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Consejos para el Disefio de la Unidad de Inyeccion

La tolva, alimentador, tambor, tornillo y boquilla son los elementos clave de la
seccidn de procesamiento de materiales de una maquina de moldeo por inyeccion
termoendurecida. Su disefo es importante para proporcionar la ventana de
procesamiento éptimo. Las siguientes sugerencias de disefio se dan para ayudarle
a lograr la ventana de procesamiento 6ptimo.

Tolva

Las tolvas son usadas en las maquinas de moldeo por inyeccion termoendurecida
que procesardn materiales fendlicos, melaminofendlicos y poliésteres granulares.
Los dos disefos bdsicos de tolvas son cuadrados y redondos.

Una tolva cuadrada no permite que el material fluya completamente hasta el
tornillo debido a las zonas “muertas” creadas por los rincones. Ademds, estos
rincones pueden causar la segregacion de las particulas bastas y finas en el
material, lo que puede resultar en la adquisicién de material erratica que producird
variaciones en el tamano de la inyeccion.

Una tolva redonda permite que el material fluya completamente hasta el tornillo y
generalmente no causard segregacion del tamano de la particula en el material.

Alimentador
Se usan los alimentadores en vez de las tolvas en mdaquinas de moldeo por

inyeccién termoendurecida que procesardn los materiales compuestos poliésteres
en masa (BMC). Los dos disefios bdsicos son el piston y el tornillo.
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Un alimentador de piston usa un piston para empujar el material BMC fuera del
calibre interior del alimentador hasta la garganta de la maquina de inyeccién para
que asi pueda ser recogido por su tornillo.

Un alimentador de tornillo tipicamente usa dos tornillos para transferir el material
en el tornillo de inyeccidn. Un tornillo horizontal transfiere el material BMC de la tolva
de alimentacion del alimentador en un tornillo vertical, lo que luego transfiere el
material en la garganta de la maquina de inyeccidn para que asi pueda ser
recogido por su tornillo.

Tambor

Para procesar los materiales termoendurecidos, la temperatura del tambor estd
tipicamente controlada por camisas de agua que estan posicionadas alrededor del
tambor. Usualmente, el tambor estd configurado con dos zonas de control de
temperatura, pero algunas prensas proporcionan la capacidad de arreglar tantas
como cinco o seis zonas, Io que no se recomienda. En el arreglo de dos zonas, la
zona al frente, lo que puede incluir el extremo y la boquilla, deberian ser 'f; de la
longitud efectiva del tambor y la zona de atras deberia quedar al ?[; de la longitud
efectiva del tambor. Deberia ser mencionado que estas longitudes de zona se
aplican a la maquina termoendurecida estdndar con una razén de
longitud/digmetro (L/D) de 12:1 6 13:1. Sila razén de L/D es mas de 13:], una tercera
zona, usando la temperatura de cuarto del agua, puede ser necesaria para reducir
la razén efectiva de L/D al 12:1 6 13:1.

Tolva severamente desgastada
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Las tolvas experimentan el mayor desgaste en una distancia aproximadamente
igual a tres veces el di@metro del tornillo desde la boquilla. (Véase el dibujo de
arriba). Como resultado, se recomienda que la tolva sea manguitada para una
longitud igual de 6 diGmetros del tornillo. El material recomendado para hacer los
manguitos es CPM-10V, debido a su resistencia de abrasién excelente. Hay otros
materiales y procesamientos que son evaluados actualmente, pero hasta la fecha
ninguno ha demostrado que tenga mejor resistencia de abrasién que el CPM-10V.

Tornillo

Para procesar los termoendurecidos, se recomienda que el tornillo tenga los
siguientes elementos en su diseno.

