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Parametros del proceso de inyeccion:

e Parametros Universales
e Parametros de In yeccfc’}n

o Parametms de TranSferenCJa

o Enduremmiento de Bebederos
e Parametros del Enffiamiento

e Parametros de la Plastificacion
e Movimientos de la Prensa
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Parémetros de Méquma

y Umversales
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Los Parametros de la Maquina son
aquellas entrqdas programables en el

control de Ia maquma 'duranté la etapa de
~ inyeccion.

www.free2learnit.com




I

Estos no describen con exactitud la
dinamica del fundido antes de entrar al
molde; estos podrian ser: .

4
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Estos no describen con exactitud la

dinamica del fundido antes de entrar al
molde; estos podrian ser..

--Velocidad de myecc;on
--Posnc;on def mmﬂl@ T

--Pres;on hfdrauhca de inyeccion y

--Revolucmnes por minuto durante la
plastificacion.

l——| . FZR /.
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Parametros Universales son aquellos
valores que el fundido ve antes de
entrar al molde, estos podrian ser:

- Tfempo de myeccmn
- Volumen del fUﬂdfde

--Pres;on de inyeccion pfaSl‘fCé‘f
(o del fundido) y

--Tiempo de plastificacion.

l——| - FZR /.
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¢ Cual de los parametros debo utilizar,
Universales o de Maquina?

Ambos, ahora el que mas deberia tener
sentido para Iqs Moldeadores
Unwersales es el UnlverSaI' i

El parametro Universal descrlbe mejor la
funcion fisica del llenado del molde.

| - P2 /P
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Veamos algunos ejemplos--

- El tiempo de llenado ideal del
molde es independiente del
drametm de Ia umdad de

inyeccion y. de su carrespmdfente
velocrdad de myeccron

-La presron de myecc;on hidraulica,
es distinta y menor a la presion del
fundido o a la presfén pla’sﬁca.
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Veamos algunos ejemplos--

- La posicion del tornillo representa una
cantidad cubica de material fundido
que ocupara un espacro denrro del
molde después de ser myectado

Este volumen de fundido podria ser
inicamente relacionado a la posicién
cuando el diametro del tornillo de
inyeccioén es provisto.

AP —— | Emcft
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¢No deberian los controles de las
maaquinas utilizar parametros
Universales?
Correcto, y muchos manufactureros han

reconocido la ngcemdad y han |n|C|ado la

conversmn 1

En algunas maqumas modernas es
comun ver el control con la opcién de
trabajar con valores Universales (algunos
le laman "absolutos") y de maqumas

| R M
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Son parametros universales:

A. Velocidad de inyeccion, Posicion del tornillo, Presion
hidraulica de inyeccion y Revoluciones por minuto

B. Tiempo de inyeccion, VYolumen del fundido, Presion de
Inyeccion plastica y Tiempo de plastificacion

( Continuar )




Seleccione todas las contestaciones correctas:

A. Los Parametros de Maquina son aguellos valores que el
fundido we antes de entrar al molde.

E. Parametros Universales son aquellos valores gue el fundido
ve antes de entrar al molde.

‘ Verificar ) ( Continuar )




Anteriormente se menciond que
durante la etapa de inyeccion
buscamos llenar el molde desde un 95
a un 99% de su volumen total.
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En esta etapa el llenado se efectua con
un flujo rapldo de i myeccnon gue nos de
las mejores propledgdes\,del' fundldo

inyeccion
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Parametro de inyeccion de maquina:

Velocidad de inyeccion
Unidades en pulg/se_g 0 mm/seg

Parametros dq mlyeccmn Umver5a!es

Tlempo de myecc_lon
Unidades en Lsegundos

Flujo de inyeccion
Unidades en pulg:"iseg 0 mm:"iseg

www.free2learnit.com




3 e
¢ Por que el flujo de inyeccion es un
parametro Universal?

Por que el molde ve cantidad de material
inyectado POF uhidad"’de”_ti_empo-

Anallzalo €l flujo de myecmon se
compone de la division entre volumen y

tiempo y ambos son parametros
universales.

e ——| « PR/, M
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¢ Cuantas velocidades debo utilizar
durante la etapa de inyecciéon?

