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IHVIVIMOS EN UN
MUNDO MATERIALjj




| ¢Ya viste cuantos articulos hechos de plastico usas regularmente? ‘

|
IO

¢,Qué son los plasticos y por que se utilizan tanto?



Los Plasticos son MATERIALES con excelentes propiedades como:

(1) Rigidez %u

No se deforma aun aplicando fuerza.

(2) Elasticidad ﬂ y

Se deforma al aplicarle Pero, al quitar la fuerza, se
fuerza. recupera la forma original.

4 -
(3) Plasticidad ‘

Aunque se quita la fuerza, queda
deformado.

(4) Fluidez
No tiene forma propia. %

Isao Sato: Estudio por dibujos, Plasticos, p 20, Editorial Natsume
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La palabra “plastico” proviene de la palabra griega, “plastikos”. Su
significado es “materia que tiene plasticidad”.

Un material gue contiene propiedades de elasticidad y flexibilidad especiales.

Es un material organico que se obtiene por medio natural o sintético,
contiene diferentes propiedades como elasticidad, flexibilidad o
rigidez y en algunos casos la de reciclaje.

eUn material con gran cantidad de aplicaciones que han desplazado en
muchas situaciones a la madera, a los metales, al vidrio y otros materiales.



CLASIFICACION




Por consumo

Técnicos

Comodities




Por comportamiento térmico

PLASTICOS

TERMOPLASTICOS

AMORFOS ‘ CRISTALINOS

SE PUEDEN RECICLAR

TERMOFUOS

NO SE RECICLAN




| Termoplasticos comunes ‘




éPor qué los materiales plasticos estan sustituyendo en diversas
aplicaciones a otros materiales?




| Contexto general de los plasticos y su uso en la vida cotidiana

Industria relativamente joven poco mas de 200 afnos.

Hay mas de 100 tipos de plasticos agrupados en 25 familias basicas y mas
de 100,000 aplicaciones con ayudas de aditivos y combinaciones entre

polimeros.

La temperatura de fusidon del acero es de mas de 1,000 grados centigrados, mientras que
la temperatura de fusidn de los plasticos es en su mayoria de 180 a 300 grados centigrados.

Costosa de procesamiento es relativamente bajo

Productos con diversas formas con mas y mejores propiedades
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Procesos de transformacion de termoplasticos

Se denomina “transformacidon (processing)” al proceso en que se fabrican
productos de plastico de diferentes formas terminados y en proceso, utilizando
materiales plasticos.

Polimero

2

Preparacion de
compuestos
Seleccion del

polimero, mezcla
de agentes

=

Moldeo
primario

Transformacion
por moldeo

2

Transformacion
secundaria

Ensamble, union
de piezas
moldeadas, y
decoracion
superficial tales
como impresion y
pintado
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Procesos de transformacion de los materiales plasticos

; | Extrusion |

| Soplado | |Termoformado|

| Rotomoldeol

Inyeccion




| Extrusion ‘
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| Termoformado ‘




| Rotomoldeo ‘

€5
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| Soplado ‘
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I Extrusion soplo ‘
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| Inyeccion soplo ‘

Proceso de myvescidu-soplade.




Necesidades de la industria de la transformacion del plastico en
Meéxico

Conocimiento de
materiales

Eficiencia en los proceso
de transformacion

Cuidadodel
medio
ambiente

Desarrollo de nuevos
productos
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| El proceso de inyeccion de plasticos |

SELECCION DE
MATERIA PRIMA

MOLDES PARA LA
INYECCION DE
PLASTICOS
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| Maquina de inyeccion de plasticos ‘

Unidad de cierre Unidad de control Tolva
del molde,

Unidad de inyeccion y
plastificacion

e -
e

Unidad de eyeccion

Espacio para caida libre de . ) Cortacircuitos
las piezas moldeadas Unidad de energia eléctricos
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Moldes para la inyeccion de plasticos

El molde es un elemento productivo indispensable para
moldear el producto.

(El protagonista es producto moldeado.)

Es el elemento productivo mas importante, ya que se dice que pueden
Influir en un 80 a 90 % en la calidad y costo del producto moldeado.




Maquina
mezcladora

Tolva secadora
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Productos de
plasticos

inyectados




| EL CICLO DE INYECCION DE PLASTICOS |

Molde

Gilindro Tolva

Calentador

Husillo

Ram hidraulico

Bomba de aceite

Proceso de cierre del molde

Proceso de inyeccion

Proceso de sostenimiento de
la presion

Proceso de enfriamiento y
plastificacion (dosificacion)

Proceso de extraccion de la
pieza moldeada
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LOS FACTORES DEL MOLDEO POR INYECCION

éCuales son “Los 5 factores de parametros” del moldeo por
inyeccion?

* Para moldear en forma equilibrada, los 5 factores
deberan tener una estabilidad y mantener su equilibrio.

28



LOS FACTORES DEL MOLDEO POR INYECCION

O OO0 O0O0

Temperatura
Tiempo
Cantidad(Posicion)
Velocidad

Presion

.

La condicion oOptima del
moldeo es formada por una
buena combinacion
(equilibrio) de los 5 factores
del moldeo.



