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Envases de plastico 1=

Los envases de plastico estan compuestos principalmente por uno o mas materiales plasticos, ya sean de
origen fosil, renovable o reciclado.

Se hace una distincion entre:

» Envase rigido, caracterizado por una determinada vida util y resistencia a la deformacion. El componente
principal de los envases rigidos suele tener un grosor superior a las 300 micras. Ejemplo de envase rigido:
botellas, latas, tarros y bandejas.

» Envases flexibles, que en la mayoria de los casos combinan diferentes materiales finos con propiedades
complementarias para envasar productos alimentarios, farmacéuticos, de higiene y belleza, productos de
mantenimiento, etc. y garantizan la conservacion y proteccion del producto. Representan también un
vector de comunicacion eficaz (impresion...).

Son de dos tipos:

» Complejo, es decir, compuesto por peliculas de varios materiales, como plastico, aluminio, papel.
Ejemplo: una tapa de pote de yogur (film de aluminio + film de plastico).
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» Monomaterial, es decir, compuesto por varias peliculas plasticas. Ejemplo: una bolsa para queso rallado.
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Embalaje rigido
Los envases de plastico se utilizan para envasar una variedad de articulos, es decir, productos frag‘ﬂ%‘&ﬁ‘bf”m
perecederos. Los materiales de embalaje de plastico se utilizan para cubrir los materiales o productos
relacionados con el plastico.

Sin empaque, estos productos sofisticados con una vida util corta se veran facilmente afectados por las
condiciones climaticas y eventualmente resultaran en su mal funcionamiento o destruccién. Este embalaje
se realiza de forma que ni el aire ni el polvo puedan colarse y afectar a la mercancia.
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Tipos de envases de plastico

pro@last
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Los tipos de plasticos mas comunes utilizados y sus aplicaciones se ilustran en la siguiente tabla:

Tipos de polimero
Tereftalato de polietileno

Ejemplos de aplicaciones
Bebida gaseosa y botellas de agua. bandejas de ensalada

Polietileno de alta densidad

Botellas de leche, lejia, limpiadores y la mayoria de las botellas de champu

Cloruro de polivinilo

Tuberias, accesorios, marcos de puertas y ventanas (PVC rigido). Aislamiento
térmico (espuma de PVC) y piezas de automocion.

Polietileno de baja densidad

Bolsas de transporte, bolsas de basura y peliculas de embalaje.

Polipropileno

Tarros de margarina, bandejas de comida aptas para microondas, también
producidos como fibras y rellenos para alfombras, revestimientos de paredes
y tapiceria de vehiculos

Poliestireno

Tarros de yogur, cajas de espuma para hamburguesas y cartones de huevos,
cubiertos de plastico, embalajes protectores para articulos electrénicos y
juguetes. Material aislante en la industria de la edificacion y la construccion.

Referencias no asignadas

Cualquier otro plastico que no entre en ninguna de las categorias anteriores,
por ejemplo, el policarbonato, que se utiliza a menudo en el acristalamiento
de la industria aeronautica.
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Beneficios de los envases de plastico

Estos son los beneficios de elegir envases de plastico:

» Ligero
» Duradero
» Sostenible
» Econdmico
» Versatil
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1=
ceso de fabricacion de envases de plasticos

La INYECCION es mas adecuada para tiradas de produccidn largas (varios cientos de miles). La precision
de un milimetro hace que el embalaje sea adecuado para todos los sistemas automatizados existentes.
También permite el disefo de formas complejas para maquinaria industrial y/o cadenas de suministro de
clientes grandes o pequenos: desde unidades de 1kg (bandejas pequenas) hasta aquellas de mucho
mayor peso (palets y cajas de palets).

El TERMOFORMADO cumple muchos requisitos:

La tecnologia de termoformado limita los costes de herramientas, lo que la hace adecuada para tiradas
de produccién medianas e incluso disefios complejos para algunas unidades. Proporciona una excelente
resistencia a los impactos, lo que otorga a estos productos una larga vida util (hasta 10 afios).