Nosotros recomendamos una sola
velocidad de inyeccion, ahora hay moldes
que requieren ﬁerfi'lés”-de""v'éloc.idad

Por ejemplo moldes con ﬂUJOS de
llenado desbalanceados como los

moldes de familia, moldes que moldean
distintas piezas a la vez.

i e | R O
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Recuerde que un gran numero de los
moldes. existentes fueron fabricados
muchos anos atras y es probable que
no estén en su mejor condicion.
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< Como es que algunos moldeadores
utilizan una velocidad lenta al final de la
inyeccion para evitar el rebote del tornillo?

Nos hemos encontrado con esta
situacion y lo hemos resuelto ajustando
una posmlen cle transferenma apropiada.

En presentacmnes futuras se hablara de
como determinar la posicion de
transferencia adecuada.

E——| - P2
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¢ Controlamos presion y tiempo en la
etapa de inyeccion?

No se controlan, ahora si programamos
limites de presmn y tlempo en la etapa

de inyeccloni.’ L (G C0t
Estos Ilmltes de. presion y tlempo no

deben ser alcanzados durante la etapa

de inyeccion ya que su proposito es
proteger el molde y la méquina.

i e | R O

WWW. fi ee.?l'em nit.com




Recuerde:

- La etapa de inyeccion es conocida
como la eta(oa de control de

veloc1dad S

- No trate de llenar el 100% del
molde durante la etapa de
inyeccion, llenar un poco mas del
95% es la meta.

B
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Recuerde:

- Durante la inyeccion el tornillo se
comporra cOmo un prstpn

- Duranre la myecc;on Ia amﬂa
(“check ring ._.en_mgles) se mueve
contra la unidad de inyeccion
sellando y evitando que el fundido
regrese al form'ﬂo
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Los parametros universales de la etapa de inyeccion son:

A. Presion de inyeccion
B. Velocidad de inyeccion
C. Tiempo y flujo de inyeccion

( Continuar )
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Seleccione todas las oraciones correctas:

A Lawvelocidad de Inyeccidn es un parametro Liniversal.

E. Flujo es la divisidn entre el volumen de inyeccion y el tiempo
de Imyeccion.

. Durante la etapa de inyeccion buscamos llenar el molde mas
de un 92% de suvolumen total

D, Las unidades de velocidad de inyeccidon son milimetros
clubicosisegundo.

‘ “erificar i ( Continusar )
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¢ Cuantas velocidades recomendamos durante la etapa de
inyeccion?

A. Solo una, siempre y cuando la posicion de transferencia sea
ajustada adecuadamente.

B. Dos y la final lenta.

C. Tres: iniciar lento, continuar rapido y terminar lento.

( Continuar )




¢ Controlamos presion y tiempo de inyeccion en la etapa de
inyeccion?

A. Sl las controlamos, con el proposito de garantizar una
velocidad de inyeccion.

B. Mo, los limitamos con el objetivo de proteger el molde v la
madguina.

( Continuar )




La transferencia es quien termina la etapa
de inyECCiif)n_ inye.{;;__idn de>95%

... e
dhsferencia |« f

Una vez la unidad de inyeccién llena mas
del 95%, termina la etapa de llenado por
Inyeccion y se Inicia la proxima etapa,
empadgue.

= —] = mcft
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lransferencia

Las maguinas de inyeccion pueden
transferir de cuatro maneras:

i e ! 5 ! :

POSIC/on
Presion y

3 I
| ‘ ]

Sensor al final del llenado en la
cavidad.

» Bl ds
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lransferencia

Veamos cada uno de estos individualmente:

-Transfer/r por tiempo m/de el tiempo
desde! que se-/nicro la myeccmn
hasta que alcanza el tiempo de
transferencia entrado.

« Bl d,
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Veamos cada uno de estos individualmente:

-La transferencra por posfcron mide el
desp!azamfer‘rto desde el inicié de la
inyeccion hasta a!canzar la posicion
de transferencia entrada.

= —— | Eﬁmcft
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lransferencia

Veamos cada uno de estos individualmente:

-La transferehc;a por pres:on
monitorea la presion hasta que la
presion actual /guala Ia presién de
transferencia entrada.

= Bl ds
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Veamos cada uno de estos individualmente:

- Transferencra pq::r medfp de un
sensor de femperatura 0'presion
co!ocado cerca del. fma! del llenado
de la cavidad (o cawdades) en el
molde.