Generalidades de los parametros del moldeo por inyeccidn
“Temperatura, Tiempo, Presion, Velocidad, Posicion-Cantidad”

Unidad de cierre del
molde

Velocidad de apertura-
cierre

Presion de cierre a
baja presion

Presion de cierre
Carrera de apertura-
cierre

Material
Temperatura de
secado

Tiempo de secado

Unidad de

eyeccion
Velocidad del avance
Carrera del avance
Presion de la
eyeccion

Temperatura del
molde

Tiempo del
enfriamiento

Unidad de inyeccion

y plastificacion
Temperatura del cilindro
Velocidad de la inyeccidn
Presion de la inyeccidn
Presion sostenida

Tiempo de la inyeccion-
Tiempo de la presion
sostenida

Carrera de la dosificacion
Velocidad de la dosificacion
(Numero de revoluciones)
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| VELOCIDAD DE PLASTIFICACION ‘

Calehtador delantero

Calentador intermedio

Calentador trasero

_/ Flujo del material

1

Sec. Dosificacion
— <

LIS ’/////tz//

Ancho de ranura del husillo

Sec. Compresion

_

Sec. Alimentacion

Cuando inicia el tiempo de enfriamiento, inician los procesos de plastificacion y dosificacion.

Parametros a ajustar: niumero de revoluciones del husillo y la contrapresion. La referencia
para determinar el nimero de revoluciones es para que la dosificacion finalice dentro del

tiemno de enfriamiento.

Cuando se plastifica y dosifica con una velocidad excesivamente alta, pueden suceder la
variacion de la temperatura de resina o defectos de plastificacion.

Establecer la contrapresion adecuadamente. Si es demasiado alta, es facil de quemar la

resina.
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VELOCIDAD DE INYECCION ‘

Cilindro

/

Calentador exterior Husillo

[ Runner]

Pieza
moldeada

Volumen de
amortiguacion

Sostenimiento _ Inyeccion
de presion

La velocidad de flujo de la resina dentro del molde es controlada por la velocidad de
avance del husillo.

Se establece la velocidad de inyeccion (V1) para el espacio entre un punto
determinado por la cantidad de carga en mm.
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VELOCIDAD DE APERTURA'Y CIERRE DE MOLDE

o Es el proceso en que se cierra el lado mévil del molde. (Establecer la velocidad y
la presion de cierre.)

o Para proteger el molde se cierra a baja presion. = Se verifica el cierre. =
Posteriormente se aplica la alta presion. Se establecen 2 etapas de presion.

Lado movil Lado fijo

!

Cerrar

===) Se cierra a baja presion.
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| VELOCIDAD DE CIERRE Y APERTURA DE MOLDE ‘

Velocidad

CIERRE

APERTURA

Entra Fuerza de cierre,
generando alta presion con
el lado fijo del molde
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| PRESION DE INYECCION ‘

. s

77 Kgf/cm? 149 Kgf/cm? 426 Kgf/cm? 964 Kgf/cm? 1500 Kgf/cm?

Maquina de inyeccion 80 ton

Pl = 2271 Kgf/cm?
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| PRESION HIDRAULICA Y PRESION DE INYECCION ‘

P: Presion de inyeccion
kgflcm?

FC

Diametro del
husillo

Diametro del piston

I_:uerza_ de
inyeccion

PH: Presion hidraulica

kgflcm?
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PRESION DE INYECCION

Establecer la presion de inyeccion que corresponda a la velocidad de inyeccion que
fue establecida en el proceso de inyeccion.

En este ajuste la velocidad es prioridad, por lo que se establece la presion de
inyeccion para garantizar la velocidad. La unidad de parametro establecido puede
ser: % o kgf/cm? o en Pa . (Hay que precisar si es presion hidraulica o presion de
inyeccion.)

2 Establecer la

PV1 € presion de

l . inyeccién

B
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| PRESION DE SOSTENIMIENTO ‘

La resina inyectada y sostenida por presion, se contrae a medida que se
enfria y solidifica. Hay contraccion y si finalizan la inyeccion Inmediatamente,
la resina regresa hacia la direccion del husillo. Para evitar esto, se sostiene la
presion.

Se establece la presion para sostener la presion (PP1), y se mantiene esta
presion hasta terminar el tiempo de inyeccion.

Enfriamiento y
contraccion

Presidn para sostener la
presion: P kgf/cm?
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CAMBIO DE VELOCIDAD A PRESION

V/P representa el punto de cambio del control por velocidad al control por presion.
Primero existe el area controlada por el parametro de velocidad y después el area
controlada por la presion. Normalmente este punto esta entre 95 y 98% del llenado
de la cavidad.

Es comun que la velocidad de inyeccion esté formada por varias etapas, lo cual
dependerad en mucho de la geometria de la pieza a moldear.

|
Establecer
la velocidad
[

de
<« <€—| inyeccién
V1
N 20mm/s Posicion

V/P_8mm 30mm [ <€ delhusillo
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EL CICLO DE INYECCION DE PLASTICOS

Proceso

Tiempo

(—

Ciclo de moldeo

Cierre del Inyeccién Sostenimi Enfria Aperl:ur Expulsi
presién mie e
o molde
Enfriamiento de | producto
Tiempo de
dosificacion
Tiempo de Tiempo de inyeccion Tiempo de B Tiempode | NN
cierre del Tiempo de sostenimiento de enfriamiento apertura del expulsi6n de
molde o molde . .
presion intermedi
3]

=)
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| Manejo de variables para la estabilidad y calidad ‘

La industria de inyeccion de pldsticos en
el sector automotriz tiene estandares

de calidad van de altos a muy altos
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