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Atemperamiento de Moldes

JGeneralmente, a los polimeros se les da
su primera forma en estado tundido. En el
llenado, la masa tfundida es myectada, a
elevada presion y velocidad en el molde,
debiendo entonces disiparse el calor hasta
consegulr su solidificacion. La pieza solo
puede ser desmoldeada cuando tiene

suliciente rigidez para evitar que se claven
los expulsores o se deforme la pieza.
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JLa temperatura del molde es tan importante
que precisamente es ella la que rige una gran
parte del ciclo de moldeo. Cuanto mas
caliente fluya el material, mayor sera el tempo
de enfriamiento requerido para que la pieza
solidifique v pueda ser desmoldeada. Por otra
parte, s1 el enfriamiento es enérgico, puede
ocurrir la soliditicacion antes del llenado total
de la cavidad. Es, pues, necesario un equilibrio
justo entre ambos extremos, para obtener el
ciclo 6ptimo de myeccion. o7ms A Martines Aodeie



JLa temperatura de trabajo en un molde de determinado
diseno depende de una serie de factores, tales como:

1. Tipo de material que se va a moldear.

2. Camino que ha de seguir el tlujo de maternial dentro de la
cavidad

3. ispesor de pared de la pieza moldeada

4. Longitud del sistema de alimentacion, etc.
Normalmente, se aconseja trabajar a temperaturas
ligeramente superiores (siempre teniendo en cuenta las
caracteristicas dadas por el fabricante de la materia prima) a
las que se necesitan para el llenado total de la cavidad, a tin
de obtener un mejor acabado superficial, como
consecuencia de la disminucion de las lineas de soldadura,

marcas de flujo, etc. ©Jose A. Martinez Rodeiro



Pieza 1 (Cavidad)
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Tapon Roscadoe
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Macho
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Macho con Serpentin Interior
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Sistemas de LExpulsion

JUna vez enirnada y solidificada la pieza,
hay que extraerla del molde, es decrr,
desmoldearla. El caso 1deal seria aquel en
que la pieza cayese por gravedad al abrir el
molde, separandose de la cavidad. Pero la
pleza queda retenida por resaltes, fuerzas
de adherencia y tensiones internas, por lo
que hay que desprenderla del molde
mediante dispositivos especiales. esw a. martnes rosere




JLa expulsion debe vencer el esfuerzo que supone la
adherencia de la pieza contra las paredes del molde, este
estuerzo resulta mayor o menor, en funcion del grado de
pulido del molde, asi como del porcentaje de contraccion,
vencerlo supone una presion sobre el material plastico que
en caso de resultar superior a la resistencia de este, podria
producir deformaciones, marcas, «clavarse», etc., en la
pieza, defectos, generalmente maceptables.

FUERZA NECESARIA (Kg)

: = Kg Xx cm?
SUPERFICIE TOTAL DE EXPULSION (cm?) I

compresion que debe
soportar la materia
plastica
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Ejemplo de Desmoldeo con Sistema de Patines:

Cavidad

Espacio que debe
quedar libre, para
la actuacion del
patin
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Ejemplo de Desmoldeo con Sistema por Placa Perimetral:

Placa Perimetral
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Ejemplo de Desmoldeo con Sistema de Valvula de Aire:

Parte Moldeada

1/8"(Min.

, Ent. Aire
- _ —

— N D

Impronta T’Fﬁ’
Movil || >l< |

©Jose A. Martinez Rodeiro




Ejemplo de Desmoldeo con Sistema de Pinza Plana {:
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