= | ETF’T@JL
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Veamos cada uno de estos individualmente:

Cuando el fundrdo enrra ala cavidad y
alcanza la posr-:—:-ron donde esta
colocado el sensor este retroalimenta
una sefial al control de la maquina

indicando que transfiera.

= — | Eﬂmcft
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¢ Cual de los méetodos de transferencia
utilizo y porque?

Los moldeadores Unwersales preferimos
transferir por ptusmmn ya que la posicion
de transferem:la es qwen mejor garantiza

el volumen de inyeccion requerido por el
molde.

= - P2 /P
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cNo seria mas preciso transferir por
sensor de cavidad?

S, ahora comprenda que muy pocos
moldes poseen esta tecnologia. Es por
esto que recomendamos Ia transferenma

por posicion.

Este tipo de tecnologla Sensor en la
cavidad, esta ganando mas popularidad y
si su molde esta equipado con ella
entonces transflera por sensor de cawdad
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Parametro de transferencia de
maquina;
Posicion de transferencia

Unidades en pulgadas o milimetros
(pulg o mm)|

Parametms de transferenma Universal:

Volumen de transferenma
Unidades en pulg o mm

s (f

3
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lransferencia

Nota: Transferqr por sensor de cavidad

(temperatura 0 pre3|on) es Unuversal

= e
L s' '

= Bl ds

WWW. free2learr it.com




3 e

"’ Y RS 4

WWWwW. free2fear nit.com




Seleccione todas las oraciones correctas:

A Transferencia por tiempo mide el desplazamiento desde el inicid de la
Inyeccion hasta alcanzar la posicion de transferencla entrada.

E. Latransferencia por posicion mide el desplazamiento desde el inicio
de la inyeccion hasta alcanzar la posicion de transferencia entrada.

. Latransferencia por presion monitorea el tiempo desde que se inicid
la Inyeccidn hasta que expira el tiempo de transferencia entrado.

[, Los moldeadores universales preferimos transferir por posicion.

v erificar I ( Continusar )
r* S
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Seleccione todas las oraciones correctas:

A La posicion de transferencia termina la etapa de inyeccion e
Inicia la etapa de empadgue.

E. El parametro universal de transferencia es posicidan.

. Las unidades de wolumen de transferencia son pulgadas o
milimetros.

D). Los moldeadores universales preferimos transferir por

posiclony sl la magquina es capaz de transferir por volumen
entonces por volumen.

‘ “erificar i ( Continusar )
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En esta etapa el tornillo continua actuando
como un piston, comprimiendo el fundido
en las cavidades hasta Ilenar el remanente

que no pudo llenar en la etapa de inyeccion.
empaqgue  inyeccion

'—-I;\ aamc/;
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La etapa de empague es conocida como
la etapa de control de presion.

Durante el empaque controlamos la
presion para conseguir €l peso adecuado
de las piezas moldeadas o lo que los
moldeadores Universales llamamos
Dimensiones de Masa.

) g \ﬂﬂcf
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Recuerde que las Dimensiones de Masa
son aquellas que son unicamente
funcién de la cantldad de material y no
se deben confundir con las dlmensmnes

que son efecto del encoglmlento

Manlpulando la presmn de compactacion
se garantizan las dimensiones gue son
funcion de cantidad de material.
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Parametro de empaque de maquina:

Presion de empaque hidraulica

Unidadfes en _p__5'jr" Q-”bares

Parametra de empaque Unwersal

Presu:m de empaque plastlca
Unidades en psi o bares

s (f
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Recuerde:

- Presion en la cavidad es tambien un
parametro Universal.

- E/ encogimiento se cantroiara
mayormente dumam‘e la etapa de

enfnamfenm ,_

- Durante el empaque. cantrolamos
unicamente las dimensiones de
masa, las dimensiones que son
funcion de la cantidad de maferfa!.

