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Procedimiento de Arranque para Moldeo por Compresion con Polvo Frio para Compuestos
Poliésteres en Masa (BMC) de Moldeo

Antes de poner un molde en una prensa, es necesario estimar un tamano apropiado de prensa para
ese molde. Para determinar el tamarfio de prensa, multiplique el érea prevista de la pieza en la linea de
separacion por 27.6 MPa (4,000 psi). En otras palabras, el molde tiene que encajar entre las columnas,
y el tonelaje de cierre deberia ser aproximadamente la cantidad determinada por la férmula de arriba.
Una prensa que carece de suficiente tonelaje de cierre resultard en que haya mucha rebaba en las
piezas y que no estén bien empacadas. Estas piezas pueden tener menos valores fisica y
eléctricamente que la hoja de datos y su apariencia también puede ser cuestionable. Sin embargo, si
un molde que estd disefiado para funcionar en una prensa con un tonelaje de cierre de 75 toneladas
queda establecido en una prensa con un tonelaje de cierre de 400 toneladas, es muy posible que se
produzcan dafos significativos en el molde mismo.

Una vez que el molde y la prensa han sido igualados y el molde estd instalado en esa prensa, un
procedimiento esténdar deberia ser seguido para iniciar el moldeo de las piezas. Seguir un
procedimiento escrito cada vez que un molde sea instalado, hace esto mds facil para los operadores
de prensa, ayudando a minimizar los accidentes potenciales y a prevenir la omisién de cualquier paso
del proceso. Después de que el molde esté listo, el siguiente procedimiento de arranque puede ser
implementado.

1. Encienda la calefaccion y chequee con frecuencia la temperatura de las superficies de moldear
con un pirébmetro calibrado y sonda de superficie. Tipicamente, empiece con una temperatura de
molde de 160°C (320°F), pero esta temperatura puede variar desde 143°C - 166°C (290°F - 330°F).
FIJESE POR FAVOR: La temperatura deberia ser relativamente uniforme sobre la superficie de
moldeo entero.

2. Justo antes de cargar las cavidades con material para la primera inyeccién, el molde deberia ser
encerado completamente. La cera de carnuba funciona bien para este propdsito. Para encerar
un molde, derrita la cera en la superficie de moldeo y con la ayuda de un pequerio pincel de puas
naturales, extienda la cera en la superficie entera de moldeo, poniéndola en cada sitio y rincén.
Elimine cualquier cera excesiva de la superficie del molde.

3. Los pardmetros de moldeo deberian ser ajustados para producir buenas piezas desde todas las
cavidades después de cada inyeccion. Tipicamente, el tiempo de cerrar el molde deberia ser 3 — 6
segundos.

4. Después de establecerse un proceso de moldeo aceptable, deberia ser capaz de continuar sin
alteracién y sin cambio por muchas horas.
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