® Deberia ser hecho de acero de CPM-9V para obtener la mejor resistencia de
abrasion.

e Lalongitud del filete del tornillo deberia ser igual al diGmetro del tornillo cuando
estd medida desde el borde delantero al borde delantero o en otras palabras el
tornillo deberia tener un declive cuadrado.

e Para los tornillos de 50.8 mm (2.0") de didmetro y mas largo, la profundidad del
filete deberia ser igual de 10% - 11% del diGmetro del tornillo.

e Para los tornillos menos de 50.8 mm (2.0") de diémetro, la profundidad de filete
deberia ser 15% del diGmetro del tornillo.

® La base del borde de salida del filete de tornillo deberia tener un radio igual de la
profundidad del filete para minimizar el desgaste.

® La base del borde delantero del filete del tornillo deberia tener un radio de 2.38
mm
(3/x" 6 0.093") para minimizar el desgaste.

e La anchura del filete deberia ser 1 mm (0.039") mas que la profundidad del filete
de tornillo.
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e El extremo del tornillo deberia dfilar y terminar en un dngulo incluso de 40° con
una punta rodondeada, para optimizar la ventana de procesamiento

¢ Elfilete de tornillo deberia afilar y terminar en la transicion a un dngulo de 40° de
la punta del tornillo.

e Deberia haber un margen axial de 1.59 - 3.175mm ('/is" - '/s" 6 0.0625" - 0.125")
entre la punta del tornillo y el extremo o cabezal. Esto ayudard a minimizar la
probabilidad de que se congele la boquilla y se darfie el extremo o cabezal.

e Deberia tener un efecto de L/D de 12:1 6 13:1 para optimizar la ventana de
procesamiento.

e Los tornillos que procesan el BMC requieren un anillo de retencion.

El dibujo de abajo muestra un tornillo de 70mm ( 2.75" ) disefiado con estas

DSQS’W ‘—
‘ 4L

especificaciones.

Tornillo y Tambor

Los nuevos tornillos y tambores reconstruidos estdn tipicamente disefiados con una
separacion por lado de 0.025 - .0051 mm (0.001” — 0.002"). Deberia medir
periddicamente el tornillo y tambor para ver si existe desgaste. Cuando el tornillo o
el tambor se hayan desgastado unos 0.254mm por lado (0.010”) 6 0.508mm (0.020")
en total, deberian reconstruirse o reemplazarse.

Boquilla

La boquilla y el manguito del bebedero deberian tener el mismo radio. Como estd
ilustrado en el dibujo abajo, el manguito del bebedero y la boquilla tienen los radios
esféricos iguales de 127 mm ('/,"). Ademds, el orificio del bebedero siempre deberia
ser al menos 1 mm (/") mas grande que el de la boquilla.
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Boquilla Esténdar
(Std. Nozzle)

VA

U
, ) &
Manguito del Bebedero Estandar @
(Std. Sprue Bushing) <

Dimensian de Orificio ("0” Dimension)=6mm (7/32") Dia. (Lf\
Dimensién de Radio ("R” Dimension)=12.7 mm (1/2”) Rad.

|
5 mm (0.188”") —m| |— \

12.7mm (0.500")

Las boquillas disefiadas para materiales termoendurecidos deberian permitir que la
punta del tornillo vaya hacia delante hasta el punto de que sea de 12.7 mm (/")
desde el extremo de la boquilla. El didmetro mds pequeno del orificio de la boquilla
deberia ser localizado en este mismo punto. El orificio de la boquilla deberia ser
afilado para que el didmetro del orificio al extremo abierto sea 0.25 mm (0.010”) mas
grande que cuando empez6, como ilustrado en el dibujo arriba.

No se recomiendan las boquillas extendidas para el uso con materiales fenélicos
debido a un aumento de probabilidades de que se congele la boquilla. Sin
embargo, se pueden usar con los materiales de PLENCO y los materiales en masa
(BMC).

Se proporciona orientacién de procesamiento de PLENCO para fines de evaluacion. El rendimiento final debe  Impreso: 28 de abril de 2026
verificarse bajo tus herramientas, equipos y condiciones de funcionamiento especificas. Para soporte Revisado: 28 de abril de 2026
técnico, contacta con PLENCO. Sustituye: 6 de octubre de 2015
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