.—'_.I—"_ X (f il e o )
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Una vez las piezas son
empacadas el fundido se

L sgstlene hasta que el
materlal en los bebederos se
_ solidifica creando un tapon
gue retiene el fundido dentro
de las cavidades.

i | - R M
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Enaurecimienioade bepeageros

El parametro que controla el
endurecimiento de Ios-.' bebederos es:

Tiempo de Empaquey sus unidades

son segundos

Tiempo de Empaque es ambos
parametros de maquina y Universal.

i e | o R
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< Coémo es que algunos controles de
maaquina dividen el empaque en dos,

empaque y sosten ("pack and hold” en
Inglés)? P

Estos separan Ia etapa de dontrol de

presion y Ia del enduremmlento de los
bebederos. U

En adicion a la presién y el tiempo
consideran la velocidad de empaque.

= — |« FER d
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< Como es que Moldeo Universal™ no
considera el sosten?

Si los consideramos, solo gue no los
dividimos. |

Creemos que el tlempo de empaque es
uno y se inicia cuando termina la

Inyeccion y culmina cuando se
solidifican los bebederos.

| - PR/,
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< Coémo es que Moldeo Universal™ no
considera la velocidad de empaque?

Para los moldea'dores"""'Uhiversales el
empadue es la etapa degontrol de

presion y la velocidad es un resultado, ya
gue es |mp051ble simultaneamente
controlar ambos, presion y velocidad del

fundido.

| - N J/,
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Enaarecimientorde Benederos:

Uno sera el resultado del otro, me
explico: . 4o
- Si controla$ la presmn la velocidad

del flu;o sera ef resultadb %

- S contrelas la Lvelo‘cvdad del flujo
la presion sera el resultado.

« BB ds
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¢ Que hacemos con maquinas que
llegaron provistas con ambas; empaque

y 505rén .

Sl es posmle apagug una de ellas o

ajuste el tlempo de esa etapa secundaria
igual a ceroy iy

| « PR /PR
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¢cDebo utilizar multiples presiones de
empaque?

Nosotros recomendamos una sola
presion, ahora, hay moldes viejos que
requieren de una segunda presu:)n

Por ejempio una primera presmn de
empagque para garantlzar dimensiones de
masa y una segunda presion para
garantizar el desmolde de la colada.

s (f

WWW. fi ee.?l'em nit.com




Enaurecimienioade bepeageros

Por lo regular la tltima parte que se
solidifica en el melde es la colada y
aunque nosotros no moldeamos colada
es posible que se requiera empacarlas
para garantizar su desmolde.

i |« R N
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El Colchon ("cushion"” en ingles)

El colchon o cojin es el poquito de
plastico que siempre sobra en frente del
tornillo des_pués;'!’d__g_ail empagque.

o LS

empaque  inyeccion

colchon

'—3_—\ 4ﬂmcf1
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¢ Puede el colchon ser igual a cero?

Si puede, ahora, inutilizara la etapa de
empadque y consecugﬁt'emente no tendra
control de las dimensiones de masa.

El colchon debe siempre existir.

——| - P2 /e
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Recuerde:

- Si se remueve la presion de
empaque prematuramente el
fundido retornara a la colada y
hasta la Ump!ad de myeccron

- Si el nempo de empaque es muy
extendido el moideador esta
“moldeando coladas’.

'—3_—\ sumc/;
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Recuerde:

- Durante el empaque la anilla
(“check rmg en inglés) se
mantiene contra la unidad-de
inyeccion seﬂando Y. evitando que
el fundido regrese al tornillo.

r—i_—\51m.:/1 = o O
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Seleccione la oracion correcta:

A. La etapa de empadque es conocida como la etapa de control
de presion.

B. Se puede llenar un 100% del molde en la etapa de inyeccion.

C. La etapa de empaque se conoce como la etapa de control de
velocidad.

D. Debemos siempre utilizar multiples presiones de empague.

( Continuar )




En Moldeo Universal (TM) se permite un colchén igual a cero.

Cierto
False

( Continuar )
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En esta etapa
removemos calor de

las partes hasta

obtener piezas que
sean desmoldables con =«
unas dimensiones
termicas aceptables.

| = TR/, T
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La idea es manipular la
remocion del calor del
fundido con el objetwo de
controlar Ias dlmehsmnes

térmicas y recuerden que
remocion de calor rapido !

nos da paredes mas
gruesas gue la remocion de

www.free2learnit.com




Parametros del enfriamiento:

Temperatura del molde
Unldades en “F o C |

Unldades en segundos

Ambos, temperatura del molde y tiempo
de enfriamiento, son parametros de
maquina y Universales.

| e | - R
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Enfriamiento

Familiaricese con eI control de su
madquina ya due algunos controles
incluyen el tiempo de empaque dentro
del tiempo de enfriamiento.
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Enrriamiento.

