Sesion 15

Metodos; de fabricacion de
plastices




Propiedades de los plastices usades en el diseno

PDensidad

Alsoereion y: transmision de agua
Temperatura de transicion vitrea
Coeliciente de: expansion; termica
Resistenclia a la tension
ResIstencia a la compresion
Resistencia a la flexion

EsfUerze de corte

Fermmofivuencia

Relajacion’ de esfilerzos

Eatiga




Falbricacion de plasticos

Tabla 15-20 Produccion relativa de plasticos
por los diferentes procesos.

Material % en peso

Extrusion 36
Inyeccion 32
Soplado 10
Calandrado 6
Vaciado 5
Compresion 3
Polvo 2

6

Otros




Extrusion

Resina

Tolva
XT__h Tornillo
Termopares Adaptador

N sin fin
Calentadores
' Termopar

Culerpo

Flujo de
resina a la
matriz

Placa fracturadora
del banco de cribas

Seccidn | Seccién de Seccion de
~ de alimentacién compresion dosificacion




Moeldeo por inyeccion (IVil)

Boquilla  Tornillo de
2.25 pulg
de didm.
(4 phlg?)

Mazarota
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Molde —

Cilindro hidraulico
| de 7.16 pulg de
didm. (40 pulg?)

Alimentador
Vaciadero —

\\
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Pieza moldeada __

4,000 1b/pulg? (20,000 Ib/pulg? en la masa fundida)
(80,000 1b/4 pulg? = 20,000 Ib/pulg?)

15,000 Ib/pulg?

Aceite de la bomba
~2.,000 Ib/pulg?




Moldeo por seplade

Ecenomice

PIVErSES, tamanes

Poca 0 Ninguna necesidad de acanado
Meldear curvas lmeguiares

ESPESOres de;pared varamnles




Moeldeo por extrusion-soplado
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=~ insuflar El aire comprimido insuflado en

1s0n en proceso de extrusion infla el parisén proceso de

expulsiéon




Moeldeo por Inyeccion-selpade
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W Inyeccion de la
pieza preformada Moldeo por soplado y expulsién

Primera etapa




Termoconformado




Tabla 15-21

Diversos productos termoformados a partir de algunos termoplasticos.

Poliestireno

Espuma de poliestireno
Acrilico

Vinilos rigidos

Acrilonitrilo-butadieno-
estireno (ABS)

Acetato de celulosa

Propionato de celulosa

Acetato butirato de celulosa

Polietileno de alta densidad

Nailon

Policarbonato

Polipropileno

Diversas aplicaciones de embalaje, como bandejas transparentes para carnes, bandejas para
de galletas y caramelos, recipientes para comida preparada

Bandejas para carnes, envases para huevo, recipientes para comida preparada

Sefales y otras aplicaciones al aire libre como parabrisas de motocicleta, capotas de trineo
la nieve y cubiertas de burbuja de vehiculos recreativos

Tableros de iluminacién, senales, mapas en relieve, paneles de interior de autobs, platos y
bandejas para productos quimicos, empaques de ampollas, tableros de automaévil

Componentes de vehiculos recreativos, equipaje, revestimientos de refrigerador,
cubiertas de mdquinas de oficina

Empaques de ampollas, recipientes rigidos, guardas de maquinas

Cubiertas de maquinas, anteojos de seguridad, sefales, bandejas para transporte, exhibidores

Tragaluces, senales al aire libre, cubiertas de botes recreativos, juguetes

Cubiertas de casas rodantes, canoas, trineos <

Bandejas de uso repetido, senales al aire libre, equipo quirdrgico, bandejas para carnes

lluminacién al aire libre, escudos faciales, guardas de maquinas, paneles y conductos de
aviones, senales

Revestimientos de guardabarros de camion, vasos para beber, recipientes y tapas para jugos ¥
productos lacteos, rejillas para tubos de ensaye




OLres proceses

Conformado’ en fiie
Conformado: en fase solida

Moeldeo por compresion: de laminas,; de
materales COmPUESTLOS; Felorzades

E@ljado
Estampacoe: hilabura




Moeldeo por compresion . por
transferencia




Vieldeo rotatorio
\/aclado

Calandrado
AcUnRacion
ffécnica de nucleo fisible