EXTRUSION es una tecnologia de bajo coste de herramientas que es adecuada para tiradas cortas
hechas a medida (unos pocos cientos) asi como tiradas largas (por ejemplo, cientos de miles de
espaciadores). Permite diferentes materiales y multiples formas adaptadas a todos los requisitos del
cliente (por ejemplo, soluciones completas que contienen revestimientos textiles).
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Maquina de moldeo por inyeccién UNIVERSITA DECLI STUDI

DI SALERNO
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Composicion de la maquina de moldeo por inyeccion UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

» Unidad de cierre
» Unidad de inyeccion
» Sistema de control hidrdulico (para prensa hidraulica)

> Basamento

» Unidad de control
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UNIVERSITA DEGLI STUDI

UNIDAD DE CIERRE DI SALERNO

La funcidn de la unidad de cierre es abrir y cerrar el molde (que podriamos definir como una herramienta) y poder expulsar la pieza del
molde mediante un cilindro de extraccion.
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UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

UNIDAD DE INYECCION

La funcién de la unidad de inyeccién es hacer procesable el material plastico sélido (PELLETS) e inyectarlo en el molde para obtener el
producto deseado.
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UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

SISTEMA DE CONTROL HIDRAULICO (prensa hidraulica)

El sistema de control hidraulico se utiliza para suministrar el aceite hidraulico en todas las partes de |la prensa donde se requiera.

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union




o PACKALL

BASAMENTO

Tiene la tarea de resistir las tensiones debidas a todas las etapas del proceso.
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DI SALERNO

UNIDAD DE CONTROL

La unidad de control permite el control de la maquina de inyeccidén, por lo tanto, es la interfaz entre el operador y las maquinas de
moldeo por inyeccion.
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UNIVERSITA DEGLI STUDI
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Composicion de la unidad de cierre

> Platina:

Placas estacionaria y movil donde se fijara el
molde.
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> Columnas:

Guian el movimiento de la placa movil.

> Dispositivo de cierre:

Se utiliza para mover la placa moévil y generar la
fuerza necesaria para mantener cerrado el

molde.
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Funcion de la unidad de cierre

1) Abriry cerrar las dos mitades del molde lo mas rapido posible.

2) Desarrollar la fuerza de cierre, para reaccionar a la presion del material durante la inyeccion.

Unidad de cierre principal

1) Cilindro (Hidraulico)

2) Palanca (hidraulico/eléctrico)
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Cilindro (Hld réulico) UNIERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

El método mas simple para mover la placa movil es insertar un cilindro hidraulico entre la cabeza de |la unidad de cierre y la propia
placa mavil.

Es el cilindro el que mueve la placa mévil y el que desarrolla la fuerza de sujecion.

Cabeza Cilindro hidratulico

Barras guia

Placa fija

l".
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CE
S

Cilindro de expulsion
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Palanca (doble con 5 puntos) UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Este sistema utiliza el principio de irreversibilidad del arco con tres bisagras alineadas.

Esta formado por dos palancas unidas entre siy a las placas mediante bisagras y un gato que actua
sobre la bisagra central.
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Clamp Controls

e Clamp force
e Clamp closing and opening speeds

e High and low pressure during mold
closing and lock-up
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Composicion de la unidad de inyeccidon

La unidad de inyeccidon se compone esencialmente de
tres partes:

1. Tornillo de plastificacion (tornillo alternativo)
2. Cilindro de plastificacion
3. Resistencias de banda

Entonces tenemos :

» Motor eléctrico o hidraulico, que controla la rotacién
del tornillo

» Cilindro de inyeccidn, para transferir el material al
molde
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UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

Resistencias de
banda
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/ Tornillo de

Cilindro de plastificacion
plastificacidon

Cilindro de inyeccién
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Gestion térmica UNIVERSET\A‘JDEGLI STUDI

DI SALERNO

| Barrera térmica

Sector de plastificacion
(CALIENTE)

Sector de inyeccion
(FRIO)
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Tornillo plastifica nte UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO
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5-6D 5-6D 10-12 D

Dividido en 3 zonas:
A. ALIMENTACION->Didmetro del nlcleo constante: recibe el material sélido.
B. TRANSICION->Aumento del didmetro del nucleo: para recuperar el espacio debido al cambio de estado del material.

