' . : 

' . . . . 

.• '¡ {'.·. 

1: '. 

'/ .. ·· 

• 1 ..... 
·,·.' 

~i. ,... --.:-s:~::~~\~ . . 

••••mmlllÍÍIÍiimlilíílíi•MW~~~~~~~E.G:~~;e·' ..... ,,, ..... .,."; .. , .. ,, ' ... :.·::~ .• ·:¡¡:~f''.~"::t~i:}I'.~~ 

,·, .• ,,•.: .··'. ·. 



2 · 'QI= J,. I D h N & 

Ql (=) LB/HH. 'cüHRIEN'l11~ .m; li'LUSO PRINCIPAL. 

D( =).PULGADAS, DI1\l'dENTRO DEL CILIN DHO. 

h(=)PULGADAS,PROii1UNDIDAD DEL CANAL. 

N(=)VELOCIDAD RPM DEL HUSILLO. 

.. ,. ',· :-· :;.-_. ,;· 

&(=)GRAVEDAD ESPECIFICA•DEL PLASTICO FUNDIDO. 

'• .·· 

. :;~ !"' ·¡. ,. / \ ' 

.Q2=00RRIENTE .DE REFLUJO ·-QEN·TRAL EN LB/HR. 
'. . . . ' . 

,. .ll(=) PULGADA~., DIAr.rE~.ftO . DE.L ?U~liLLO ~ 

-: .h(
0

=.)PUiGADAS, PROFUNDIDAD":O~L· CANAL. 
. . ' . ' . ~' .. . ' ' 

· (delta P) (~) PSI.CAIDA DE PRESION. 
O • • •'• 0 O • H "•""o• :.J,,.: :· .• : .•... ,.• .. / T 

. &:(=)GRAVEDAD ESPECIFICA •. ·• . ' ,~ .. . .. , 
'··.· . :· . . .. , . ' 1"· ·~··-· .. !·¡ -~- ··-:····~:· ... ~ ·········~·l••f' •.·· .. · ..... " ...... ¡,... .. •.• ~ ••.• ·,. •• , ., 

.. (ÉTA)(=) POISE~·VISCOCIDAD DEL PLASTICO FUNDIDO. 
. . . . .. "· . ... . ... . . J 

L(=)PULGúDAS~ LONGUITUD· DE LA ZONA" DE HOMOGENIZAGION •. . . ·' . . . 
. ' .. 

' . : . , . . 
"I '.'O ', 'j • ,' 0° :.t. -.• ' ': . .' '.• .·~ : .... ·~' O 

1 .~.•· - w""' 0
'."."' ········,. .. ~·~~lj., 4:","\\·"·-..:.".:. •' •¡·,. •, . .:•.,.''"''"•·,.·,;,": :••/"..1-'l'~''"."t•":,:. ... •.,'"1;'•"•••••·•-••• •

0
° 

, . ·. . . '. .. ·'· Q3~ .(Pi)/IO.D2SLONG.·DE~CLABO)~(TA.i'J.TETA)e{delta•P) 
·.. . · '. _ ... · . · ·· ·> .. ·· ... · . : •. ... . : ·· · S. L. (ETA) · · . · · 

. Q3(=)PU¡GADAS3 /S~'Gi:JNDO.CORRIENTE DE RE.FLUJO LATERAL . 

'····.···. 

. ' ' 

.D(=)PULGADAS,D!ii.METRO DEL HUSI-LLO. 

. (LONG. DE CLARO)(=) PULGADAS .... , ·~- -: 

.· · (deltaP)(::)PSI,CAIDA .DE PRE~ION. 

. (TAN.TETA)(=)ANGULÓ DE LA BELICE DEL FILETE DEL HUSILLO I7.8 GRADOS. 

s·(=)PULGADAS~ P.NCHO DEL FI;LE'l'E. ·.nEL HUSILLO. ·. · ·· 
. • • • " • • • • ,· ·• '• ... ~ '·" 1'. • • • ' 

· . Lf=)PULGADAS, LONGUITUD DE" :tA~~.ZGN.A,:''':)E HOMOGENIZACION •· 

• . • •1· 

· .. 
. . . · . 

. - (~TÁ) (~)IJ!J-SEGÚN.DO/PULGA,JJA 2 .'vrscÓcI~A~ ... ·_~· .. ·.··.~·.<_ ·~ ... ·. ·:·. 
1 ·., • " •• • ' •• 1 •• ,:-; • • • .. ' . '. .. ~ '. .': .. ~- ' . . . . 

~ '•. . . 

. UNA MANERA . DE . ESPECIFICAR QUE TIPO DE HUSILL01 :SE ESTA USANDO, ES DAR 

. _LA RELACION L/D Y ESTA, DEBE ESTAR ALREDEDOl.t DE VEINTE Y N'O MAYOR DE 
. . . . 

· VEINTICUA'rRO.EN TANTO QUE L/D CREO.E HAY· MAS HOfl'IEGENIDAD EN EL' MEZ ·-

. CLADO Y 'PRESI:JN DE LA MEZCLA, HAY rli.AS ARIA. DE· FRICOION Y. SE DISTRIBTI_ 

YE MEJOR EL CALOR ·GENERADO . EN' 'ESTA. 

'¡ 



. _,., .,. ·: . ·', ; ,' ~ " ' . . " . :¡:. ; .".. ' . :" '.· ·.. "· '., . •' 

i :.MJ.~];'.üriTRQ.S .:oi .J~~p:::CIFICAC:Ú:>N DE .. ,UNA MAQU:!NA. ·DE ,.IN'YECCION .. DE TT·R'.mPtitS 

DATOS TECNICOS BOY I5 S. 

NO:-tMA INTERNACIONAL. ' 

DIAMETRO DEL HUSILLO •.. 

• 

,, 

VOLUMEN CON CARr<ERA DE 80 Ml·f. 

VOLUMEN DE INYECGION MAXIMO. 

PRESION i'IIAXIMA' 'DE INYECCION. 

SUPERFICIE MAX.-DE PIEZA INYECTADA!' 

CAPACIDAD DE PLASTIFICJl.CION. 

' VELOClDAD DEL' HUSILLO.· 

.. . .. .. 

l'iu.1 

'CM3 · 
··m.¡¡3 

: KG/CM
2

: 
. ·2 

CM 

KG/H 

R.P.M. 
' . 

FUE.RZA DE APOYO· BOQUILLA' •. ·.. : ..... ··: ':. , TON .. · 
.. . \ 

;. DESPLAzp¿·:IIENTO BOQUILLA MAX~ · 
.. . .. 

~· .. 

• .46-I5/46-22' ... 

22 

30 

·24 

I5IO 
.. 

70 

9 

0-300 
. 4,·2 .. 

180 

24 

36 

29 
I270 

85 

IO 

2730 . 

2a· 
49 

39 

930 

85 

IJ, 5 

·· POTENCIA. CALEFACCIO.L-1 PRINCIPAL. · 
. ' .... , • ·.,. ' 1 ,', ,1 :., , ;._ • • •• ·~· ... ·-·· ·: • • 1,. •• '. ••• ~ -~·· ·-"" ~ ,, ;.;,,,._., \• • .,,,.., ·'.r 1•• , . 

POTENCIA CALEFACCION BOQUILLA. 

' PRESION ~1!AX. DEL EQUIPO HIDRAULICO~ 

: CAPACIDAD DE. LÁ TOLVA~ . 
. . 
'; FUERZA ·DE CIERRE DEL !JIOLDE ••. 

·;'. FUERZA' DE APERTURA . DEL riÓLDE •· 

w ' 
. KG/CM2 

· LT~ 

.TON. 

TOH·. 
. ' 

~· .. FUERZA DE CIERRE EN .DESPLAZA!.l1IENTO :: : TON 
1\ 

M~! 

270 
• 
140 

13 
I5/22' 

3, 5 .· 

0,93. 
·200 ~;.CARRERA MAX; DE.·. APERTURA. 

(·· 

f DISTANCIA MAXIM.A ENTRE PLP..TOS'. 
~::LUZ r4Ax •.. EN~RE COLUii!NAS .. ;···\.···.~ . '. 

; .. 400 . ....... . 
254 

l{ . • • 
~ . . . ' 

JPOTE:iOik. TOT'AL INSTALADA. . . 8_,5, 

¡., •• ,, ·,· 

e .. 
·~CI.CL"OS EN VACIO (IOO rrun CARRERA). 
~~ 

J;P3SO BRUTO/NETO . 

KW: ·· .. 

MIN-I. 

K.G 

CM 

44/40• 

.815/690-825/700' 
,. 

>'DIMENSIONES DEL Er~BALAJE. . 230X95XI42 
~ . . 

'.~• ) CON 22 TON. · ... .. 

~L )DEPE,NDE DEL ffJAT·~~RIAL Y DEL :11tOLDE: ·. . -· :.: .. :·· .-····· .. ., .. 

:ARA UN DIA&t. DE. HUSILLO . ns: 22 r~M, L/D =18 

.'' ,' .··' 

.~·- .... 

. . .. 

. . . . . ' 

.. ······ ., . 



! . 

' '' . ~ .','.. ' ! ; 

. . . 

PARA.'11l~THOS DS :~~¡p:;]:CIJ!'ICACION D? lT'r ,, ~fiAQUINA DE IN:Yl~8JIO~ DE ·rERr.10 -

I • ...;FUERZA DE CIERRE. ( =) TONELADAS·; FUERZA. 

2.-VELOCIDAD f.t-.7: INYECCION. (=)13/TIBMPO. 

3.-PRESION DEr!NYECiJION.(=)PSI. 

4.-RADIO L/D DEIJ HUSILLO.- . . . 

. .. "' · .. 

5.-VELO:JIDAD DE RECUPERACION. DEL HUSIL10.(=)PULGADAS3/MINUTO. 

EN·'DRE '.OTRÁS DE IGUAL B!PORTANCIA SE CLA3lFICA ·A : LA VELOCIDAD RPíl!.;; · 
. . ' . . ·-. . - ' 

· DEL Hbsi110, T~Po DE MOTOR(HIDRAULico o ELECTRico), DIAMETRO ·DEL HU-
·.·- ' .. 

SILLO,ETC. 

. · IA BOQUILLA .D:S INYECCION: 

LA .BOQU~LL~ ES . eUN CONDUCTO· QUE PROPORCIO!~A LA CONEXION MEC.A.NICA Y 

. TERMICA ENTRE EL CILINDRÓ 'DE PLASTIFICACION Y EL ?nOLDE,CON UN MINI 
.. . . .. . -

. , ·MO .. DE PERDIDAS DE CALOR. Y .dAIDAS MINIMAS DE PRESION • 

. PARA 'EL~ DEBE REALIZAR TRES FUNC.IONES A SABER:. . . _ ..... 

. I.-TR.AN~FORMAR LA PRESION DEL FLUIDO EN VELOCIDAD CON OBJETO. DE·· .~ 

·LLENAR EL '.MOLDE ANTES DE QUE SE SOLIDIFIQU~ EL PLASTICO. 