Cautela en esta etapa; tiempos de
enfrlamiento extendldﬁs resultan en
procesos costosos' N aal

La idea es manlpular ambos parametros
temperatura Y tlempo de enfriamiento,
para obtener dimensiones optimas.
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¢ Afecta la temperatura del molde el
tiempo de empaque?

Sl, podria afectar, ya que cualquier
cambio en la remocion de calor del
fundido tendra un efecto en eI tiempo de
solidificacion del bebedero.

] = mcft
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< Coémo es que controlamos la
temperatura del molde?

Cambiando la temperatura del agua que
enfria las cavidades del molde y en
ocasmnes se mpdiflca eI caudal del
agua. | ' N

Es importante aclarar-que la temperatura
del agua entrando al molde y la
temperatura del acero son distintas.

i | -~ PR M
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Recuerde:

- Las dimensiones térmicas son
funcion del pnaogfmfento y no de

la canndad de masa empacada

- Mo!dés fnos y tfempos de
enfriamiento extendidos dan
paredes anchas.

=] « mcft
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Recuerde:

- Moldes calientes y tiempos de
enfrramfento cq:orfos dan paredes
de[gadas S s i e |._ T | 1k

- La raprdez con. que se remueve el
calor puede afectar otras propiedades
mecanicas como la rigidez,
traslucencia, cristalinidad, efc.

i mcft
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Seleccione las oraciones correctas:

A Enla etapa de enfriamiento podemos corregir dimensiones de
masa.

E. Latemperatura del agua entrando al molde y la del acero del
molde son iguales.

. Los parametros de control en la etapa de enfriamiento son la
temperatura del molde y el tiempo de enfriamiento.

D, Ambos, temperatura del molde y tiempo de enfriamiento, son
parametros de maguinay universales.

v erificar ) ( Continusar )
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- Plastificacion

El mayor objetivo de la plastificacion es
consistentemente producwun fundido

homogéeneo.
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~Plastificacion

Durante la plastificacion la anilla se
mueve hacia el frente permitiendo el
paso del fundido delante del tornillo.
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Recuerde que la plastificacion sucede al
mismo tiempo que la etapa de

enfriamiento. |

Bajo condu:lones norma[es Ia '
plastlflcacmn termlna antes que el
enfriamiento, y si el enfriamiento termina

antes, el permiso para abrir el molde
sera denegado por el control

I - PR J/,
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Plastificacion

Esta condlmon extenderla el tiempo de
enfriamiento 2 consecuentemente

afectarla Ias dlmensmnes térmicas.




Parametros de plastificacion de S
maquina:
Velocidad de plastificacion
En revoluciones porminutos (rpm)

Contrapreswn hldraullca

Perfil d,é tghj-pératura_ef- -:;Iél barril
En °Fo °C

Posicion de plastificacion del tornillo

_ En pulgadas o mmmetros
2 l—.'l— ‘ 67 -*“ oy,
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Parametros de plastificacion
Universales:

Tiempo de plastificacion
En segundos
Contrapresion p!éls’t_ic_.a |

En psi o barés i L

Temperatura del fundldo -

En°Fo°C
Volumen de plastificacion

En pulgadas 0 mmmetros

s (f
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La Contrapresion ("backpressure’
en ingles)
El objetivo de |la contrapresion es crear
una fuerza que se oponga al libre
desplazamlentm del ternlllo durante |a

plastlflcaclon G

| Egmcfi
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La Contrapresion ("backpressure”
en ingles)

Esta fuerza se reflejara en forma de
presion en eI fundldo

www.free2learnit.com
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Aumento en contrapresion resulta en:

Aumento en friccion
y
Aumento en la capacidad de

mezc!ado |
[ s

Aumento en Ia velomdad de plastlflcamon

resulta en:
Aumenta eh fnccmn

y
Reduccion en el tiempo de p!astfﬁcacfén.

i——| " R/,
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¢ El fundido termoplastico es
compresible?