C. MEDICION-> Didmetro del nicleo constante: para mejorar la homogeneizacion del material fundido.
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Funcion del tornillo de plastificacion

1) Transformar el polimero del estado sélido al estado fluido por medio de:
v" El calor de las resistencias eléctricas.
v’ Friccion funcional causada por giros de tornillo y contrapresion.

2) Transferir el material a la camara de acumulacion
» El material se acumula en la parte delantera del cilindro.

» El cilindro hidraulico puede aplicar presién durante la dosificacion (contrapresion)

3) Inyectar el material en el molde.
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Funcion del tornillo de plastificacién UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

En el proceso de plastificacion, la cantidad de calor necesaria para el tratamiento térmico del material tiene dos
fuentes distintas y separadas:

FUENTE DE CALOR "TERMICA"

FUENTE DE CALOR "MECANICA"

.. Co-funded by the
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Funcion del tornillo de plastificacion T

DI SALERNO

FUENTE DE CALOR "TERMICA"

Provisto por resistencias eléctricas colocadas en el exterior del cilindro plastificador.
Tiene una gran influencia en el material cerca de la pared del cilindro y mas abajo en la pared del tornillo.
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Funcidn del tornillo de plastificacion UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

FUENTE DE CALOR "MECANICA"

Debido a la friccion del material en su deslizamiento y a la compresidon durante la fase de plastificacion, transfiere y
distribuye uniformemente el calor generado dentro de toda la masa del material tratado.
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Funcion del tornillo de plastificacién UNIVERSITA;J DEGLI STUDI

DI SALERNO

ALIMENTACION

El material plastico se transporta y avanza dentro del cilindro de plastificacidén calentandolo hasta una
temperatura que lo vuelve "gomoso".

TERMICO | MECANICO

Co-funded by the
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Funcidn del tornillo de plastificacion UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

TRANSICION

La energia térmica, de origen mecanico e hidraulico, ademas de la energia eléctrica aplicada por el cilindro, se
produce en poco tiempo y depende de la relacion de compresién del tornillo y de la longitud de la zona de
compresion.

TERMICO MECANICO

El material plastico y eventuales “aditivos”, calentados en la zona de alimentacidn, se comprimen y mezclan hasta
obtener una masa fisica y térmicamente homogénea.

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union




pro@last
PACKALL PLASTICS INNOVATION POLE

Funcidn del tornillo de plastificacion UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

MEDIDA

El material plastico esta sometido a una accion mecdanica de mezclado y una accion térmica de origen dinamico.

TERMICO MECANICO

Esto permite alcanzar la temperatura dptima de moldeo, propia de cada material, pero dependiente de las
caracteristicas de la pieza a fabricar.
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Parametros basicos UNIVERSITA DEGLI STUD!

DI SALERNO

provenir hilo Iongitud ( L )

1. Relaciéon L/D (Longitud/Diametro):
Corresponde con las dimensiones fisicas del tornillo: cuanto mayor sea su valor, mas largo sera el camino que debe recorrer el material
entre la entrada en el cilindro y la boquilla de inyeccion.
Generalmente 20-24 L/D.

2. Indice de compresion :

Se define como la relacién entre la altura de la rosca en el drea de alimentacidn (h,) y en el de la medicién (h,).

Esta relacidén es menor en tornillos para polimeros amorfos y mayor en tornillos para polimeros cristalinos.
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VALVULA DE RETENCION - VALVULA DE ANILLO UNVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

La punta de un tornillo se divide en tres partes.:

1. PUNTA DE TORNTIIO’//>

2. ANILLO DEC OBACION
3. ESPACIA

El propdsito de la valvula es:

» Permitir que el material fluya hacia la cdmara de acumulacién durante la fase de dosificacion
» Evitar el retroceso del material dosificado durante la fase de inyeccién

Co-funded by the
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VALVULA DE ANILLO - posicion de dosificacion

PLASTICS INNOVATION POLE

CARRERA
PUNTA DEL

UNIVERSITA DEGLI STUDI
TORNILLO

DI SALERNO
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VALVULA DE ANILLO - posiciéon de inyeccion

PUNTA DEL
TORNILLO

—

CARRERA ALIDA

a———

l”‘,
NN

Anillo en la posicion trasera

pro@last

PLASTICS INNOVATION POLE

PRATICA S

UNIVERSITA DEGLI STUDI
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BOQUILLA (Restrictor) UNIVERSITA DEGLI STUD

DI SALERNO

La boquilla es la parte delantera del cilindro de la maquina de moldeo por inyeccidn, es necesaria e importante para la
maquina de inyeccidn.

