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6 PLIEGO DE CONDICIONES

6.1 OBJETO

El objeto del proyecto para el que se realiza el pliego de condiciones es el disefio
de un molde inyeccién. El molde disefiado tiene como objetivo la produccion de
la rejilla frontal inferior de un vehiculo de automocién.

El objeto del presente documento es definir todas las condiciones técnicas que
se han de tener en cuenta en el disefio del molde de inyeccion, asi como las
normativas de aplicacion.

La normativa de aplicacion detalla las caracteristicas propias del molde de
inyeccion, analizando los materiales para su fabricacion, acabados superficiales,
asi como los sistemas de inyeccion y refrigeracion, accionamiento hidraulicos y
componentes comerciales.

Por ultimo, se detallara la normativa aplicable al transporte y manipulacion de los
elementos del molde y de los distintos elementos de seguridad.
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6.2 NORMATIVA
Normativa documentacién

e UNE EN 157001-200. Criterios generales para la elaboracion de
proyectos.

e UNE 1-02683/1. Escalas

e UNE 1-026-83/2. Presentacién de los elementos gréaficos en las hojas de
dibujo

e UNE 1-027-95. Plegados de planos

e UNE 1-032-75. Escritura de planos

e UNE 1-035-83. Cuadro de rotulacion.

e UNE 1-100-83. Referencia de elementos

e UNE 1-135-89. Lista de elementos

Normativa molde

e DIN 7154.Tolerancias dimensionales

e UNE 1-121-91. Tolerancias geométricas

e UNE 1-037-86. Acabados superficiales

e DIN 912.Tornillos allen.

e DIN 16750 Moldes para inyeccion de plasticos.

Normativa seguridad

e UNE EN 201:2010. Maquinaria de plasticos y caucho. Maquinas de
moldeo por inyeccion. Requisitos de seguridad.
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6.3 MATERIALES PARA MOLDES DE INYECCION

En funcién de la finalidad de cada uno de los elementos del molde de inyeccion
se emplearan aceros con distintas propiedades y acabados superficiales.

La eleccion de los distintos aceros para la construccion de moldes destinados al
proceso de inyeccion viene determinada por un lado por las condiciones
impuestas por el cliente en el producto final, y por otro lado por los esfuerzos que
debe resistir el molde durante el proceso. Por tanto, los aceros tendran las
siguientes propiedades, entre otras:

e Aptitud para el pulido

e Resistencia a la abrasion, temperatura y corrosion
e Mecanibilidad y templabilidad.

e Facilidad para el tratamiento térmico

e Conductividad térmica adecuada

e Resistencia a la compresion y traccion

e Tenacidad

Se distinguen por un lado los aceros empleados para la fabricacion de los
semimoldes e insertos que tendran una mayor dureza y calidad superficial ya
gue estan en contacto con el plastico durante el proceso de inyeccidn. Por otro
lado, los aceros empleados para el resto de elementos cuya funcién es dotar de
la suficiente rigidez al molde tendran una calidad inferior.

6.3.1 MATERIALES PARA SEMIMOLDES

Los aceros empleados para la fabricacion de los semimoldes viene dada por la
calidad superficial deseada de la pieza inyectada, asi como del numero de piezas
requeridas por el cliente.

Por otro lado, no es necesario que el semimolde completo sea fabricado con el
mismo material. Se emplearan aceros con mayor calidad superficial en las
superficies de contacto con la masa plastica, mientras que los portamoldes seran
de un acero de menor calidad.

A continuacién, se detallan las caracteristicas de los aceros empleados para la
fabricacion de los semimoldes y portamoldes:
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6.3.1.1 UNE 1.1730

Acero para herramienta no aleado, de excelente maquinabilidad para piezas sin
templar. Por su contenido de carbono (0.45%) se puede templar, pero con poca
penetracion de temple, por tanto, se puede usar como caparazon con una
superficie dura y un ndcleo resistente.

Propiedades fisicas
Méx 190HB
Resistencia a la traccién (Rm) Aprox 650N/mm?

Dureza de trabajo Méax 54HRC (capa superficial)

Coeficiente de expansion térmica 20-100°C (12.5)

10 m/(m-K) 20-200°C (13,0)
20-300°C (13.6)
20-400°C(14.1)

Conductibilidad térmica W/(m-K) 20°C (44.9)
350°C (41.6)

Tabla 1.Propiedades acero UNE1.1730
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6.3.1.2 UNE 1.2738

Calidad del acero enfocada para la construccion de moldes de inyeccion de
plastico, con adicion de niquel para mejorar la templabilidad a corazén. Con un
bajo contenido de azufre, por esta razdén es apto para el pulido, asi como
texturizado.

Méx 325HB bonficado
Apros 1100 Nim
Méx SOHRC

20-100°C (11.1)
20-200°C (12.9)
20-300°C (13.4)
20-400°C(13.8)
20-500°C(14.2)

20°C (34.5)
Conductibilidad térmica W/(m-K) 350°C (33.5)
700°C (32.0)
Tabla 2.Propiedades acero UNE 1.2738

Coeficiente de expansion térmica

10%m/(m-K)
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6.3.1.3 UNE 1.2344

Acero de herramientas aleado al Cr, Mo-V (cromo-molibdeno-vanadio) de media
aleacion, de gran resistencia en caliente y resistencia al desgaste, también, en
estado caliente; de buena tenacidad, y resistencia al fisurado por
sobrecalentamiento.