Sies compresmle algunos materiales
pueden ser coﬁnprlrnldes nsobre un 20%.

Sl
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¢Entonces, aumento en contrapresion
también resulta en aumento en la

cantidad de material de inyeccion?

Correcto, ya que mas plaSthO sera

compactado en el mlsmo mlumen en la
unidad de inyeccién.

r—“ﬂ-\?ﬂm.f; = o O
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La Descompresion despues de la
Plastificacion

Esto lo hace con un pequeno
desplazamiento del tornillo en la
dlrecmén ﬁ:le la plastlflcamon

tfesdemp resmh

—_——= e FE |
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Durante la plastificacion el molde esta
cerrado y lleno de material, y es ese
material quien mantiene el fundido
dentro de la unidad de myecmon

Despues de la ﬁlastlfloaolon el-fundido

esta comprimido, si el molde abre y
desmolda-las partes moldeadas el
fundido podria crear un babeo de
material dentro del molde abierto.
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Es por esto que existe la
descompresion despues de la
plastlflcacmn

P i H
K I-.- I e b | I. t

Existe tamblen Ia descompresmn antes
de la plastlflcacmn

| ~ R

WWW.fi ee.?l'em nit.com




I
< Como es que existe la descompresion
antes de la plastificacion si la unidad de

inyeccion esta practicamente vacia?

Este mowmlentg auknque no es tan
comun, en. algunos moldes ayuda con la
remocion de la colada.. =

i——r| - PR J, P 7R R}

www.free2learnit.com




Plastificacion

Recuerde:

- Si el molde abre durante la
p/ast/f/cac;on i la /nyéctora ni el
molde estan prowstos con algun
sistema de vélvulas de cierre el
plastico se chorreara dentro del

= Bl ds
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Recuerde:

- Como regla generé?' la plastificacién
debe fermmar cerca deun 1

segundo antes que el enﬁ';amfenm

- Es fmportanfe saber que la unidad
de inyeccion utiliza dos fuentes de
calor para fundir el plastico, las
bandas de calor y la frrccron

p__ " — E mcf I/ o )
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Plastificacion

Recuerde:

- Aunque e/ qperador programa las
zonas de calor del barril la

temperatura del fund/do es el factor
mas s:gn/f“ cativo.
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Seleccione las oraciones correctas:

A En la etapa de plastificacion podemos corredir Dimensiones
de Masa.

E. Las zonas de calor del barrl miden las temperaturas del acero
v nola del fundido.

. Latemperatura del fundido es un parametro Liniversal.

D, La temperatura del fundido es mas significativa que las zonas
de calor del barril.

"_.-"'"J": -
#"" e
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Los parametros Universales de la plastificacion son:

A. Tiempo de Plastificacion, Contrapresion Plastica, Temperatura
del Fundido y Volumen de Plastificacion.

B. Velocidad de Plastificacion, Contrapresion Hidraulica, Perfil
de Temperaturas y Posicion de Plastificacion.

( Continuar )




Aumento en contrapresion resulta en:

A. Aumento en friccion y reduccién en el tiempo de plastificacion.

B. Aumento en friccion y aumento en la capacidad de mezclado.

( Continuar )




La descompresion despues de |a plastificacion:

A. Reduce la presion del fundido antes de la plastificacion.
B. Reduce |a presion del fundido despues de la plastificacion.

C. Sella la anilla contra el tornillo impidiendo el paso del fundido
al frente del tornillo.

( Continuar )
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Aumento en contrapresion implica aumento en:

A. La cantidad de plastificacion, la friccion, y la velocidad (rpm).

B. La cantidad de plastificacion, la friccion vy la capacidad de
mezclado.

( Continuar )




Los fundidos termoplasticos son compresibles.

( Continuar )




Seleccione las oraciones correctas:

A La descompresion aumenta la cantidad de fundido.