Cilindro Anillo Tornillo

Boquilla Cuerpo de la valvula
de no retorno
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BOQUILLA - Funcion

1. Mientras la maquina de inyeccion realiza la carga, establece la contrapresion, expulsa el aire, evita que el material
derretido fluya y mejora la capacidad de plastificacion y la precisidon de la medicion.

2. Durante la inyeccidn, toca el canal principal de llenado del molde y mantiene una buena conexion y forma un paso
estrecho para evitar que el material fundido fluya a alta presion.

3. Cuando la maquina realiza la inyeccion, ayuda a establecer la presidon de fusidn, aumenta la tensidon de corte, también
ayuda a aumentar la velocidad de corte y el aumento de la temperatura, mejora el efecto de mezcla y la
homogeneizacion.

4. Laboquilla también ayuda a la regulacion de la temperatura, la conservacion del calor y la rotura del material.

5. Reduce el efecto viscoelastico y la pérdida de corriente de Foucault del material fundido en la entrada y salida para
estabilizar su flujo.

6. Mientras que la maquina de inyeccidon mantiene la presion, ayuda a introducir el material en el producto moldeado.

7. Mientras se enfria, ayuda a aumentar la resistencia de retorno, reduce o evita que el material fundido fluya hacia atras
desde la cavidad del molde.
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BOQU".LA - Boquilla de flUjO libre UNlVERss;/;:[;E;u STUDI

DI SALERNO

La salida del material siempre esta abierta y, por lo tanto, es posible que gotee la masa fundida si tiene una
viscosidad muy baja.

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union




OPACKALL Lo ‘.’N‘?V'A?]Sfp !

BOQUILLA - Boquilla de valvula UNIVERSIT;'[L)(EGLI STUDI

DI SALERNO

La salida del material esta regulada por una valvula de aguja accionada por un pistdn neumatico o hidraulico controlado por
una unidad de control.

r Ll sl 2 g L bl L4

AR 7
L/

sl /////

AR SN
1 |\\<\ z
i ' .

B T R e e e e
T TTETT ST T T,

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union




pro@last
OPACKALL PLASTICS INNQOVATION POLE

El molde UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Es ese equipo utilizado en muchos sectores
productivos para producir un gran numero de piezas
idénticas
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El molde UNIVERSITA\\V‘[V)EGLI STUDI
DI SALERNO

El molde de inyeccidn consta basicamente de dos partes (o semimoldes), una parte FUA (dentro esta la cavidad)
anclada a la placa fija y una parte MOVIL (dentro esta el nicleo) fijada a la placa mévil que contiene el

dispositivo de expulsion.

PARTE MOVIL PARTE FIJA

M Co-funded by the
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El molde

Placa del estacionaria cavidad nucleo

corredor

Corredor
principal

Fase

Casquillo
guia

producto

Placa
movil

Pilar guia

Guia del

Perno ° Pe€rno
eyector  eyector

Pasador

Placa base

Placa espacial
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El molde — Corredores

Cuando tenemos mas de una pieza moldeada en un
molde debemos utilizar un sistema de alimentacion
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El molde — Sistema de alimentacion UNIVERSITA DEGLI STUD

I SALERNO

Un sistema de alimentacion en un molde de inyeccion consta principalmente de:
» BOQUILLA (que es la parte terminal de la unidad de inyeccion)

> BEBEDERO
> CORREDOR
> PUERTA Puerta

Bebedero

Corredor

Producto (cavidad)

Co-funded by the
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El molde — Corredor frio y corredor caliente UNNE%SHTSLX PE%%% STUDI
CORREDOR FRIO
v" Ventajas: simplicidad constructiva ‘_@'
v’ Desventajas: el material presente en el canal debe eliminarse en cada ciclo _Q —

[ GORREDORICALIENTE ]

v" Ventajas: control de temperatura mas preciso
v’ Desventajas: coste mas alto y dificil disefio
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El molde — Molde de corredor caliente UNIVERSITA DEGLI STUD!