2.-REDUCIR LA CANAL 'POR -'DONDE PASA EL PLASTICO HASTA EL DIA.TitlETRO -. . . .. · · .. 
.'<::,;DÉL. BEBEDERO DEL f40LDE. i/ ._, .. · . 

' . . ' . . . . . 

· 3. -SIRVE ·COf'IIO PIEZA DE AJUSTE ENTRE EL CILINDRO Y EL MOLDE PARA. :S-
. ~ ' ' 

. VITAR FUGAS DE MATERIAL •. 
. " 

HAY .DIFERENTES TIPOS DE .. BOQU.ILLAS: · 

. PÁRA.PLAsTicos DE- MUY BAj)}.vl:scocrDAD QUE GoTÉA:N ·aoMo ÉL NYLON,PARA .. ., . .. .. . ... 

MATERIA~ES ·PIGMENTADOS EN SECO, CON CALEFACCION INTERNA,iTC. . ' . 
VALVULAS DE NO RETORNO: 

SON ADITAMENTOS DE LA UNIDAD DE INYECCION DE HJ.SILLO RECIPROCANTF:! -

. QUE CONTROLAN EL_ ;PAS.O DE:J, PLASTICO E_N UNA DIRECCION, DEL. INTERIOR DE. 

'EL CILINDRO HACIA LAS .CAVIDÍ\.DES DE UN MOLDE,HAY VARIOS TIPOS DE ESTAS 

VAI.VULAS COMO: LA DE ANILLO, LA DE BALA, E1l'C. 
. . . ' 

CUMPIJIOO EL GOMl~TIDO DE LISTAR LAS PARTES D3 LA UNIDAD DE. INYFlCCION 

· Y .EXPLIC/~R SUS FUNCIONES PASA"i!OS A ·011RO UNI.DAD INTEGRANTE DE LA 1VIA-r 

·. ··.s 
, .... 

'.' '~ 

···;r;_, 

'·" 
. ( '· ,' \ .~­

¡ ~·:. 



MOLDES PARA INYRCCIO~ 0E TBR~OrLA3TICOS: 

LA ESrrl~NDARIZ.ACION DE LA FABRICACION DE l'IIOIJDES P~"'lA INYECCION DE Tf,R 

MOPLASTICOS, NOS HACE POSIBLE DESCRIBIR LAS PAR 1l1ES Y LAS FUNCIONES DE-

. LOS COlVIPONENT:E:::3 DE UN MOLDE 1)1!! UNA MANERA SENCILLA; UN rtOLDE ES'.PA COfil 

PUESTO DE UN POTldfiOLDE Y LAS :JAVIDf:DES(HEMBRA Y MACHO). 

LOS PORTAN!OLDES TI~NEN LA GHAN VENTAJA DE PODER INTERCA~rnIAR SUS COf1 

PONENTES CON LA FINALIDAD DE PODER ADMITIR MAS DE UNAS CAVIDADES Y,-

. CON u~ SOLO .PORTAMOLDES
0

: FABRICAR VARIOS. ARTICULOS SOLO CAL'181ANDO DE-
. . . 

C.AVI :OAD~S • 

: TlPOS. DE MOLDES: 

LOS rt'IOLDES PUEDEN SER· DE· UNA O VARIAS CAVIDADES. 

DE coiAnA cÁLIENTE;Y nE .TREs PtAcAs •. 
.. 

. EL·: SISTEMA DE EYECCION DE LA .PIEZA MOLDEADA DEL MOLDE PUEDE SER CON-

BOTADORES O .C.ON PLACA FLOTANTE. 
. 1' • ' . ·, • I . '• 

EL ENFRIAMIENTO DE LOS 7f:OLDES SE REALIZA CON. AGUA O ACEITE. 

~' ' 

o , • .,., --; l.. ·• •, :;-; .. -• ... , . -. ,L ' ~ "\ . • •. • , • , .. •,• 

EN EL CICLO DE INYECCION;'EL .MOLDE REALIZA DISTINTAS OPERACIONES A -
. . 1 

].JA VEZ DE SERVIR PARA DAR F0Ri11IA .:AL PLASTICO, TA~'fiBIEN. LO 'JONTIENE Y E!i 

. FRIA HASTA EL MOMEN'TO DEº HABER ADQUIRIDO ESTABILIDAD DIMENSIONAL LA- ·. 

PIEZAiEN ESTE MOMENT~ EL MOLDE•SE ABRE Y EXPULSA LA.PIEZA,EL MOLDE -

CIERRA DE NUEVO .PARA COMENZAR OTRO CICLO. 

' PARTES INTEGRANTES .DE UN PORTAr40LDES Y SUS FUNCIONES: 
. '• 

·1.·-PLACÁ SUPERIOR O DE SUJECION FIJA.-LA CUAL. SU.JETA LA PARTE ESTA -

CIONARIA DEL MOLDE A LA PLATINA E$TACIONARliA DE LA INYECTORA. , 

2.~PLACA I~FERÍO~ o D~ SUJEcrow;·'r~oviL.~LA .CUAL· SUJ°$Ti LA PA~i'E. It'IOVIL. . . 
DEL l'füLDE' A LA PLATINA MOVIL DE LA INYECTORA. 

' . . 

).-PLACA PORTACAVIDADES.-SE USA PARA 'SUJETAR LOS BLOQUES DE LAS CAV! 
. . 

DADES. 

4. -PLACA BOTADORA. ~soBRE LA CUAL SE 'urONTAN LAS CABEZAS DB . LOS PERNOS 

.. EXPULSORES, PERNOS DE RETROCESO Y DEL PERNO QUE DESPRENDE IA COLADA • 

. OTRAS PARTES INTEGRANTES TAMBIEN SON : LOS PERNOS GUIA, LAS· PARALELAS·, 

BUJES, ANILLO CENTRP.DOR, ETC. 

·• 
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.. mnDAD DE p(:TENCIA. ;, _______ _ 
· LA UNIDAD DE PQTj~NCIA CONSISTg .DEL MOTOR( HI DRAULICO O El1ECTRICO) Y DE-· .. · .,, ~.. ,. . •,, ..... ~ . . . .· .-- ..... ·'.·· ' . . :.' ... , .. ~. . ............ • .. ·. ~· . 
. ···SUS ADI'l1.~MENTOS A. LAS PARTES MOVIBLES DE LA MAQUINA, COMO 'PUEDEN SER EL . . . 
:HUSILLO;LAS PLATINAS Y EL CILINDRO. , 

~ .. · • · · ;.· •· .-.~~,.·..... · ; · · · • .. · "-· ·•" .: · ~. · ."·" ~·.• · ;4'.'"~··· • :· ,! ..... ; ... i: , ..... . ·~;t .: . .'.··.:.""íJ • ..,;. ,\";:,. :~ ... •, ' ... r-. 4 .: , .· ·-'·"'.: .•.·;"'. .. ! .;.r-~, .-:~ .. ~· . .'~~ ~~ ...... ~.-."''"'.... .·~,: •. :.~·.,_. ·, .• ·,:r.r .··.' .. --. .. ~~-' •. •,·Rr,t::i,, ,I •'". :~· .. ·~·;···;, 

VENTAJAS Y D:r~SVENTAJAS COMPARAT~VAS ENTRE. UN MOTOR HIDRAULIOO Y UNO E-
• . • •• . • . .... '.+, ,'.'. -; : . • ,• ,• .'. - •• ' 

; LEOTRICO-r1IECAt1ICO, cmm UNIDAD DE. POTENCIA DE UNA MAQUINA INYECTORA DE-
. . • • . • • . ., .... ; .. " 1,: 1;, .... ·' ·,' ' ' :"· ·"· ....... ·.'.: , •. ,. '" 

TERMOPLASTICOS. 

\1 ·~ 

.1: • . . • . • 1. 

~~t _____________________________________________________ ;.. ___ . ______________ _ 

;~ CA,RA.CT:SR:ÍSTICA / · MOTOR HIDRAULICO / MOTOR ELECTRICO . . 
'1' --.--:-... --~9'!1'------~-------;------~-----~----:-,..""'.9---~~~ .. ~-----~~.--; .... ~---~--- . 

. . 
EFICIENCIA. . BA.JA 60~75 %. . 

•, •'" 
' . 

' 
'i SEGURIDAD DEL HUSILLO · 
i· ' . ' .. 

.VALVULA DE SEGURIDAD 

. ,.·':'···g~~VIENE. SU DAÑO. l. ·~· : .. 
'. . ' 

•• -·' . I , . . . ~ ... 
1 '. ,, : . 

:{'!'AMAÑO DEL slSTEivtA 
0

DE . 
/~ 
';~ 

. 
EQUIPO :PEQUEÑO Y LI-. . . 

' ....... ,.. . . . . 
~>POTENCIA. ·JONTROL DEL- ·· · · GERO. BUEN CONTROL DE 
.t~ • . 

f PESO INYECTADO •. ... ·• EL PESO .INYECTADO. 
•' • ·. . • . . ".~ .· '. ... , ,• t ' 

t 

.. .. ... ~ . ' . ; / ; 
·'"• ' ......... ¡.,·,;.";· •. : ,.,·,)··,,>··. . ...... , 

. :-:: ': TORQUE 'INFINITMrIBNTE . . . · TORQUE.· 

; .. ·· 

•. . . 

,. 

VELOCIDAD .. 
1 .. 

.. .... ~ . : . 

'•''·'·.·· .. ·. ·, . . .·' ' 

' .. 
. · .AJUSTABLE.MAXIMO · TOR 

.: ~· ·+· . -

, ... · QUE DE ARRAN QU~. FLU­

JO DE DESCARGA CONS­

. , .1.'ANT.~,.:.·':--;>·.:. 
........... 

. . ,, FACILMENTE DE AJOS -
.. ,' . 

" ... '. TAR Y CONTROLAR •. 

'. ,'• 

)CUALIDAD DEL FUNDIDO TJE LO.MEJOR 

ALTA 95% 

DIFICULTAD. DE.LA 

PREVENCION· DEL DAÑO • 

EQUIPO PESADO~CON · ... 

TROL POBRE DE EL P! 

SO INYECTADO •. 

VARIA CON LA VELOCf . 

DAD DEL HUSILLO • 

. EXCELENTES PROPIED! 

DES AL ARR~QUE,Y -. . .: 

·vEL~DE HUSILLO ·BAJA 

HAY·UN NUMERO MUY -.. . " . 
LIMITADO DE VELOCI-

DADES. LA VEL.ES DI­

FICIL DÉ CONTROLAR. 

ACEPTABLE 

.¡' 

.',1 

·,".' 



.. ·· •' 

EL H'P RJ!:QUEHIDO POR UNA mAQUINA DE INYE<J:iION .DE TEfüiIOPI;ASTICOS: 

TOROUE(FT...;LB) • RPM 
HP = ---...;-------------------. . 5252 . 

