Maquina para
Inyeccion de
Termoplasticos

Diseo y construccién de una méquina para la in-
yeccion de termo-plésticos, para la fabricacion de
elementos pequ
£ Nuektie maneo axiton tutoe y necesidades a los
cuales debemos hacerles frente, la escasez de recur-
sos es uno de ellos; pero la ciencia y latecnologia nos
brindan las herramientas necesarias para darle solu-
cién a muchos de estos problemas. En este contexto,
surgié la necesidad de desarrollar una méaquina de
inyeccion de termo-plésticos que fuera capaz da
proveernos de elementos pequenos de
aplicacién, y que resultan un tanto compllcado
conseguir. Bajo esta perspectiva planteamos como
objetivo de este proyecto, el desarrollar los aspectos
Y condlc\onea fundamentales que se deben tomar en
consideracién dentro del andlisis técnico realizado,
para el desarrollo de un prototipo de myec(cra de
baja capacidad, basado en los princi| ol disefio
de elementos de méaquinas. El Sfaofic 56 besé on fa
utilizacién de esta maquina para la fabricacion de
elementos de termo-plasticos de pequefas dimensio-
nes, tales como: pistones de polietileno de diferentes
dimetros para bombas manuales, bujes, ruedas den-
xadas. elemenms mecénicos utilizados en sillas,
tapones, etc.

Al estudiar la posibilidad de hacer factible este
proyecto, comprendimos la necesidad de recolectar
la informacion técnica necesaria, asi como conocer
todo lo referente al material utilizado, sus
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a hacer parte de la misma; siendo la inyectora con
tornillo transportador alimentado por medio de una
lebere y un cilindro plastificador cubierto con tres
s, el modelo Adezl para los propositos esta-
Biscidos,  Las resistencia S que mencionamos con
anterioridad proveerén el calor necesario para fundir
el plstico para luego ser inyectado al molde que nos

roporcione la forma deseada. Debido a que estas
piezas son pequenas y de paredes delgadas, no
necesitan tanta presion de inyeccion. Hay que tomar
en cuenta que, aproximadamente, el 70% del calor
generado para fundir B? plésliw debe suministrarlo el
tornillo por medio friccion creada entre el
tornillo y las paredes del mlmdrn plastificador. Luego
de fundirlo y transportarlo, se inyecta a la cavidad del
molde de dos caras para luego enfriarlo y pasar a la
extraccion de la pieza de plastico, repitiéndose en
forma ciclica todo el proceso. Una vez revisado todos
estos aspectos y estableciendo los criterios de disefio
respectivos, se inici roceso de fabricacion de las
partes, y la adquls\cl n de las piezas y materiales
utilizé un

cas y funcionalidad. Para lograr esto se hizo un estu-
dio de la historia de los materiales poliméricos, sus

piston Iuddullcn accsnnadn por una bnmba eléctrica,
con una capacidad de

procesos, i rvacion,

cas y propiedades, ademas de las diferentas formas
de moldeo como también de los diferentes tipos de
inyectoras o méquinas procesadoras de plastico.
Todo esto nos condujo a seleccionar el polietileno
como materia prima debido a su disponibilidad y
economia, ademas que se puede reciclar, déndonos
la posibilidad de utilizarlo varias veces sin que esto
afecte sus propiedades mecénicas. Esto es una
ventaja sustancial que tienen los termoplésticos cuya
estructura molecular es lineal, lo que permite utilizar-
los en repetidas ocnslonas v darle a su vez diferentes
formas. En cambio los n de estructura
molecular cruzada y Iuegu de

ara la inyeccién a presion. Las
Cias sléctriess utiizadas para o anentamionts, oal
polietileno fueron adquiridas en el comercio local,
con el apoyo de la Facultad de Ingenieria Mecanica,
Las mismas tienen una capacidad de 75W, y el
sistema cuenta con tres, lo cual resulta todavia insufi-
ciente para la potencia requerida. Sin embargo, se
logra la fusién del material que permite su inyeccion

el molde, con lo que se logra moldear los elemen-
{05 e 26 bonan proyectados fabricar

Yase ado algunas piezas con esta pequena
maquina Inyactors, Sin ambargo, s raciere mejorar
el te tipo de

les da
la forma requerida, pero después de enfriados no se
pueden volver a calentar porque se rompen los
hgamenms de la cadena polimérica. e los
s que se tuvo que tomar en cuenta, fue la se-
Iecuon del tipo de inyectora que se utilizaria, ademés
de la forma y colocacion de los dispositivos que van

sistema, y ampl\ar ﬂ\ sistema de calentamiento
conjuntamente con su aislamiento, para aumentar la
eficiencia de la misma, lo que se puede lograr con
estudios posteriores.
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