DI SALERNO

Esta clase incluye moldes equipados con cualquier sistema adecuado para la eliminacidn total o parcial de
bebederos y corredores.
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El molde — Molde de corredor caliente UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Se usa para moldes multicavidad o articulos grandes como parachoc
de automoviles.
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El molde - Salidas de aire

Los respiraderos son cortes dentro del acero del molde que permiten que escape el aire.

Se debe permitir que escape el aire dentro del molde para que el plastico pueda llenar todo el espacio.
Sin ventilaciones, el aire atrapado se comprimira cuando el plastico trate de expulsar el aire del molde y
provocara quemaduras.

Canal de alivio
primario

. Profundidad del pulimiento
Rango de Profundidad: respiradero

Marca de
guemadura

Polimeros amorfos:
> 0020=0.012 mm Ancho del respiradero
V4 * V4
Zona de '
Polimeros semicristalinos:  ventilacion
> 0,012 + 0,005 mm

Canal de alivio
secundario

Radius

Extension
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El molde — Sistema de eyeccion UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

El tipo de expulsor depende en general de la forma de la pieza moldeada.
La presion sobre la superficie de la pieza moldeada debe ser lo mas baja posible para evitar deformaciones.

v El didmetro de los extractores debe ser lo mas grande posible
v’ Utilice tantos extractores como sea posible
v’ Los extractores deben ejercer una fuerza uniforme sobre toda la pieza moldeada
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El molde - EXpUlSOfES UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO
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El molde — Placa expulsora
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Las fases del ciclo de moldeo UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO
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Las fases del ciclo de moldeo UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

El ciclo de moldeo se compone de unas fases distintas que se suceden idénticas a cada pieza moldeada.

Las etapas individuales del proceso son las mismas en orden cronoldgico, pero los distintos porcentajes de
contribucion a la obtencion del ciclo total son diferentes.

Las etapas del ciclo de moldeo son: =y - [EEE AP ey x:\‘;l!—E

P vy

Cierre del molde (Fase de sujecion)
Inyeccion (Relleno) T g
Empaque (retencién) a1l ‘L.::-@I‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\.*
Fase de enfriamiento + plastificacion
Apertura del molde
Etapas de eyeccion

o Uuhs wWwhN e
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Cierre del molde — Fase de sujecion UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Durante esta fase se cierra el molde y la maquina de moldeo por inyeccion desarrolla la fuerza de cierre establecida.

Esta fuerza debe ser suficiente para contrarrestar la presién del material.
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Cierre del molde — Fase de sujecion UNIVERSITA DEGLI STUD

DI SALERNO

La fuerza de cierre, que depende del tamaino y numero de cavidades del molde y de la presion de la masa fundida
dentro de la cavidad, permite mantener el molde cerrado durante las fases de moldeo.

Para la fuerza de sujecidon correcta es importante saber:

» Longitud méaxima de flujo en el molde
» El area de superficie proyectada de las piezas en el molde.
» Viscosidad del material que se ha decidido utilizar
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Inye ccion - Llenado UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

En esta fase, se realiza el llenado volumétrico del molde hasta en un 98%.

El control de esta fase es de tipo volumétrico: la maquina de inyeccidn regula las velocidades del tornillo y, por
tanto, los caudales.
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Conmutacion V/P UNIVERSITA UD

El cambio de V/P es la transicion de |la etapa de llenado a la etapa de empaque durante el ciclo de inyeccidn.

Se pueden utilizar varios métodos de conmutacion. Por ejemplo, el cambio de llenado a paquete se puede iniciar
cuando el tiempo de inyeccidn o la presion alcanzan un valor especifico, cuando se llena un porcentaje especifico del

volumen o cuando se cumplen otras condiciones.
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Empaque - Manten imiento UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO
Durante la etapa de empaque, se ajusta la presion y se inyecta material adicional en el molde para compensar la
contraccion y el reflujo del material.

