Proceso De Moldeo Por Inyeccion

El proceso de moldeo por inyeccién consiste en calentar e inyectar material pldstico bajo presién en una
herramienta de molde de metal cerrada, lo que permite fabricar miles o incluso millones de piezas
idénticas de forma rapida y econdmica.

El plastico fundido se enfria y se endurece en la forma dentro de la herramienta del molde, que luego se
abre para permitir que las molduras se expulsen o retiren para su inspeccién, operaciones secundarias o
ensamblaje. El proceso se examina paso a paso a continuacién y puede ver un video de los moldeos por
inyeccién que se realizan en la parte inferior de la pagina

El proceso de moldeo por inyeccion paso a paso

Etapa 1 - Fusian
Loz granulos de material de la tolva alimentan el barril
calentacda v el tarnilo girataria.

El material derretido por el calor, la friccion v la fuerza
de cizallamiento es forzado a traves de una valvula de
retencion hacia el frente por el tarnila giratario.

Etapa 2 - Inyeccidn

Habiendo sido movido hacia atras por la inyeccion de
material en la parte delartera, el tarnillo es empujado
hacia adelarte por un ariete hidraulico.

Esta accidn inyecta material en la cavidad del malde en
la herramierta de molde cerrada.

Etapa 3 - Enfriamienta

La herramienta se mantiene cerrada bajo presion hasta
fue el material plastico =& enfria v 22 endurece en la
cavidad de la herramients del molde.

Esta suele ser la parte mas larga del proceso de
maldeo por inyeccian.

Etapa 4 - Eyeccidn

Eltornilo comienza a retroceder para la siguiente
maldura. & cortinuacion, la herramiernta se abre v la
pieza de plastico terminada =e expulza.

La hetramienta se cierra y el proceso de moldeo por
inyeccion comienza de nuevo en v .



UNIDAD DE INYECCION

La unidad de inyeccion estad conformada por el tornillo y el barril de inyeccion o cubierta del tornillo de
inyeccidn, la boquilla y las resistencias alrededor del barril. El material sélido ingresa por la tolva a la
zona de alimentacion del tornillo, en esta zona es transportado, por efecto de la rotacién del tornillo
dentro del barril, hacia la zona de fusién donde se plastifica; finalmente el material es bombeado hacia
la parte delantera del tornillo en la zona de dosificacion.

Durante el proceso de plastificacion del material el tornillo gira constantemente. Cuando se va a realizar
la inyeccidn hacia el molde, el tornillo deja de girar y actia a manera de pistén, haciendo fluir el plastico
fundido hacia el molde y llenando las cavidades.
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La funcion principal de la unidad de inyeccidn es la de fundir, mezclar e inyectar el polimero.
Para lograr esto se utilizan husillos: tornillos de acero de diferentes caracteristicas segun el
polimero que se desea fundir, con resistencias eléctricas calefactoras.
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