EL PODER REQUERIDO ES IGUAL A: 

Z = C.(TP - TA) • Q +DELTA P. Q 

Z ( =) BTU/trn 

· a· (=) BTU/IJB ºF , CALOR ESPECIFICO 

'TP(=) ·Pi' ·• TEMP. DEIJ i\1ATERIAL. J?LASTIFI,CADQ. 

TA(=) ºF ,11E~~P. DEL ~1!ATERIAL ALBIBNTADO • 

. Q (=) .LB/HR , DESCARGA DEL NiATERIAL POR EL .HUSI.LLO • 

. .DELTA P.(=) PSI.,CONTRAPRESION. 

UN1IDAD.-DE CIERRE D;E UNA MAQUIN/i~ .!)E I!~rECCION DE TERMOPLASTICOS • 

. . · EL. MECANISMO DE. C'IE~RE DEL MÜLDE. ES :EL FACTOR 'MAS IMPORTANTE EN. EL 

COSTO DE UNA.MAQUINA Y 'LA FUEZA DE CIERRE Y LA CARRERA. DE LA PLATINA 

. MOVIL, SON LAS PRINCIPALES ESPECIFICACIONES .DE UNA MAQUINA DE INYEC -

· CION DE TEHMOPLASTICOS. ·"/. · 

O. LA UNIDAD DE CIERRE TIENE CON!O FUNCI ON: ·. ' · . , 
• N •' 

· !.-EJERCER UNA .FUERZA SOBRE LAS PAREDES DEL MOLDE DURANTE LA INYEC -

· CION"' DEL PLASTICO PARA MANTENERLO CERRADO Y SE FORMEN REBABAS EN LA-

PIEZA DE SUCEDER LO COWt'RARIO. . . ' .. '· 
. 2. -ABRIR Y CERRAR EL MOLDE •. 

. 3.-:POH MEDIO DE UN MECANI.SMO DE EXPULSION,AL ABRIR EL MOLDE LA .PIEZA 

ES LIBERADA. ·' 
(. :· . 

.•." .. , 
' . .,. '• " ' . ' 

HAY DIFERENTES MECANISMOS PARA EL CIERRE DEL MOLDE,EXISTE LA MAQUINA 

COUIP~1ETA:\1ENTE MANUAL DONDE EL SACAR LA PIEZA DEL MOLDE REQUIERE LA -

LABOR HUMPJfA,HASTA LAS f:flAQUINAS MAS MODERNAS; .DONDE PODEMOS ENCONTRAR .. 

CON CI'ERilE DE PISTON HIDRAULIDO O POR EL SISTEMA DE RODII1LERA. 

'., ' 

1 ·' ,,'" 

¡.·, 

l. 

... 
'.i 
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' ...... . 

ESP~Cllí'TC.f\ CT. 0.1'.'rnS .DEI, 'SI ~TBr1'!A' DF:' OJERR-r,~ ''DE M9LDti .... 

I .... -i\U!~CANISL\10 DE crmum (HIDHAULICO o DE RODILLEHA) 

2.-FUERZA DE CIERRE. 

i.,r' 

3.-VELOCIDAD DE AV'J~NCE DE LAS PLATINAS Y PE RETROCESO(mIN,MAX). 

4.-DISTANCIAS ENTRE LAS BAHRAS GUIA(HORIZONTAL Y VERTICAL). 

5.-GROSOR DEL .MOLD~, (mINIMO Y MAXIMO), 

6.-TIPO Y FUERZA DEL MECANISMO EYECTOR. 

7. -DIMENSION DE LAS PLATINAS. 

8.-MOTOR(HIDR.AULICO O ELECTRICO.) Y POTENCIA HP. 

UNIDAD DE CIERRE:MECANISMO DE RODILLERA: 

· EN EL MECANISMO DE CIERRE DE RODILLERA SE CUENTA CON UN PISTON. HI. 
' . . 

DRAULI~O QUE TRASMITE LA FUERZA PARA QUE LA RODILLERA SE DOBLE O DE~ 

DOBLE AL CERRAR O ABRIR EL MOLDE RESPECTIVAMENTE.LA FUERZA DEL.PIS -

' TON SE. VE ·AUMENTADA PQR UN SISTmnA DE PALANCAS. AL CERRAR EL MOLDE .LA 

RODILLERA PUEDE Y ES ASEGURADA·E;VITANDO: CUALQUIER MOVIMIENTO;Y DE -

ESTA r11ANERA, EL MOLDE QUEDA CERRADO A PRES ION, SIN OCUPAR LA FUERZA TO 
• _· 1 ' •• -. 

TALMENTE DEL ·pISTON HI'DRAULICO • 

. VENTAJAS DEL MECANISMO· DE RODILLERA : 
. . ,. 

!.-COSTO INICIAL Y DE MANTENIMIENTO BAJO·,AL IGUAL QUE EL OPERATií!O, 
'· 

2.-AL 'CERRAR'EL MOLDE LA RODILLERA ESTA TOTALMENTE EXTENDIDA;mIENTBAs· 

QUE PEfüAANEZCA ASEGURADA NO PODRA ABRIRSE EL MOLDE PUES SE ENCUENTRA ·.·. 
CERRADO A PRESION SIN LA AYUDA DEL PISTON HIDRAULICO. 

. . 
3.-EL SISTEMA DE PALANCA AMPLIFICA LA FUERZA DE El!i PISTGN HIDRAULICO. 

DESVENTAJAS DEL MECANISMO DE RODILLERA:. 
1 '· • • 

I.-LA 'F1UERZA DE CIERRE NO SE MANTIENE CONSTANTE DEBIDO A LA CONSTAN 
' -

· TE EXPANSION Y CONTHACCION DE LOS· M'ÉTALES POR LOS C.Al'lBIOS DE TEMPERA 
'' -

· · TURP .• 
. : .. ;': ....... . 

:·2 • ..,.EL AJUSTE Y LA MANUTENCION DE .LA VELOCIDAD SON DJ:FICILES~ 

. 3.-ALTO COSTO DE. MANTENIMIENTO •. 
,• 

4.-DIFICIL iVIONITOREO DE LA FUERZA DE CIERRE. 

·'" 

. •'} 



, ·r·.,..·,•, , 

EN EoTE f)'JEGANis::ao EL PlS~eON HIDHi~ULICO AC'l'UA i.Ui~:ECTíu"YfENTE SOBRE LA PJ!.A 

TINA MOVIL. GEN'ERAL:·,mN~~.E EL MECMHSMO CUEN'l'A CON DOS PISTONES, UNO PEQO! 

No DE ALTA VELOCIDAD Y EL OTRO DE MAYOR«AREA PARA IMPRIMIR MAYOR FUER-

ZA. 

VENTAJAS DEL :~IECANIS:'l.fO DE PISTON HIDRAULICO:· 

VARIACION INFINITA DE LA FUERZA DE CIERRE . (O, MAX.) 

VAlUACI ON INPINI '.l1A DE LA VELOCIDAD (O, MAX. ) 

.:/CAMBIO Y AJUSTE DEL ·MOLDE RAPIDO. 
. . 

.LA FUERZA. DE CIEHRE, ES FACIL DE MONITORKAR POR LA PRES:i:ON MANOMETRICA. 

· LAS PLATINAS ·ACELERAN Y DESACELERAN SUAVEMENTE. 

BAJO COSTO OPERATIVO· Y :OE NIANTENrnIIENTO. 

· . DE~VENTAJAS DEL MECANISMO DE PISTON HIDRAULICO: 

. ·.ALTO COSTO: INICIAL. 

MOVIMIENTo·s s:EaurnÓs« POR :LA UNIDAD DE CIERRE Y RECOMENDACIONES s 
· .. Ciimt'.~ 'RAPIDO • .;..AL !NlbiO DEL CI"ER~E DEL MOLDE. 

. . • • 1 

.CIERRE .LEN.TO. ~sE . RE.t\LI.ZA MOME~.TQS AN.TE S DE QUE LAS DOS MI TA DES DEL M01! 

.. ·DE. HAGAN CONTACTO;REDUCIEN~OSE LA VELOCIDAD Y LA PRESION CON .EL OBJETO 

. DE. NO. DAÑAR EL PaOLDE. ;" .. , 
/ 

"• r • , . ~'-': • : ' ' ' • ' . J'. 

: :·. FUERZA DE CIERRE • .;;.EN EL. fl!OMENTO DE :QUE LAS DOS MITADES DEL MO~DE HAYAN 

.HECHO CONTACTO,SE GENERA LA FUERZA DE CIERRE PA~A MANTENER EL MOLDE CE 

; RRADd DURANTE EL TIEMPO DE INYECCION Y DE SOSTENIMIENTO. 

APEHTURA LENTA .• -SE REALIZA AL TERMINAR LA FASE DE ENFRIAMIENTO DE LA-
• • ' • • 1 

.PIEZA,PARA EVITAR DAÑAR LA PIEZA • 

. APERTURA RAPIDA.-SE RE~LIZA UNA VEZ SEPARADA LA PARTE MOVIL DEL MOLDE. 

. , 

·"'·' ,., ... 

EXPULSION .-EN EL MOMENTO ·~U.E LA APERTURA DEL MOLDE TERMINA, LA PIEZA ES 

EXPULSADA POR UN. !imd.ANisrl'!O EYECTOR' QUE ES" PARTE. DEL· SISTEf1~A ·nE·. CIERRE •. 

CALCULO. DE LA FUERZA DE CIERRE: 
t 

FUERZA DE CIERRE = PRESION I • AHEA PROYECTADA DE LA PIEZA 

PRB$ION I = ES LA PHESION DE INYECCION MENOS LAS CAIDAS DE PRESION QUE-
.' 

SUl~RE EL PI11\STICO AL FLUIR.· 

. ;, ,:·,, ,• ,' 

'",'•· 

' '' ···,1f . .:;':-¡;:· .. ':·<~.'.·1.<:,~·\, ·'/-

.~ 
. '•\' . -; 
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UNI Dl\ ü DE GON'l'HOL 

LA UNIDAD DE CONTROL DE UNA MAQUINA. DE INYECCION DF~ TERMOPLASTICOS -

ESTA DEDICADA A AJUSTAR, MANI'ENER Y l110NITOREAR LAS VARIABL.ES OPE.RATI -

VAS DE L~ •!AQUII~A ·nE INYECCION DE TER:lIOPLASTICOS;EN GEN.lmAL EN TODAS 

LAS VARIABLES DE LOS PROCESOS QUE SE REALIZAN EN CADA UNA DE LAS UNID~ 

· DES RESTANTES DE LA MAQUINA A SABER: DE INYECCION, POTENCIA Y CIERRE. 

LA i1'IAQUINA DE INYECCION .DE TERMOP~ASTICOS CUENTA COMO PARTE INTEGRANTE 

DEL EQUIPO,LA INSTRUMENTACION NECESARIA PARA PODER EFECTUAR SU TRABA­

JO EN CADA UNÁ DE LAS ETAPAS ,·DEL ·PROCESO GLOBAL; CON .EL Iv1AXIMO DE SEGQ 

RIDAD PARA EL OPERADOR Y LAº .MAQUINARIA,.A LA VEZ DE PODER AHORA PROGR! 