Durante la fase de retencién, el material se mantiene en su lugar a un equilibrio de presidn hasta que se congela la
puerta, momento en el que comienza el proceso de enfriamiento.
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Fase de enfriamiento + plastificacion UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

A partir del espesor de la pared de la pieza y de las propiedades termodinamicas del plastico se puede estimar el
tiempo de enfriamiento.

Durante este tiempo la pieza moldeada debe alcanzar la temperatura de extraccion tipica de cada material.
A esta temperatura la pieza moldeada es estructuralmente sdlida para ser extraida.

Este tiempo permite que la maquina de moldeo por inyeccion realice la plastificacion.

=
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Etapa de apertura y expulsion del molde UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

En esta fase, el molde se abre y la varilla expulsora mueve los pernos expulsores hacia adelante.

La pieza cae y es capturada en un contenedor ubicado debajo del molde o son recogidos por un robot.

A
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Presion de la cavidad del molde durante el ciclo

Llenado Enfriado

—

e
'I' mantenimiento » .
1

3. Laimpresion se llena
volumétricamente
3 (conmutacién)

2. El fundido alcanza la posicidon del sensor

1. Comienza la inyeccién

Fonte: Foam injection molding with physical blowing agents - TESI_V.Volpe

4. El cambio de volumen debido al enfriamiento

|
c i
O : 4 del fundido se compensa con fundido
) : adicional presionado dentro de la impresion
Q I .
— | |
£ : ;
|
I
% ! | 5. Punto de
c : > congelacion en la
O : puerta
7 :
v |
a I
|

6. Inicio de la contraccién del
espesor a presion atmosférica

6

Tiempo
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El secado del polimero

UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

La mayoria de los materiales plasticos crudos se ven secos. Sin embargo, no siempre todo es lo que parece. Los
materiales higroscopicos como el policarbonato, el nailon y el PET, por nombrar solo tres, atraen la humedad del aire
circundante. Por lo tanto, aunque se fabrique "seco", cuando llegue al procesador tendra algo de contenido de

humedad.
Durante el procesado, se produce una reaccion quimica (hidrdlisis) que acorta las largas cadenas poliméricas. Se

requieren largas cadenas de polimeros para hacer un buen producto. Las cadenas cortas dan como resultado molduras

de mala calidad.
La hidrdlisis adiciona una molécula /‘ @
de agua, rompiendo un enlace
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Secado del poll'mero UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

Entonces, écuales son las opciones disponibles para los procesadores de plasticos para garantizar que su materia prima
esté en las condiciones 6ptimas para el procesamiento?

1) Secadores de aire caliente
2) Secadores deshumidificadores
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Secadores de aire caliente UNIVERSITA DEGLI STUD

DI SALERNO

Los secadores de aire caliente estan disenados para eliminar la
humedad de la superficie del material no higroscépico y para -
precalentar el material antes del procesado. Este precalentamiento i X
es particularmente util en circunstancias en las que el material se
ha almacenado al aire libre en el frio y se lleva a condiciones mas
calidas y humedas para su procesado.

Por lo general, comprenden una tolva bien aislada con un
ventilador y un calentador adjuntos.

Se sopla aire caliente a través de los granulos de material y el aire
humedo se disipa en la atmdsfera.

CPiovan
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Secadores deshumidificadores UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Los secadores deshumidificadores estan disefiados
para eliminar la humedad en el material plastico antes
del procesado.

El aire es forzado a través de un lecho desecante para
hacerlo extremadamente seco. -~
Luego, este aire se calienta a una temperatura 2 o
especifica y se alimenta a una tolva de secado que
contiene el material a secar.

Este aire caliente y seco extrae la humedad del
material. Luego, el aire saturado sale de la tolva de
secado y regresa nuevamente a través del lecho
desecante para eliminar la humedad antes de que el
ciclo comience nuevamente.

