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« Fundir €l termopléstico, e inyectarlo en un molde metdlico donde se enfriay
solidifica.

* El 60% de las méguinas de transformacion de plastico son méaquinas de
Inyeccion.

* Piezas desde un peso de miligramos hasta 100 Kg.

 permite incorporar a una sola pieza varias funciones, de forma gque podemos
reducir el nUmero de piezasy € tiempo de ensamblge.
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-
Termoestables (5% de la fabricacion de plasticos y mezclados con

resinas epoxi)
olimeros o
P : cristalinos
Termoplasticos
N amorfos -

*Td Temperatura de degradacion

*Tf Temperatura de fusion

«Tv Temperatura de transicion vitrea

Vitreo

T<Tv
Gomoso (tipo caucho) b‘f
T superior a Tv

T levemente inferior a Tf
Viscoso

—
T>Tf Liquido

Deformacion
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Segun norma DIN 24450 una inyectora es una méaguina cuyatarea principal consiste en la
fabricacion discontinua de piezas a partir de masas de moldeo de elevado peso molecular,
con la ayuda de presiones elevadas.
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Unidad de inyeccion:

Se encarga de fundir, homogeneizar, transportar, dosificar e inyectar el plastico en el molde

Talva alimentacién

Cibngdro
3 stemo calefaccibn
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Unidad de cierre: _ _ _ )
Sistemas de accionamiento méas comunes:

eDerodillera

ehidraulico

Unidad de Control de proceso:
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El proceso de inyeccion de termoplasticos tiene tres fases:
* Inyeccion
*Enfriamiento

*Expulsion

Inyeccion Enfriamiento
ot "‘l Ciclo de Inyeccion @ 1. Cierre molde
‘ * Plo
! sohdificacion B 2. Avance Unidad
Inyeccion
0 3. Inyeccidn

Posible

descarga 0 4. Compactacién
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Sélido 5. Retroceso Unidad
i Inyeccién
| p6. Carga

Presién

7. Fin enfiamiento

018. Abrir molde y
expulsién
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Moldes de inyeccion

Lafuncion de los moldes es |a de generar |a forma deseada en el termoplastico y enfriar la
pieza.

Extraccion lateral

Expulsor
inclinado
Bebedero Conductos ~ Expulsores
refrigeracion
Plato
cavidad o O o :
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9 nucleo ol
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Zona Zong Copa oislonte
coliente fria

Sistema de alimentacion caliente: B NN

de cobre
Bebedero

con precomara
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Herramientas CAE parala
industriadel plastico:

« C-Mold

* Mold Flow
o Strim Flow
* [deas

Los resultados generados por
analisis CAE necesitan estar
correctamente inter pretados

Presion de inyeccion

Plastico liquido
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Longitud del flujo
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Factores que influyen en la presion de inyeccion:
n Constante

5= p (Viscosi dad * Longitud _ flujo* caudal” ) propia del
— liny - 3n+1 material, rango
radlo_canal entre 0.15y 0.36
Vasiable Aumenta presién Disminuye presi6n
Pared fina Pared gruesa Temp.
ESpCSOI‘ mﬂ I plastico
Superficie Mayor enfriamiento Menor enfriamiento Temp.
PR Qi 07 (etiersecs
Tamafio .
puerta | Velocidad
i pistén
Longitud Longitud grande Léngitud corta
o | NSV | (Em
- - Baja
Tiempo ] Tiempo llenado 6ptimo Fluidez Alta
llenado @ % @
Lirswn 12 Frntnvac nun imflinian al bn neocidn Ao invornnidn
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Presion de inyeccion y longitud de flujo:

Tipo Presion Avance del frente fluido
puerta Inyeccion y su longitud
Una puerta 132.6 MPa
al extremo

Una puerta | 84.3 MPa

Tres 41.2 MPa
puertas

S
By
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Presion de inyeccion y espesor de pieza: 3
o |51.7MPa
&
s
g 55 27.3MPa
= | jmm
18.9MPa
5 35
£ jnm 45
e uy
>
Espesor de pared
Presion de inyeccion y tiempo de llenado: Capa gruesa solidificada Capa fina solidificada

e
Plastico fundido q>

==\
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Plastico fundido

.

. Tiempo de llenado largo Tiempo de llenado bajo
y velocidad de inyeccién baja y velocidad de inyeccidn alta
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Presién
A PMMA PvC
120 | o PP
S 100 - Presién de inyeccion y
e -
2 80 N material:
&
% 80 ABS B8
= POM > A1
g 40 \\\‘X
£ PE-LD P
......... T~ N° Temp. Temp. Presion
0 4’1“ 8 d 1“2 (115 20 Temperatara Plastico (°C) Pared molde inyeccion
1empo de lienado P! ("C) (Mpa)
» _ » 1 215 50 48.6
Presion de inyeccion y
temperatura de 2 205 40 57.2
inyeccion y de pared 3 215 40 51.8
de molde: 4 225 40 48.2
5 215 30 54.8
., . . A del
Presion de inyeccion y _ Velocidad pistén cte R vance de
velocidad del piston: 3 S
& &
£ g
& < ;
Recorrido (%) b Recomitocw 4

Puerta Estrechamiento
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Velocidad del Frente de Fusion (MFV)
y Area del frente de fusion (MFA)

MFV * MFA = Q

Orientacion
+~ de fibra

Orientacion
molecular

tl: Alto MFV T2: Bajo MFV

Frente de fusién, Orientacion

Molecular y de las Fibras

Capas
solidificadas

Efecto fuente



Ejemplo de modelo de |lenado (1)

Datos de partida y reglas de disefio:
*Geometria de la pieza
sUtilizar una longitud de flujo minima

eUtilizar una presion de inyeccion
minima

*Mantener la velocidad del frente de
termoplastico constante

*Minimizar la fuerza de cierre y ahorrar
en maquinariay energia

*Mantener constante la MFV para
homogenerizar las propiedades de la
pieza

Minimizar las variaciones de T2
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Solucion 1 Solucion 2 Solucion 3
Avance de]
Avance del frente frente fluido Avance del
fluido
Figura 35
Avance del f; ;
Bajo MFA ! frente fluido . ., Perfil de velocidad piston
Alto MFV —  Velocidad piston cte. -
Bai X X
ajo MFA ~~ ~
Alto MFV b °
& S
&8 A
£ g
& (n'Y
N Recorrido (%) T Recorrido (%) T
to MFA
3ajo MFV Puerta Estrechamiento




Ingenieria de
Sistemas y
. Automatica
EJ empl O de mOdel O de IIenado (3) Tecnologia de Fabricacion y

Tecnologia de M agquinas

Solucioén 4

Distribucion
de T2

Esfuerzo a
cizalla