MAR CADA UNA DE LAS ETAPAS DEL CICLO, DE TAL MANERA QUE OPEREri!OS CON -

MAXIMA PRODUCTIVIDAD,COSTO Y CALIDAD NUESTRO PROCESO. 

ALGUNOS INSTRUMENTOS DE CONTROL DEL PROCESO DE TRANSFORMACION DE PLA§. 
. 1 

TICOS POR EL Il'IETODO DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS SON LISTADOS COMO-
~ ~ 

·?ARTE IN.TEGRANTE ·DE UNA UNIDAD EN LA MAQUINA DE INYECCION: 

INSTRUMENTACION DE LA UNIDAD DE lNYECCION: 

.i.-MEDIDORES y ~JUS~ADOR~S DE ~EMPERATURA EN CADA UNA DE LAS TRES zo;.; 
NAS DEL HUSILLO Y EN LA BOQUILLA • 

. ·. :·2.~MEDIDORES Y AJUSTADORES DB LA VELOCIDAD RPM DEL HUSILLO. 

3.-AJUSTE Y CONTROL. DE PRESION DE INYECCION. 

INSTRUMENTACION DE LA UNIDAD DE POTENCIA: .. 

I.-MANOMETROS DE LA SUCCION Y LA DESCARGA DE LA BOMBA DEL FLUIDO HI - · · 

· DRAUL.IC~~ .;~L~ULA~ DR ~OLE.NOI.Di:;J~· .:: ::,.·.: .,. . . . . . · .. 1

• • • • • • • • • .. . 

. , . 
. INSTRUMENTACION DE LA UNIDAD DE CIERRE : 

· ·I~•MANOMETRO INDICADOR DE LA ·PRE~ION .DE CIERRE Y MECANISMO DE AJUSTE 

DE LA PRESION. · 

2.-SEGUROS DEL CIERRE AUTOMATICO DEL MOLDE:MECANICOS,FOTOELECTRICOS,­

y GRAVIMETRICOS. 

3.-DE CONTROL DE LA LONGUITUD DEL RECORRIDO DE LA PLATINA rflOVIL. 

LA l'~~QUINA CUENTA CON MECJ~NISMOS DE PROTECCION;FUSIBLES, RELEVADOHES DE :. 
' ~: 

CORHIENTE, ?líANOMETROS, TERl'1IOPAHES, VALVULAS DE. SlfüURlDAD, COMO INSTfW.IJENTOS. ·· · 

.. . . . ' . 
. "'. :.,..;.•1:v~· ....... ,u.~. ; 

,., . '· 
''".. • • ·-· ¡ ... . .. ~ ' . ' : ... 

,, ~1 ' ' 



\ ;·.-·-··,·,, 

SON TRES LAS VARIABLES OPERATIVAS A CONTROLAR EN CADA UNA DE LAS UNf 

DADES QUE INTEGRAN U~iA MAQUINA DE :~-·~YECCION, (UNIDAD DE INYECCION, UNI 

DAD DE POTENCIA Y UNIDAD DE CIERRE),AUNQUE NO NECESARIAMENTE LAS 

THES VARIABLES LiTEHVENGAN EN UNA UNIDAD. 

TAMBIEN SE PUEDEN PRESENTAR PROBLEMAS MUY COMUNES DE OTRO TIPO COMO: · 

!,-EL MATERIAL QUE ESTAMOS PROCESANDO SEA INADECUADO,ESTE FUERA DE·­

ESPECIFICACIO~ES,OTROS. 

2.-.QUE LA rdAQUINA NO SEA AD.EGUADA PARA EL TRABAJO O SE ENCUENTRE OPE 

RANDO INADECUADAMENTE O EN MALAS CONDICIONES. 

3.-PROBLEMAS DEL DISEÑO DEL MOLDE. 

4.-PROBLEMAS DE DISEÑO DE LA PIEZA. . 
, .. \ 

. PODRIA1'10S ENTONCES RESUMIR QUE LAS FALLAS EN EL MOLDEO DE TERMOPLAS-
• • • • • • " • • •• • •• • .. • • ••• 1, ~ • • 

TICOS POR EL PROCESO DE INYECCION SE PUEDEN~ DEBER A MULTIPLES FACTO.:. 

RES COMO SON:,:-·A LA MAQUINA,EN EL :~OLDE,'EL DISEÑO DE LA PIEZA,EN EL -
¡ 

· ~ATERIAI:., TIE~1PO, TEt!lPERATURA, PRESION, O ~U~~ANA • 
. -

PRINCIPALES FALLAS DE OPERACION: . 
' - ' 

. OPERACION NO. CONSISTENTE. DE LA MAQUINA, CONTROL TERr-1ICO,OPERACION DEL 

MOLDE Y TIEMPO DEL CICLO. 

ALGUNAS AREAS CON PROBLEMAS EN LA MAQUI~A SON: 

CAPACIDAD DE CIERRE, CAPAC~D.AD DE PLASTIFICACION, SISTEMA DE ~YECCION, 

TIPO~DE'.::PLI~STIFIÓACION,OTiiAS.._~A,LTAS A LOS REQUERilY1IENTOS •. · . ' . . . 
. . .. ~ ... " 

ALGUNAS FALLAS QUE SE PRESENTAN EN LAS PIE'.~/S MOLDEADAS DE PLASTICO­

. SON:ENCOJIMIENTO DE. LAS PIEZASlf~ARCAS- DE .. F.L~Jf.ro,ADHESION' AL MOLDE, QU! 

BRid)I,ZAS, DEFECTOS ÚE,· LA" SUPERFICIE, t~d ~ . . ' ' 

TODAS ES 1rAS 'FALLAS SON POSIBL'ES DE CORREGIR'; POR 10 QUE SUGERIMOS' AL 
- . 

· FINAL CONSUL'rAR LA BIBLIOGRAFIA, 

, ..... 



\ ·.···.:.·: .. ;·. ·" 

ES 1rE RESUMEN AUDIOVISUAL ,l'IENE EL OBJETO DE REFORZAR LA TEORIA EXPUES­

TA EN LOS LIBHos· SEf!ALADOS EN LA BlBLIOGRAFIA y OTROS; CON n~AGENES DE 

LAS PARTES DE LA MAQUINA INYEC'rORA EN UNA TRA.l'lSPARENCIA Y DESCRITA LA . 

TRANSPARENCIA POR LA NARRACION GRABADA EN UNA CINTA • 

. ESTE MATERIAL SERVIRA DE APOYO DIDACTICO PA..-qA EL PROCESO DE. ENSEÑANZA- .. 

APRENDIZAJE; DE TAL FOR;11~ QUE EL PARTICIPANTE SE FAMILIARIZARA CON LA ~ 

·'MAQUINA DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS y ·sus FUNCIONES. 

CONT.ENIDO GENERAL: 

CAPI TqLO I •. - . 

METODOS DE TRA.JliSFOR?11ACION. DE PLASTICOS. 
. . .· ' 

CAPITULO DOS : 
't •• 

PROCESO DE INYECCI-ÓN DE 'TERMOPliASTICOS, TIPOS DE MAQUINAS. DE INYECCION-

DE PLASTICOS DE OOS ETAPAS,SUS PARTES Y FUNCIONES. 

CAPITULO TRES: 

PARTES Y FUNCIONES DE UNA MAQUINA DE INYECCION DE TERil'IOPLASTICOS DE HU . 
SILLO DE. ETAPA SIMPLE. 

A)UNIDAD DE INYECCION;EL CICLO: DE INYECCIOU. 

B)UNIDAD DE POT·:~NCIA. 

C )UNIDAD DE. CIERRE. TIPOS DE. CIERRE. 

D)~DAD DE CONTROL. . . ...., 

. . .. ~ ·. 
.. . '• .. 

CAP!°TULO I .• ~ 

' METO·DGS ·DE TRANSFO¡li'IIACION DE PLASTICOS. 

' .!" • 

. 1 '·:. . . : 

.. 
'·,·· 

. ·, . . . . . . 

. •. 
. , . 

,·, 1 . . ·. ' 

' '' . . ··.·· . ·' . 

. ,•;'• 

·, .. . : .· 

• '. '. ~· '· :1,·' 

/' ·' 
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'!'EXTO. 
T:\ANSPAn:i:N.CIA /,/. I.- EL MüLO!rn POH INYEOCIO:'l DE T:::RMOPLASTICOS ES UN 

"•;· •.• ,,¡". '.. . . ' 

1 • • 

~ . · .. 

PHOCb30 CICLICO YA QUE LA PIEZA MJLDEADA SE OBTIENlf. 

CADA CIERTO TIEMPO QUE CORRESPONDE AL CICLO DE­

INYECCION, POSTERIORMENTE EL CICLO VUELVE A REPE 

TIRSE. 

EN LA MAQUINA DE INYEOCION DE PLASTICOS HAY UNA 

TOLVA ALMACENA DORA DE '.fATERIAL PLASTICO, EL MATE.;;. 

RIAL ENTRA POR EL VERTEDERO AL CILINDRO DE I.NYEC -. . 

CION .Y ES ,TRAt"'lSl)ORTADO POR EL GIRO DE LO.S F~LE -

.TES DEL HUSILLO POR LA ZONA DE ALIMENTACION, EN E.§. 

TA SE CO:i!PRIME EL MATERIAL Y AL IR ALCANZANDO LA 

SIGUIENTE ZONA DEL HUSILLO EL ~áATERIAL SE FUNDE~ 

. Y DESGASIFICA; POSTERIORMENTE EN LA ZONA DE HmlO-

. GENIZACION EL ;1iATERIAL ES f1'fEZCL.ADO A ALTA PRESION ~ 

.AL IR TRANS~ORTANDO .EL PLASTICO, EL HUSILLO RETRQ 

CEDE FOfü:lAN·Do UNA C·AMARA DE INYECCION ·DONDE .SE ·A~. 

MACENA EL PLASTICO.EN ESTE MOMENTOEL HVSILLO SE,... 

ADELANTA E INYECT.A EL PLASTICO AL:WACENApO HACIA 

LAS CAVIDADES DE UN. MOLDE;DONDE DESPUES DE UN PE 
.. 

RIOOO DE ENFRIAMIENTO AL ABRIR EL MOLDE LA P:IEZA 

ES·EXPULSADA. 

POR ESTE PROCESO PODEMOS OBTENER 'PIEZAS GRANDES- · 

.. COMO CUBETAS, ~'!NAS Y TA~3IEN PIEZAS PEQUE~ÍAS DE,-
• • • 1 

p!SEHO COMPLICADO QUE SERIA INCOSTEABLE DE FABRl 

CAR POR OTRO METODO DE TRANSFORMACION. . . 

TEXTO. 

.': 

TRANS,PAilENCÍA # .2.- EL' :1i!AT3:RlAL AL!l!ACENADO·EN LA TOL\TA PASA POH EL - " 

.. 