A
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Secadores deshumidificadores UNERSTA DEGLI STUD
Por lo general, los procesadores de plasticos utilizan secadores regenerativos o de doble torre y, en este caso, cuando el
lecho desecante alcanza su capacidad de retencion de humedad, el flujo de aire cambia automaticamente al segundo
lecho desecante para permitir que continue el proceso de secado.

Al mismo tiempo, el primer lecho desecante se regenera calentandolo para eliminar la humedad, se deja enfriar y luego
esta listo para absorber humedad nuevamente.
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Parametros de procesado UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Velocidad / tasa de inyeccidn es la velocidad de avance del tornillo plastificador que coincide con la del piston
hidraulico con el que es solidario.

El rendimiento de una unidad de inyeccion se
expresa por la tasa de inyeccidn (el volumen de
plastico fundido que se inyecta en un segundo,
cm3/s) o la velocidad de inyeccion (la velocidad
de avance del émbolo, mm/s)

Fonte: The Technology of Injection Molding 3-D Animations
https://www.youtube.com/watch?v=a8HQG2PUPik&t=74s
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Parametros de procesado UNVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

El volumen de inyeccion es la cantidad de material que se inyecta en el molde para llenar adecuadamente
su cavidad (s).

Fonte: The Technology of Injection Molding 3-D Animations

https://www.youtube.com/watch?v=a8HQG2PUPik&t=74s Co-funded by the

Erasmus+ Programme
of the European Union
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UNIVERSITA DEGLI STUDI

Parametros de procesado
DI SALERNO

Presion de inyeccidn es esa presion bajo la cual se llena el molde; a veces esto se llama la presidn de primera
etapa.

Viene dado por el producto de la presion de aceite del cilindro de inyeccion, por la relacién entre el area del
mismo y la de la seccidn del husillo - Alcanza valores del orden de 200 MPa.

Pmadx inyecciof= P citinaraX (Area cijingro /Areapsin, )
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Parametros de procesado JN]\"’E%[;TA;LD%’%LAI STUDI
SALERNO

Presion de mantenimiento es |la presion que se usa para llenar completamente la cavidad y empacar cualquier
detalle o textura importante y compleja.
A veces se le llama la presidon de segunda etapa

Tiempo de espera es el tiempo de aplicacion hasta que la puerta se congela.
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Parametros de procesado UNNERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Almohadan es el material remanente en el cilindro, frente al husillo, después de las etapas de llenado y empaque del
molde.

Tener un almohaddn asegura que el tornillo no toque fondo contra la parte delantera del cilindro, evitando asi el
control del empaque.

ATOCLY
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Almohadon
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Parametros de procesado

La velocidad de rotacion del husillo es la velocidad de rotacidn del tornillo para mezclar los granulos.
Su unidad es rpm (revoluciones por minuto).

Si la velocidad de rotacion del tornillo es demasiado alta, el aire se mezcla dentro del plastico fundido, lo que puede
facilitar la generacion de gas.

Ademas, si la velocidad de rotacion del tornillo es demasiado baja, no se realizara un amasado suficiente y la calidad
del material puede fluctuar.

Contrapresion en un proceso de moldeo por inyeccion a menudo se define como "la resistencia del tornillo para
recuperarse cuando la seccion de dosificacion bombea plastico fundido a través de la valvula de retencion hacia el
frente del tornillo". La presidon que se acumula frente al tornillo obliga al tornillo a regresar al punto de ajuste deseado.
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Analisis de propiedades y defectos de elementos inyectados UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html
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ARTICULO INCOMPLETO UNVERSITA DECLI STUD
DI SALERNO
El defecto ocurre en el extremo opuesto de la puerta de inyeccion o cerca de paredes delgadas.

A veces puede ser causado por la ineficiencia (o ausencia total) de salidas de aire y por lo tanto localizarse en otras
areas del articulo particular.

Inclusion de aire incompleta por fibra de vidrio incompleto en cuadricula

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html
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ARTICULO CON REBABAS o

UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

El defecto se presenta principalmente a lo largo de la divisién del molde o en correspondencia con los extractores o
salidas de aire.