E. La descompresidn al final de la plastificacion reduce la
presion del fundido después de la plastificacion.

. Existe tambien la descompresion antes de |a plastificacion,

D, Durante la plastificacion el molde esta cerrado vy lleno de

material, y es ese materal quien mantiene el fundido dentro de la
unidad de inyeccion

E “erificar I ( Continusar )
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viovimientos:aelarrensa

Los movimientos de la prensa son
simples, ahora debe ser cauteloso
durante su ajuste 0 roturas cuantlosas

podrian surglr e

Cada maquma posee una programacmn
Unica y usted es responsable de
aprender y entender la operacion del
control antes de utilizarlo

| - PR /. M
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Viovimientos.-aelarrensa

Veamos una secuencia simple:
- El molde abre,

- Los noyos (‘cores’ en mgles) en algunos
moldes abrén,| SlE e s ol

" " : -
EH |

- Las partes son expijlsadas =

- Los noyos regresap asu Iugar (sI existen),
- Se inicia el cierre,

- Se Inicia la etapa de proteccion del molde y
- Se completa la fuerza de cierre.

—— o P
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Molde abre

Permiso de abrir la prensa sucede
despues que termina el enfrlamlento y en
adICIOn €n Ia‘ '] = (platina fija no ilustrada)
mayoriade los | = -.»D” -
moldes, termmo Ia — hf':-;
plastificacién. = = - ' k=

s

e
-‘

—r -« P J, e
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Molde abre

Los parametros mas significativos son el
perfil de velocidad y Ia posumon de
apertura. o

(platina fija no ilustrada)
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Remover Novos ("cores"” en ingles

No todo molde necesita de esta opcion.

Los noyos son mayormente utilizados
con moldes donde
la cavidad se tiene -
que abriro
desarmar para qué
las partes puedan
ser expulsadas.

| =« P
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Remover Noyos ("cores” en ingles)

Este tipo de desarme es operado por un
mecanismo externo, ya sea hidraulico o
eIectromecach

Esta operamon puede suceder mientras
el molde abre.

i | - (R /M
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Expulsion de las partes

Normalmente las partes moldeadas y la

colada se quedan atrapada$ por el molde

y su remomon depende de mecanismos
. de expulsion.

T——ika - PA
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Expulsion de las partes

Las partes son
expulsadas del molde

L .por medio de
bétédorés ("ejector
pins’ ‘en inglés),
platos de expulsion
("ejector plates” en
Ingles), etc.

e B )|
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Esta operacion puede suceder mientras

el molde abre ("eject on-the-fly" en
ingles) o una ves esté tota.lmente abierto.

Es comun ver Iqrazos mecanlcos (robots)
remover Ios componentes mbldeados

Los parémet'ro's més sig'nificativos son
la velocidad y el desplazamiento de
expulsién
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Relocalizacion de los Noyos
Aquellos moldes que traen esta opcion

requieren que los noyos regresen a su
posicion antes de cerrar.

Es importante alambrar tada senal que

garantice el ensamble completo de los
noyos. | Gl sy

Un cierre del molde con los noyos
desarmados podria ocasionar roturas
en eI molde

www.free2learnit.com
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Cierre del molde

Una vez se arman los noyos y los platos
expulsores

regresan a su

posicion, él
molde inicia
el cierre.

P ——

WWWw. free2fear nit.com




Cierre del molde

Los parametros mas S|gn|f|cat|vos de
esta etapa son el perflfde velocidad y

sus posmones

= Gl ds
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Proteccion del molde

La proteccion del molde es de extrema
Importancia y ge ajusta de manera que
detecte Ia dificultad de cierre, a
consecuenma de algun objeto atrapado,
sin damnificar el molde.

Www 14 fi eezfem HiL. m:rr'r*r
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Proteccion del molde

Alguno de los parametros mas
significativos son |la zona de proteccion,

tiempo Ilmlte Y; fuerza Ilmlte
I

Por ejemplo 5| duranté Ia zoha de
proteccion el Ilmlte de fuerza o el limite
de tiempo son alcanzados la prensa
iInterrumpe el cierre.

= \ﬁﬂcf
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Fuerza de Cierre
Una vez pasa la etapa de proteccion del
molde entonces la prensa continua el
clerre hasta alcanzar la fuerza de cierre

ajustada. | i

La fuerza de .
cierre se ajusta
de acuerdo a los
requerimientos
del molde.

_— _Mcft =
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I
Nunca se puede ser demasiado cauteloso,

entienda su molde y el control de la
maquina antes de tratar de operarla.

Siga todas las reglas de seguridad
provistas por el manufacturero del equipo
y las establecidas por su empresa

= ~ P
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