VERTEDERO .HACIA EL INTEHIOR DEL CILINDRO DE EXTRU 

SION, DONDE LOS FILETES DEL HUS:J:LLO SE ENCARGP.N DE 

TRANSPORTA:E, ... EL MATERIAL, PRIMERO POR LA ZONA DE A~ 

.· LIMENTACION DONDE SE CO'.V!PRIME ·EL PL.ASTICO, DESPUE~ .. , . 

. ' .i 

'" 
i • ·. 2í~ 

.... :>:,,:!);;;~·>:.,:::.:''··: ·. ·:;,. :·.,~~,:~;. ;,~,· '}-~~-. ·/ ,::ú.'.'·:L; .... ,;..~J.'L;...;..;..,,._~~;i 



TRANS.PARE~WIA (2 • .:.. T::.XTO. 

·CONTINUA. · PASA A LA. ZONA Dl~ FUSION Y DhSGi>SIJ.PICACION DEL..; 

. PLASTICO,AL FINAL gL PLASTICO PASA ALA ZONA ·DE 

HONIOGENIZACION DOUDE EL PLASTICO ES rmzcLADO A­

ALTA PRES ION.SALIENDO DE LA TE;RCERA ZONA EL MA 

TERIAL ES EXPULSADO A PRESION HACIA EL EXTERIOR 

DEL CILliJDRO A TRAVES DE UN DADO QUE LE DA FOR~~A 

Y UNA VEZ EL OBJETO FRIO ADQUIERE ESTABILIDAD -

' . DIMENSIONAL. 

, 'POR ESTE PROCESO PODEMOS MOLDEAR OBJETOS TALES­

COJTO BARRAS,PERFILES,TUBO,ETC.DE~IDO A QUE. ES UN 
PROCESO CONTINUO 

TRA~SPARENCIA #3.-. TEXTO. 

; ., .. 
'.· .. -;' . : ~ .... ' ' 1 

·' . '··· ,, 

. : . . ... :, ·. ~ ·, . 

.· .. 
· •. ·¡ ··' .. :._:.-.•. · 

·l ·-·. ; 

··.··, ·-· 

.. 
ELMOLDEO DE TERMOPLASTICOS POR EL·PROCESO IN -

. YECCIOii-SOPLADO CONSISTE EN DOS PROCESOS UNIDOS • 
' ' . . 

SE INICIA EN. LA MAQUINA DE INYECCION DONDE EL -

· .. MATERIAL SOLIDO SE ALIMENTA AL CILINDRO Y ES -

·TRANSPORTADO POR EL HUSILLO A TRAV.ES DE LAS DIFE 

RENTES ZONAS, POSTERIORrt'IENTE "EL PLASTICO FUNDIDO-

: ·": ;: .. HOMOGENEA!'JTENTE SE INYECTA A LAS GAV.IDADES DE UN-

·;._. '·. '.; .... ' 

.:< . : .. >:;: · MOLDE¡AL. CU#L SE LE ESTA INYECTA.f\JDO AIRE 'CALIEN- .. 

· .. :: :·.· -~:·.:··· .. '· ·· · ....... TE A PRESION A LAS CAVIDADES CON EL FIN DE QUE EL 
' . 

'~ ... . ¡' ·' 

; ' . 
' . ' . . , '.'.'"·' . ,,,,. 

~ • '4 ... _ ••.• . , . 

' .... 
· MATERIAL SE ADHIERA A LAS P1\REDES DEL MOLDE.AL P!, 

SAR. UN LAPSO DE ENFRIAMIENTO LAº PIEZA' MOLDEADA SE · 

.. EXTRAE DEL MOLDE. 

POR ESTE PROCESO DE TRANSFOR!irnCION DE PLASTICOS­

..· .. :·:··:·: . ~ÓDEMOS. FP~BRIO.AR ~~LOTAS, BOTELLAS· Y OTROS •. 

TEXTO 

. TRANSPJl.RENCIA#4 .- · EL. PROCESO DE MOLDEO DE TERMOPLASTICOS POR TERM:O 

.. . 

.. 

t.1\ ... ..-""' -
FORMADO CONSI.3TE'fEL ABLANDAMIENTO DE LA LAMINA -

D'E PLASTICO POR MEDIO DEL CALOR CEDIDO POR UNAS_ . 

RESISTENCIAS. EJ.iEC'l1RICP.S. LA LAMINA sg ENCUJENTRA / 
.. COLOC)l.DA 'ENCIMA DE UNA SUPE;RFICIE. A LA CUAL¡ 

:' 

'..,,.···. 



._,,. -"" 
,· .... . ._: ... ·.•· .. 

TRANSPARENCIA 1./4.- SE QUIER!L COPL\t.1 SU IrORiWA,EN ESTA SUPEHFICIE -

HAY HOHADACIONES BN LAS QUE SE APLICA VACIO; Y _ ' : 

POR ESTA RAZON LA LAML~A REl3LANDECI DA ::m ADHIEHE 

.A ELLA IGUALANDO LA FORi'f1A DE LA SUPERFICIE. HOR! 

DADA.POSTERIORMENTE SE ELIMINA LA FUENTE DE CA-

. LOR PARA QUE LA LAMINA SU.TETA A LA SUPERFICIE -

SE ENFRIE E IGUALE LA FORMA Y ADQUIERA ESTABIL! 

.·.DAD DIMENSIO[ll/1L.EN J!:STE MOMEN'rO EL MATERIAL .MOL 

DEADO SE SUSTRAE DEL EQUIPO. 
TEXTO. 

TRANSPARENCIA ;#5.- EN EL i'f10LDEO DE PLASTICOS REFORZADOS SE UTILIZAN 

· · ·PRENSAS HIDRAUL:CCAS. LOS PLASTICOS REFORZADOS ASI 

. CONOCIDOS, ES TAN COMPUESTOS DE HES IN AS TERMOFIJAS 

. · (FORMULADAS CON AGENTES EN'l'RECRUZANTESiREFUERZOS, . 

', 

' ... • : ' ._, ... ~ t 

. ' . ~ 

·. 
~ .·J' ' ..... ~ 

... 
1. : . 

. . 

ANTI GXI DANT~S, PI GMEN.TOS Y ·OTROS ADI TIV.OS) .; EL USO 

·DE ·LA PRENSA liIDRAÜLÍCA ,nrsMlNUYE EL 'TIEMPO DE,_ 

G'EL· DE LA RESINA POR LA :ENERGIA INTRODUCIDA AL -

. SISTEMA EN FOIDJIA DE PRESION • 

. ADEMAS ·AL PRESIONAR SE LOGRA EXTRAER LAS BURBU T · 
.. :·." . 

. · ~, JAS. DE AIRE QUE PUEDAN HABER QUEDADO ATitA,PADAS -

. EN 'EL SENO DEL PLASTICO; INCREMENTANDO /l.DEMAS LAS 

. '. PROPIEDADES MECANICAS INDISPENSABLES EN EL USO -

.. QUE SE LE DA. A Los· ARTICULOS MOLDEADOS CON EST0S 
' . . . . . 

PLASTICOS, COUIO LO SON; AUT0!110VILES, LANCHAS, ETC. 

CAPITULO II.- PROCESO DE INYECCION DETERMOPLASTICOS,TIPOS DE MAQUI -
\'•1 

.1'. . NAS DE INYECCÍON ~DE DOS ETAPAS 1 SUS PARTES Y. FUNCIONES. 
¡' 

. ' 

·' ' .. 
. ;., 

!\ 'l 

i,, 
r TRANS:PARENCIA //6, ~ . LA MAQUINA INYEC'.l'ORA DE DOS ETAPAS :HUSILLO-PISTOli, 

~ . 
r- · __ ·. 

1 

. CONSISTE DE DOS UNI.DADES,LA PRIMERA QUE.FUNDE Y­

PLM3TIFICA EL MATERIAIJ HACIENDOLO HONIOGENEO, Y LA 

SjmUNDA .QUE SE ENCARGA DE INYECTAH A PRESION EL -

. PI1ASTICO. QUE VIENE· DE: LA PRLVllmA UNIDAD. 
! 

' ·:··. 
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FIGURA 5 

DIBUJO ESQUEMATICO DE UNA MAQUINA DE INYECCION DE DOS­

ETAPAS TIPO PISTON . 
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THANSPARENCIA !,i6.-

TRA.l'fSPARENCIA #7 .-. 

. ".· "• ' 

·. ",,._ 

. ,-, i' 

T.ERIAL. 

TEXTO •. 
LA MAQUINA INYECTORA DE DOS ETAPAS:PISTON-PISTON, 

CONSISTE DE DOS UNIDADES .DE INYECCION;EN LA PRB'I! 

RA SE FUNDE EL PliATERIAL Y SE INYECTA A UNA SEGUN 

DA CAMARA DONDE EL . MATERIAL DES PUES DE QUE HA SI 
. . . -

. DO RECIBIDO, SE INYECTA A PRESION COMPLETArl'IENTE HO 
. -. 

MOGENI ZADO. LAS VEN·TAJAS DE LAS MAQUINAS DE INYEQ 

CION. DE DOS ETAPAS. SON. LA DISMINlJCION" DE LAS BE!!_ 

DI DAS DE PRESION. Y UNA PRESION DE· INYECCION BAJA •. 

. SIN EMBARG.O SON PESADAS, VOLU!\'fI:WSAS Y DE DIFICIL . 

-......... , .. :-· -- "·--··· -·~-·~.--'·MANTENITVI!ÉI'l°TO;EL. E'QUIPO.Es··cosTOSO •.. · · · · - · .: . . ; .: 

'CAPITULO TRES.-PARTES Y FJNCIONES DE UNA MAOUINA DE INYECCION DE TEmW 

PLASTICOS DE HUSILLO DE ETAPA SIMPLE. 

TRANSPARENCIA ;!8.-. . "' 

. .. 

• 1 . • . 

· ·LAS'· DSSVENTAJAS DE UNA i~P.,QUINA INYECTORA D~ PIS-
. . .. ~ ·. . . . . . . . . . 

TON . DE E!rAP~ SIMPLE( HD:l'iOGENIZli.CION POBim~ ALTAS .:.:: . 

PERDIDAS DE PRESION Y O'rRAS), FUERON DECISIVAS. EN 

... LA CREACION DE UNA MAQUINA QUE SUPERARA ESTAS DES 
.... , . . . _. 

VENTAJAS;Y ASI FUE cor-no SURGIO LA MAQUINA INYEC-
' 

.TORA DE.HUSILLO DE ETAPA SIMPLE,QUE HOY EN DIA ES 

L.(\ MAQUINA COh1ERCIAL. ES POR ESTA RAZON QUE EMPEZh, 
. ' 

· RENlOS UN. BREVE ESTUDIO DE LA3 PARTES Y FUNCIONES 

· DE UNA MAQUINA INYECTORA DE ETAPA SIMPLE TIPO HU-. . ' ·~ 

. .. .. , ' ¡ ~~ 
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FIGURA" DIBUJO ESQUEMATICO DE 'UNA MAQUINA DE INYECCION DE tlUSILLO RECIPROCANTE 
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CONSISTE DE Li1S SIGUH~NTES UNIDADES: JuY:f!:CCION, P.Q 

TENCIA,CIERRE Y CONTROL. 