Las rebabas, por supuesto, pueden ser mas o menos notables.

rebabas en la salida de aire rebabas en la divisidn del molde

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html
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LINEAS DE SOLDADURA

DI SALERNO

Las lineas de soldadura implican un defecto estético asociado con una pérdida local de propiedades mecanicas.
Son muy visibles sobre productos transparentes, muy coloreados y sobre polimeros con pigmentos de efecto metalico.

Melt Front

Weld Lines

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html
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MARCA DE QUEMADURA

DI SALERNO

Un defecto que aparece como una marca marrén o negra en la superficie de una pieza de plastico.

Una marca de quemadura puede estar causada por una trampa de aire sin ventilacion, que ocurre cuando el aire
atrapado se calienta muy rapidamente durante la compresiéon y se quema el plastico circundante.

El perfilado de velocidad del ariete, que le da al aire mas tiempo para escapar del molde, se usa a menudo para
prevenir este problema.

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html
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DES LAM I NACION UNIVERSITA DI;GLI STUDI

DI SALERNO

Una separacion localizada de la superficie de la pieza.
La causa mas comun de deslaminacion es una velocidad de inyeccidon excesiva.

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html
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CHORRO UNIVERSITA IIjEGLl STUDI

DI SALERNO

La corriente de polimero fundido en forma de serpiente que se produce cuando el fundido se empuja a alta velocidad
a través de areas restrictivas como la boquilla, el corredor o la puerta, hacia areas abiertas mas gruesas, sin formar
contacto con la pared del molde.

En el chorro, se forman puntos de contacto entre los pliegues de la masa fundida, creando pequenas soldaduras. El
chorro puede provocar debilidad en la pieza, imperfecciones en la superficie y defectos internos.

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union




pro@last
OPACKALL PLASTICS INNOVATION POLE

DEPRESION SUPERFICIAL UNIVERSETADEGLI STUDI

DI SALERNO

Un defecto visual en la superficie de una pieza moldeada.
Las marcas de hundimiento son causadas por un diferencial en la contraccidén volumétrica. Por lo general, ocurren en

los lados opuestos de las superficies a las que se unen las nervaduras o las protuberancias, y en areas
significativamente mas gruesas de las piezas donde la contraccidon volumétrica no se compensa adecuadamente
durante la fase de empaque.

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html

Fonte: https://www.immould.com/common-injection-molding-defects-and-how-to-prevent-them/ .
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VACIO

UNIVERSITA DEGLI STUDI
DI SALERNO

Un defecto en la pieza de plastico debido a que el plastico se separa del centro de la pieza a medida que se enfria el
plastico fundido.

Los huecos son causados por la contraccion del material durante la fase de enfriamiento. Un vacio es un defecto
cosmeético si la pieza es transparente y un defecto estructural si el vacio es grande.

Elimine los vacios utilizando la presurizacién adecuada de la cavidad en la fase de empaque.
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DEG RADACION UNIVERSIT; DE;GLI STUDI

DI SALERNO

El defecto se produce cuando la masa fundida se degrada térmicamente debido a un rozamiento excesivo o a
temperaturas de transformacion demasiado altas asociadas a los tiempos de residencia en la camara.

Tiempo de residencia demasiado argo Friccién en la puerta

Fonte: https://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com/2011/06/inyeccion-de-materiales-plasticos-ii.html
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Derechos de autor: CC BY-NC-SA 4.0: https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/

Con esta licencia, eres libre de compartir la copia y redistribuir el material en cualquier medio o formato. También puede adaptar remezclar, transformar y construir sobre el material.

Sin embargo, sélo bajo los siguientes términos:

Atribucion —debe otorgar el crédito apropiado, proporcionar un enlace a la licencia e indicar si se realizaron cambios. Puede hacerlo de cualquier manera razonable, pero no de ninguna manera que

sugiera al licenciante lo respalda a usted o su uso. /
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No comercial— no puede utilizar el material con fines comerciales.
Compartir por igual—si remezcla, transforma o construye sobre el material, debe distribuir sus contribuciones bajo la misma licencia que el original.
Sin restricciones adicionales —no puede aplicar términos legales o medidas tecnolégicas que restrinjan legalmente a otros de hacer cualquier cosa que permita la licencia.
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