EL MA'rERIAL ALr~ACENADO EN LA TOLVA ES AI1IMENTADO 

AL CILINDRO CALIENTE :'.)ONDE LOS FILETSS DEL HUSI 

LLO TRAN'SPORTA\\f AL PLAS'l'ICO SIENDO ESTE FUNDIDO 

DEBIDO AL CALOR DE CONDUCCION Y CONVECCION CED!, 

.no·PoR LAS 8ANDAS CALEFACTORAS y EL CALOR GENE­

·RADO POR LA FRICCION .DEL PLASTICO CON LAS. PARTE.3. 

·METALI~AS DE LA f\IIAQUINA. AL HABER PASADO POR LAS 

DIFERENTES ZONAS DEL HUSILLO EL PLASTICO LLEGA-

A LA CAMARA DE INYECCION. QUE FOffit'!O EL HUSILLO EN 

SU i{JOVIMIENTO DE RETROCESO.EN ESTE MO.~:iENTO EL HU 
' -

-SI:{iLO AVANZA~ Y EL MAT,ERIAL SALE EXPULSADO A PRE 
. . . J -

SIÓN PÓR LA BOijUILLA HACIA LAS CAVIDADES DE 'UN-

~2~~~= 
TRANSPARENCIA #IO~- LAS fJNIDADES

1 
DE UNA mAQUINA DE INYECCION DE TE!i 

. . . (, 

·- ..... . 

',• 

,. 

' 1 

. . '· 

.. ' rlIOPLASTICOS 'EsT~\N FQR;)iiADAS DE P!EZAS" QUE 'EN' CO[ .... 

JUNTO DESARrtOLLAN LAS FUNCIONES DE LA UNIDAD A-

QUE PERTENECEN;ES DECIR,EL MOTOR Y LA FLECHA DE 

ACOPLAMIENTO DEL MOTOR, PERTENECEN A LA UNIDAD -

· .· .. DE POTENCIA; EL CILINDRO, EL HUSILLO, LAS BA.~ DAS -

. CALEF :ACTORAS, LA BOQUILLA Y OTRAS PE~TF;N~CE_N A LA. . . .. ,. . ' 

.UNIDAD DE<i:NYECCION.LA PLATINA FIJA Y· MOVIL;EL-. .. . . . . . . 
SISTEMA DE RODILLERA O HIDRAULICO,Y EL EYECTOR, 

- . 
PERTENECEN A .LA UNIDAD DE CIERRE.EL CONTROL DE 

PARO LINEAR DEL LIMITE DE LA CARRERA DE LA RODl 

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

DE CONTROL SON PARTE INTEGRANTE .DE LA UNIDAD DE 

CONTROL. 

CONTINUEMOS ENTONCES VIENDO POH SEPARADO CADA !! 
NA DE ESTAS UNIDADES y sms FUNCIONES • 

. '. ' 

"' 

" 
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1.- CIJ,IN!H<O HIDRJ\UJ',JCO' 2. - PLl\'rINl\ FJ,TA SISTEMi\ RODILLTmA. 3. - ~~X'l'l!iNSION m:L PISTON­
IHDRJ\UUCO. 4.- Cl\Bé:U\ Dl~ EN'l'JmCl~U7,l\MIEN'L'O nr~ J,l\ RODH1T1l·~RJ\. 5. - LIGJ\DUHA nr. RODILLJfül\ 
6.- PLJ\'l'.lN/\ MOVII1 SIS'l'I::Ml\ RODIJ.1'.I::Rl\. 7. - PlJ\'1'0 Jo:YEC:'l'OR. 8. - TORNII,T..O DI'! J\,1US'L'E !H-: AI.,­
'l'URA DI:: MOr.DE. 9.- PL/\'l'lNl\ MOVIL. 10.- PLl\'l'INA FIJA. 11.- CON'l'ROf.J DE PARO LIMI'rE J:,I -
NEAR. 12.- BOMBA DE J,UDRICACION. 13.- BARRAS GUIA DE Ll\ CABEZl\ DE EN'l'RECHUZN-tIEN'fO DE 
LA RODILLERA. 14.- MECANISMO DE AJUSTE DE ALTUHA.DEL MOLDE. 15.- COJINE'rE SOl?ORTE DEL 
PLATo MOVIL. 16.- TANQUE DE ALMACENAMIEN'l'O DEL FI.UIDO llIDRAULICO. 17 .- BARRA. EYECTORA 
18.- EYECTOR HIDRAUI1ICO. 19.- LUCES DEL INDICADOR DE SOLENOIDE. 20.- TABLERO.DE CON 
TROL MANUAL. 21.- CILINDRO. 22.- HUSILLO. 23.- TUBO DE ~!RE Y PERFORACION. 
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24.- ACOPLAMIENTO DEL HUSILLO. 25.~ COJINETA SOPORTE~ 26.- FLECHA DEL MOTOR. 27.- MO­
TOR. 28.- INDICADOR DE LA VELOCIDAD· DEL HUSILLO. 29.~ MEDIDOR DE LA PRESION DE INYEC­
CION. ·~O.- MECANISMO DF> CONTROL VOLUMETRICO DEL GOLPE. 31.- INTERRUPTOR DE GOLPE DEL­
LIMITE DE RETROCESO. 32.- CONTROL DE LA VEI.OCIDAD DEL HUSILLO. 33.-· CONTROL DE LA. ELE 
VÁCION DE LA PRESION DE INYECCION. 34,.:.. UNIDAD DE RETROCESO DEL CILINDRO. 35.- SERA--= 
LADORES DE USO DEL AGUA. 36.- CONTROI,ES HIDRAULICOS. 
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A) UNI DJ\D DE INYEG8IOi'1, EI1 CICJJO OS INYSCCI O";. 

T.t:XTO. ,. ·· 

~ ¡ . ' • 

·.-} ' 

TRANSPARENCIA //: II .- LA FORMULAOION PLASTICA SE CARGA EN LA TOLVA 

DE LA MAQUINA INYECTORA AL COMENZAR UN CICLO 

DE OPERACION, TO!fül-~DO EN CUENTA QUE E3 ESTE -

EL ALI~1AC!3N DE PLASTICO CON EL QUE ALIMENTAMOS 

EL CILINDRO CALIENTE DE INYECCION. 

PODREMOS OBSBRVAR EN ESTA DIAPOSITIVA QUE ~rns 

, MUESTRA UNA MAQUINA INYECTORA QUE ADEMAS DE­

MOSTRAR LAS PARTES ANTES MEXGIONADAS, TOLVA Y . 

CILINDRO,NOS MUESTRA EL USO DE DOS DIFERENTES 

.MOTORES,EL HIDRAULICO Y EL ELECTRICO,QUE SE­

ALTERNAN EN FUNCIONES DURANTE EL CICLO. 

·.TEXTO •. • · 

TRANSPARENCIA § I2.- ·poR ·DIFERENTES MEDIOS (HIDRAULICO O IiIBCANICO}·¡ 

LA PLATINA MOVI·L AVANZA PARA CERRAR EL MOLDE • 

.. EN ESTA DIAPOSITIVA PODEMOS 03SERVAR LA PLATI 

. ·~. . ' . ..·· 
. " .... ;· 

·. 't .... 

• 1 

. . -
NA mOVIL Y LA FIJA,CADA UNA SOSTENIENDO.LA M!, 

TAD. DEL f\IIOLDE Y CADA JiITAD HEMBRA Y MACHO SOK • 

.. c. AL DESLlZA..'tSE LA PLATINA MOVIL POR LAS BAHRJ..S 

·GUIA EL MOLDE SE CIERRA Y EST.A .PREPARADO PARA 

RECIBIR EL MATERIAL,INYECTADO POR LA BOQUILLA 

'QUE ESTA CENTRADA EN LA PLATINA FIJA • . 
PODEMOS OBSERVAR TA:i'IBI:SN LAS MANGUERAS DE RE 

RIGERACION.DEL MOLDE. 

' ' . ' ~ ;~.~t~. ·- ' . 
TRANSPARENCIA # 13· .- · EL MATERIAL PLASTICO ES FU?fDIDO DEBIDO AL C!, 

,, . ·:,' 

LOR CEDIDO POR LAS BANDAS CALEFACTORAS Y EL­

GBNERADO POR LA FRICCION DEL MATERIAL PLAST! 

CO CON LAS PARTES METALICAS DE LA ~~QUINA, -

QUB ESTAN EN MOVHUENTO COMO EL HUSILLO Y EN 

Rl~POSO .C01'l0 LAS PAREDBS DEL CILINDRO. 
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1.rH/..NSPAHENCl/~ .';' I3.-

';·.-

DEBIDO AL ~mvrmIENTO o:L.HUSILLO E: .MATERIAL 

E:S Tti.ANSPOlt'r/i. ~)C HA·JIA ADELANTE iUENTHAS QUE.­

EL HlJS!LLO RETHOCEDE, HASTA QUE EN LA C~MAHA­

DE INYEC~ION SE HAYA ACUMULADA IiA CANTIDAD -

SUPIOIENTE DB PL.O.STICO PARA LIJEN AR LA( S) CA-

V~DAD( ES) DE UN t;WLDE.E.STE PASO SE LE CONOCE . · 

COMO DOSIFICACION. 

PODEMOS OBSERVAR EN ESTA TRAi~SPARENCIA EL SIS 

TEMA· DE CIERRE POR RODILLERA Y EL MECANISMO/ 

EYECTOR,LAPLACA BOTADORA DEL MOLDE Y OTROS. 

TGXTO. 

TRANSPARENCIA #14 .- DEBIDO AL OIL:i1DRO DE INYECCION HIDRAULICO, r~L 

'.;., ' 

. ·,· 

. . TRANSPARENCIA #14~/ . 

HUSILLO ES Ei'tlPUJADO HACIA ADELANTE Y 00:.'iO SI 

SE TRATARA DE UN PISTON INYECTA LA CANTIDA~ 

DE PLAST+co HACIA LA( S) CAVIDAD(ES) DE UN MO!; 

.'. ~ 

. DE. LA PRESION DE INYECCION ES SOSTENIDA EN UN · , 

' LAPSO PARA QUE .EN EL MOMENTO QUE ENCOJA EL -

PLASTICO HAYA TODAVIA UNA PRESION QUE INTRO~. 

PUZCA EL MATERIAL NECESARIO PA...~A CONTRARESTAR 
. . 

ESE ENCOJIMIENTO DEL PLASTICO Y ASI, O~HENGAMOS 

UNA PIEZA COMPLETA • 

SE PUEDE OBSERVAR EN ESTA TRANSPARENCIA EL MO 

.MENTO DE LA INYECCION Y EL ~LASTIQO SALIENDO 

. DE UNA BOQUILLA CON RESISTENCIAS E;LECTHICAS. 

¡ . . . . . 

EL CALOR DEL PLASTICO DENTRO DEL MOLDE ES RE-

MOVIDO POR VARIOS MEDIOS EN JJOS INTE~Ciu."YlBIJU)fa_ 

RES.DE·CALOR DEL MOLDE Y ENTOHCES EL PLASTICO 

:PASA DBS.E:R UN LIQUIDO VISCOF.:LASTICO A SER SO 
' ' .. -

LIDO y Pomm CONSERVAH su T~STABILIDAD DB'!EN -

SIONAL. 

.,¡ 



·TEXTO. 

TRANSPAffEflOI A .;)4e. - EN E:JT • .\ Ti·u~N:JPARE NClA POJT>.'lOS OBSEHVAR LAS !111'-!f 

GU~Ri\S DE REFRIGEHACION .DgL fviOLDE,LA TOLVP. Y~ 

EL MATi:,RIAL Pl1ASTICO,Am:MAS LA BANDA CALF)FAC-:' 

TOHA DE UNA ZONA DEL CILINDRO Y LAS PLATINAS-

FIJA Y MOVIL ENTRE OTRAS. 

TRANSPARENCIA i/I5 • .:. · LA PLATINA MOVIIJ DEL CISRRE DE MOL.DE. AL .ABRIR 

ACCIONA EL 'lfECANlSMO DE EYECCION DE LA(S) PIE. 

ZA(s)·moLD:~ADA(S);QUE A su VEZ ACCIONA LA PL~ 

·CA BOTADORA DEL i'llOLDE QUE EMPUJA .DE DIFERENTES 

FORMAS A LA PIE.ZA MOLDEADA.'(POR BOTADORES, PLA 

CA. FLOTANTE O NEUMATICAViENTE2. . . 

·: ,·· 

. ~ ·. '. 

EN EST-:A DIAPOSITIV4 AIJCANZAMOS A VER LA RO-
.. 

DII·LEHA DE. CIER..'J!E DEL; MOLDE JUNTO CON . EL PER- .· 

NO EYECTOR.AL FLEXIONARSE LA RODILLERA EL MOL -' 
DE SE ABRE Y EL PERNO EYECTOR HACE CONTACTO -

COX. EL fflOLDE Y EMPUJA LA PLACA BOTADORA DEL -

MOLDE EXPULSANDO LA PIEZA MOLDEADA •. 

TRANSPAHENCIA #I6.-· 'EN ESTA DIAPOSITIVA PODEl'lOS .OBSERVAR co:.~o SE­

DESPRENDE EL ARTICULO MOLDEADO DE LAS PAREDES. 

" 

· .. '' 

f ',' 

'', ·,:: 

'DEL ·~WL.0.E Y CAB;ESTO SUCEDE PRECISAMENTE AL A . . ..... -
BRIR ÉL MOLDE, DESPÚES bE

0 

ESTÓ SE REPITE r~L c1 
CLO DE INYECCION AL VOLVER ACTO SEGUIDO A CE­

RRAR EL MOLDE:. 

EN ESTA THAN:?ARENCIA TA~!BIEN' vmms LAS BARR,\S 

. GUIAS PARA BL MOVIMIENTO DE LA PLATINA MOVIL, 

· Y LAS MANGUERAS DE REFRIG'irnACION .DE EL MOLDE. 

¡!· 

' • ' <. ·,:. -..1"'> .. ,,•; '.i;;,;i '.,:·~,;.,, .':.<~·¡ 
1 

' 

,1 '~ ;• :.·H·:.lvj,Jl.1~~.~~~7, .. .... ~ 

;,,\.,,.'; .··. !;,:/.<~, ,, ' •¡ '.\:/ •• ~ ',,,:,v.,·'~··''"_;:<;':,.'-..,' 



B) Ql!_I.DAD lE POTJC,NCIA. 
··TEXTO, 

~'RANSPAHENCIA. !/ 17 .- LA 'UNIDAD DB POTEN.JIA .DE UNA MAQUIN;\ r~STA FOR 

MADA GENERALMENTE .DE UN MOTOR ELECTRICO,LA -

BO~BA Y OTRAS PARTES ACCESORIAS;PARA EL BUEN 

FUNCIONA:HENTO DE LAS P.ART!'.;S í'JJOVILES DE UNA -

MAQUINA DE INYECCION. 

·EN E:3'l'A TRANSPARENCIA LOGRAMOS OBSERVAR EL MO 

TOR, LA BOMBA Y LOS CONTROLES· DE LA UN! DAD DE­

.· POTENCIA • . 
Et -MOTOR TRANSFORMA LA ENERGIA ELECTRICA EN ... 

ENERG !A ~'IECANI CA LA CUAL SE TRANSFIERE A lrA 

BOMBA Y HACE MOVER LOS IMPULSORES·QUE BOMBEAN 

EL.FLUIDO,HIDRAULICO HACIA .DIFERENTES PARTES 

'._·; 

'· 

. DE LA :·óAQUINA{ HUsr:l~o. CILINDRO y PLATINA !/!OVIL) • 
. , 

.. TRANSPARENCIA #I8.- . EL CONTROL DIR:ifüCIONAL, DE I'RESION Y DE FLUJO, 

· .. ,-

'·.·: 

•' 

. ·.'· 

.. . .. . . 

. 
SE LLEVA A CABO POR ?1!3DIO DE VALVULAS DE SOLE -
NOIDE;Y ESTAS SON CONT::WLAD~S POR MEDIO DE Ii!! 

_PULSOS ELECTRICOS QUE HACEN ABRIR O CERR!R / 

. CON EL .FIN DE IMPEDIR O PROPORCIONAR UN FLUJO 

HIDRAULICO HACIA UNA PARTE DEL SISTEI'i1A • 

ES DECIR;EN EL PASO DE DOSIFICACION,LA VALVULA 

SOLENOIDE ESTA PERMITIENDO EL PASO ·DEL FLUIDO. 

(QUE.· .. GENERALMENTE. ES . ACEITE) , HACIA E~ ME~/JHª' 

MO· DE MOVIMIENTO DEL HUSILLO. IGUAL~liENTE PASA-

S! QUISIERAMOS ABRIR O CERRAR EL MOLDE O ACER 
'... . . .... 

CAR O RETlRAR EL CILINDRO DE LA PLATINA FI.JA. 
C)UNIDAD DE CIERRE,TIPOS DE CIERRE. 

· TRANSPARE~TCIA #I9.~ . . TEXTO. 

EN·ESTA TRANSPARENCIA PODEMOS OBSERVAR EL SI~ 

TE:MA DE CIERRE. POR RODILI1ERA DE UNA MAQUINA IIT, 
. . . 

YEC.TORA MANDA'.[,. 
' .. , .. 

. . . ';:·:f>f·:1~ ... ~'"· . •.· 

t.>,\ ,~~·.:,,,. ;,.,,;";:,¡;,ib'!c.;;1:} fr.);.,,;1 ";'" ,.11i.,,~ .~·;;,jh,i,il~·; '-~.;~· ~,;z;i;,1~;:s;: wvi"¿,.... ,,d·tbJ;·~~f ~ 



' ~ ' 

' \ 

'•, •'. ·,,• "" .• ;-....··· , .. ,' ·-·,., 1','. 

TEXTO. 
.,. 

Tfü\NSPAimNCIA /:'Ig .-AL GIHAR LA '.·,·TAIHVl~I.A SE 'E:X'l'IENDB LA HODIIJLgRA Y-
. ' 

LJ\ PJ.d\'l'INA ·,1.0VIL SE 1\!UiWE: HA~3'I'.A CJ~!:tRAR EL MOLDE;. 

SI P011 EL CONTHARIO SE GIRA LA ;\1ANIVELA EN EL -

SENTIDO O:PUESTO LA RODILLERA sg FLEXIONARA HAS.TA 

QUE LA PLATINA .'~OVIL SE MUEVA Y ABRA EL MOLDE • 

. EN BSTA 'rRANSPAHENCIA TArlrnIEN PODE:·1ros OBSERVAR -

LAS. BARRAS GUIA DEL MOVHUENTO DE LA PLATINA MO­

V.I L ,. EL MQDE ,· LAS MANGUERAS REFRIGERANTES Y OT.ROS. 

TEXTO. 

TRAi'fSPARENCIA f/20. -EN ESTA. TRANSPARENCIA PODEMOS OBSERVAR UNA MAQU!, 

NA INYECTORA CON SISTEMA DE CIERRE POR RODILLERA 

" 

EN LA CUAL,TAMBIEN SE PUEDE OBSERVAR LAS BARRAS_ 

GUIA PARA EL li'lOVIMIENTO DE LA PLATINA MOVIL, LA -
.. . . 
PLATINA .YiOVIL,.Y UN 'CONTROLADOR DE LA CARRERA DE-

· .. · LA PLATINA. I 

AL. FLEXIONAR O· ·EXTENDER iA RODILLERA PQB. MEDIO DE 

UN :?EQUEÑO PISTON HIDRAULICO PODE~'IIOS ABRIR O CE-

.. ··RRAR EL ·.MOL.DE ·RESPECTIVAYIENTE SI AS! SE REQUIERE 

1 ~xro~ 

Í ·.·. TRANSPARENCIA #·2I ··"".'EN ESTA T:iANSPARENCIA PODEMOS DARNOS CUENTA DEL­
~ 

t 
f, 
t 
1, 

FUNCIOJAUIIENTO DEL MECANISMO DE CIERRE POR 'RODI-

·LLERA E IDENTIFICAR LAS PARTES QUE LO FORMAN cmm 
TRANSPARENCIA #2I·B;S0f~ :EL CILINDRO HIDRAULICO, LA PLATINA F.I~A DE. CI! 

· · RRE Y LA :'t':OVIL, Y LAS LIGADURAS QUE TRA:?MITEN .EL~ . 
' M ·~ ~ 

MOVIMIENTO DEL CILINDRO • 

. TEXTO •. 
. TRANSPARENCIA#· 22.-EN ESTA Tfü~.NSPAR:e;NCIA PODE~dOS V~;R EL SISTEMA DE 

· ·· CIERRE POR RODILLERA EN FORMA SENCILLA. EL CILI!!, 

DRO HIDRAULICO AL MOVERS? FLEXIONA O 'EXTIENDE -

LA RODILLERA DE FORlVíA QUE sr~ ABRA o SE CIERRE EL 

MOLDE RE.::PECTIVA'~1i.NTE. 

.··.LAS PAllTES INTEGRANTES DE .L'A UNIDAD SON.:EL. C!LI!i 
· ·.. · ".DRO, LAS ·LIGADURAS, EL PIVOIDE, LAS' PLATINAS Y. LA ~ 

'','-! 

··'"; 

,... . . . .. : . .., "~':'':v:,:·~"''I'.• . 

.. ';.•.·.•.~... .:':,·.~··.·_;,'.·,:.::·,: ...•••... ·.·.· .. :: .• ::.· ... ·.· .. ·,.·• •.. ·.'. .• · •. ··,·.··.·.·.··.·,··.~·.·•.:.·.·· •. ·.·.,• •. :. • .. :.·:·:·····,:·····.·:···.·•.·.:.:·,·.• .• ·.,~ .• ·.·· .. -.·:··· •. :'.·_ .. ·.·.·.·,'.·.:._ .. · .. •.·.• •. • .. · .. ···;: •. ··.:·······:·:···;··;-.,· ... '·.·.:··:·,·.·.·.·.·:··_·.·.;,·.•,·.-.·.··· .•. ·····:· .• : •.• ·:· .. '·.·.·.·.·:··.•.·.··.: ....•. ·.• •• ··.· .. ···.·,,·•.·:-.· ... •• .• :·:_·.·,·.·_:·.·.·.· .• · .... :·.·.:::: •. ,·.·.·.· •.• :'· ...... ··· ... · .. ~','·· .• ·.·.·.P..·,······.· .• · .• :F: .• 1.·.· ..• ···.··.1·.'·.t.· ••.•. A·.• ... ·.::···:··._·, .·:··G····,· .. ,U·.:·.· .• ,:·.·':.·I',··.·.·._' .. ·,··.·,.~':··_·.1.' •• ::.·:-·.•.·.,,·'.:.·· .. ···.·.·.:··~·'.··.·,:,·.·.·····:.:~,.:: •• ·:: .. ·•• . .f···::'.•.: .. :.· .. ,· •. ··M··,·· .•. ··.•:'·.·.·.·.·•·:· .•. ···,,.· .•. ···.·:.· .. ·:. . " , :. : • : "'>~'\ ' ~: 
. ;: . ; ·.--

1

; : • ·- ••. - • : -- ··• ·~. <.,:;·:;,::r;;:;>~'::,.· .. -'.<:::F~;;·~>1:.:'~;.;:>:·i:<:~.::;irú<\:~Y.-1}~%~)~~ 
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FIGURA 9 
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'.l'gX.TO. 
THANSP1~R::NCIA h'23.-!<.;N SSTA TJA1\I:)PAH!.!:N8IA POD}~i::Oi5 ODSERVAH Lr:. ENTRADA 

DEL FLUIDO l'IIDRJ1ULICO HACIA LA UNIDAD DE CIERRE-· ..... 

DE PI3TON •. 

AL DEJAR PASAH EL FLUIDO HIDHAULICO LA VALVULA DE 

SOLENOIDE HACIA IJA UNIDAD DE CIERRE,EL PISTON SE 

EXTIENDE Y CI2,RRA EL MOLDE;PARA VOLVERI,O A ABRIR 

ES ·rnc:é:SARIO OTRA CORRIENT.ó E:-1 SEN TI DO REVERSO AL 

INICIAL. 

TEXTO. 
TRANSPARENUIA #24.-rl:STA TriANSPARENCIA CONTIEN!; UN.A.VISTA .GENERA¡, .. DE .... 

.. "•.·· :·. 

EL SISTE~A DE CIERRE DE TIPO PISTON HIDRAULICO Y 

. . NOS MUESTRA EL EQUIPO SIGUIE.NTE:iVIANOfllET::ws, VALVU 
' .. -

. L.AS, REGULADORES DE PRSSION, .TUBERIA Y EL. PISTON ~ · 

HIDRAULICO DE CIERRE DE MOLDE JUNTO CON LAS PLATI 

NAS ENTRE OTRAS PARTES. 

· TRANSPARENCIA #25.-ESTA TRANPARBN.CIA NOS MUESTRA UN DI!IGRAi"1A SEN.JI-
. . ., . . .' . - . . . . . . . . ~. . . 

LLO DEL SISTEr.'IA HIDHAULICO DE CIERRE DEL MOLDE; 

'•! 

.. 

.·., 

·,·· 
. . 

. , 

.ADEMAS DE QUE NOS DEJA IMAGINAR EL FUNCIONAMIENTO , 

DE LA UNIDAD,NOS >'1UESTRA LAS SIGUIENTES PARTES -

QUE °LA CONiPONEN: CILINDRO Y BARRA DE CIEHRE, BARRA 
'. \• GUIA,PLATINA MOVIL Y TUERCAS DE SUJECION. 

TEXTO~ 

TRANSPARENCIA#26.-ESTA TRANSPARENCIA NOS MUESTRA OTRO SISTEMA INCLUI 

. 
' . 

• 1 DO AL PISTON HIDRAULICO EL CUAL LO HACE MOVIBLE.A 

.. DEMAS DE PROPORCIONAR UNA VISION DEL MECANISSiO DE 

.CIERRE NOS DEJA VER LAS PARTES SIGUI];NTE:S:CIIiINDRO 

DE C !ERRE !f:OVIBLE, Bi1RRA GUIA, PLATINAS Y OTROS • 

THANS.PARENCIA J27 .-LA FIGURA SUPgRIOR NOS MUESTRA EL 1flECANISMO DE CI~ 

RRE Y BLOQUEO HI:DRP.ULICO,EJEU!PLIFICA COMO SON LAS 

DIRECCIONES DEL FLujo AL ABRIR y OEHRJ\:R EL UIOLDE. 
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FIGURA3-GOLPE DE CIERRE LARGO-SISTEMA DE CIERRF. RAPIDO 
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FIGURA 12 
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., . ···· .. 

TEMA QOM()' SON:f;lj ?ISTON HIDRAULIJO,..BARHAS GUIA,­

PLA1rINAS, OTROS. 

TRANSPARENCIA ;/'27B.EN JJA PARTE INFBRIOii DB LA D!A?OSITIV.A SE NITJESTRll. 

EL SIST~Jt'IA HID:tAULICO DE CIERRE RAPIDO CON MECA­

NIS!i'TO DE SUJECION DE LA PLATINA MOVIL. ADEMAS NOS 

¡ffiESTRú TODAS LAS PAHTES QUE INT:.:GRAN LA UNIDAD 

COMO DIJii\WS ANTBRIORitlENTE: PIS TON, MECANISMO DE S.Q 

JECION,PLATINAS,ETC. 

D)UNIDAD DE CONTROL. 

TRANSPARENCIA§28.-TEXTO. 

. 

EL PANEL DE CONTHOL DE LA MAQUINA ES EL LUGAR EN' 

DONDE NOSOTROS OPERAREMOS LAS UNIDADES A NUESTRA 

CONVENIENCIA:ENCENDEREL'!IOS O APAGAREMOS LA MAQUIN1\, 

. DO?IFICAREMOS,. INYECTAREMOS, ACCIONAREMOS LA UNIDAD· 

.... : 

DE CIERRE, t'1íOVERElvIOS EL CILINDRO, AJUSTAREMOS TEifl>E ·1 

RATURAS Y OTRAS FUNCIONES. 

TEXTO. · 
TRANSPARENCIA ¡;¡29.-ESTE ES OTRO PANEL DE CONTROL DE TEMPERATURAS EN' 

. ·.· ... 

LAS DIFERENTES ZONAS DEL HUSILLO Y SU i{JONITOREO,· 

.ÁDEfl'IAS DE ·LOS CONTROLES DE ENCENDIOO, DOSIFICACION 

E INYEOCIONJ PODE~ifOS MOVER A NUEST.RA CON~~ 

NIENCIA EL CILINDRO, ENT.T~ _OTRAS FuNCIONES • 
. . ~ · . .. 

· ·· TEXTO. 
TRANSPAREN'CIA~!30.-EN ~,STA DIAPOSITIVA PODEMOS VER LOS CONTR.OLES DE 

RECORRIDO DEL CILINDRO QUE ESTJ1N NiONTADOS EN LAS 

BARRAS QUE GUIAN EL.· MOVIXI!JNTO DEL CI~l.NDRO. ESTOS 

CONTROLA.DORES AL SER TOCADOS :lUú~DAN UNA SENAL A 

LAS VALVULAS DE SOLENOIDE QUE CONTROLAN EL FLUJO, 



lf0:30T!lOS, ",'WLDEO l'OR INYECCION 0E 'l'ERMOPLMJ'.l'ICOS, :l?ROG :1.A:M._ AUDIOVISUAL", 

}~S DE UN!~ rrnNBR.A DIDACTICA EN L.l; CUAL EL ·PARl1ICI?AN'.rE RECIBE l1A INFOR­

¡·~ACION UTILIZANDO LOS SENTIDOS VISUAL y l1UDITIVO PARA LA MAYOR cmrPREN 

SION D~L TEMA;POR :·moro D:~ LAS D1AGE;)fES DE DIAPOSITIVP.S I.OGRADAS EN VI 

SITAS A INDUS 1rIU.:¡·3 Y CENTROS DE ENSEI!ANZA, Y. LA NAHRi!.CION DE ESi1S E1AGE 

NES GRABADA EN UNA CINTA. · 

ESTE DIAPOHAMA HEFO~ZARA LA TEORIA EXPUESTA E)l" LOS LIBHOS SEÍ~AtAD()S EN­

LA BIBLIOGHAFIA. Y OTROS, FA:~IILIARIZ.ANDO AL PARTICIPANTE CON LA :~AQüINA- -. 
DE INYECCION DE '.I.1:Cfüo'10PLASTI OOS Y 3U3 FUNCIONES; POR MEDIO DE LA3 Ii.'L4.GENES 

DE LA'..i PARTF~S DE UNA MAQUINA DJYECTOHA Y L: EX?LICACION DE SUS FUNCIONES 

EN EL PROC1~SO DE INYECCION. ESTE MATEHIAL DIDACTICO, ESTA PREPARADO CON EL 

. PROPOSITO DE INTRODUCIR AL· FUTURO INGENIERO EN PROCESOS DE TRANSFOir.rnCION 

DE PL!~STICOS A SU .ARCA DE TRABAJO; Y lt,Oi''1~:NTAR l.EIJ INTERES POR EL CONOCI -

MIENTO Y APLICACION DE ESTA AREA TJ~N T~XTENSA. ' 

'UN LABORATORIO DE TRANSFORWACION' DE PLASTICOS INT3GHADO AL ACTUAL PROGHA 
¡ 

MA .DE ESTUDIOS DB 11\S ?11AT~~RIAS DE "PLASTICOS Y SILICONES I Y II 11
, FOR~1~ARA 

'FUTUROS INGENIEROS RELACIO!f ADOS CON EL CAi'/IPO DE LOS POLIMgROS CAPACES DE 

ADt.PTARSE RAPIDAMENTE AL TRABAJO DESARROLLADO EN LA INDUSTRIA DE LA 'l'RAN.§. 

FORMACION DE PLASTICOS. POR. NINGUN· í'fiOTIVO PEN:SJ.i;"!TOS QUE ESTE AUDIOVISUAL .;. 

PUEDA SUPLIR LA CAREN~IA DE UN LABORATORIO DE ESTE TIPO, Y LAS VISITAS IN 
' ' 

DUSTRIALES; SIN füilBARGO, EN LA l'RBSENTliCION DE ESTE MATERIAL DID.ACTICO EN 
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