Se presta bien a la refrigeracion por agua. Acero de utilizacién muy universal:
herramientas para la inyeccién y extrusion de metales ligeros; matrices de
estampacion; postizos, husillos y cilindros para la elaboracion de materias
plasticas; anillos y zunchos; cuchillas de corte en caliente, etc.

Max 229HB,recocido blando
AprOX 770 N
Miéx S6HRC

20-100°C (10.9)
20-200°C (11.9)
20-300°C (12.3)

Coeficiente de expansion térmica

-6
107 m/(m-K) 20-400°C(12.7)
20-500°C(13,0)
20°C (27,2)
Conductibilidad térmica W/(m-K) 350°C (30,5)

700°C (33,4)
Tabla 3.Propiedades acero UNE 1.2344
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6.3.2 TRATAMIENTOS SUPERFICIALES

El tipo de tratamiento superficial de los elementos del molde viene determinado
por su funcién siendo los siguientes sus principales objetivos:

e Aumentar la dureza superficial

e Mejora de la resistencia a la corrosién

e Amento de la resistencia al desgaste

e Mejora del comportamiento de deslizamiento en elementos moviles.

6.3.2.1 Nitruraciéon

Mediante este tratamiento superficial se consiguen durezas superficiales
extremas con amplia estabilidad de medidas a causa de una modificacion
guimica de la superficie, mejorando, ademas, la resistencia al desgaste y fatiga.
Este tratamiento es empleado expulsores, regletas y retrocesos.

6.3.2.2 Cromo duro

La aportacion electrolitica tiene como objetivo conseguir superficies duras y
resistentes al desgaste, asi como reducir gripajes y aumentar la proteccion
contra la corrosion.

6.3.2.3 Niquel teflon

Este proceso viene derivado del recubrimiento niquel-fosforo, donde se deposita
ademas una capa de teflon. Con este tratamiento se obtienen todas las
propiedades del niquel-fosforo, asi como la lubricacion del teflon.

Este tratamiento superficial proporciona una gran resistencia a la corrosion, asi
como una buena proteccion frente a la abrasion, la resistencia al desgaste y
coeficiente de friccion bajo, por lo que permite un correcto desmoldeo de la pieza
y el correcto movimiento de los elementos moviles.

6.3.2.4 Coldfire

Los materiales se someten a ciclos de temperatura que pueden aproximarse a
las de ebullicion del nitrégeno (—196°C), siguiendo unas curvas de enfriamiento
y calentamiento predefinidas en funcién del material y el componente a tratar.
Todo el proceso se realiza en atmosfera inerte y con un preciso control de las
temperaturas
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La utilizacion de este tratamiento presenta las siguientes ventajas, entre otras:
e Aumento de la tenacidad
e Mejora de la conductividad térmica y eléctrica
e Estabilidad dimensionas y eliminacién de tensiones internas

6.3.2.5 Pvd

Se define como PVD al recubrimiento termofisico en el que los materiales de
revestimiento se vaporizan en un camara de vacio que contiene gas reactivo y
se deposita en la pieza a trata.

Dicho tratamiento aporta mayo resistencia al desgaste, corrosion y abrasion, asi
como una reduccion de los coeficientes de friccion. Ademas, tiene propiedades
antiadhesivas de las superficies facilitando el desmoldeo.

6.3.3 ACABADOS SUPERFICIALES

Los acabados superficiales en los componentes del molde tienen como objetivo
obtener piezas con un éptimo acabado, asi como facilitar la extraccion de la pieza
y mejorar el flujo de la masa plastica durante el proceso de inyeccién en el molde.

Ra p Rz p Calidad acero

(1ISO)£10%  (DIN)x10% recomendado

Industrial 0.39 3.40 Todos los aceros
Industrial

. 0.23 2.28 Todos los aceros
fino
Industrial
. 0.21 1.22 Todos los aceros de temple
brillante
Brillo 0.06 0.34 Todos los aceros de temple
Espejo 0.03 0.12 Templados
Optico 0.02 0.10 Templados.Aconsejado

Tabla 4.Tratamientos superficiales.
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6.4 MOLDE DE INYECCION
6.4.1 DISENO

6.4.1.1 Radios de refuerzo en aristas

Se deberan de evitar las aristas vivas ya que son fuente de concentracién de
tensiones en el molde y pueden provocar la rotura de los elementos. Se
introduciran radios del mayor tamafio posible para soportar los esfuerzos
provocados durante el proceso de inyeccion.

Imagen 1.Radios refuerzo aristas

6.4.1.2 Zonas de cierre y fuga de gases

Las zonas de cierre en la cavidad se limitaran por todo el contorno de la huella
de la figura. Cuando es necesario introducir postizos, movimientos y expulsores
su disefio y posicion se tendran en cuenta para favorecer la expulsion de los
gases.

Los rebajes deberan de tener un acabado suficientemente pulido evitando
acabados de erosién o mecanizado que dejen zonas rugosas donde deposite
suciedad impidiendo la fuga de gases.
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6.4.1.3 Pletinas de ajuste

Las pletinas de ajuste se colocan para distribuir las presiones generadas durante
el proceso de inyeccion. Se colocaran tantas pletinas como el disefio del molde
los permita.

Pletinas

Imagen 2. Pletinas de ajuste

6.4.1.4 Sufrideras

Las sufrideras se colocan para resistir los esfuerzos de flexién provocados
durante el proceso de inyeccién, evitando el hundimiento. Se encuentran
atornilladas al zécalo nucleo y no deben de interferir con el movimiento de los
elementos de expulsion. Si el disefio del molde lo permite es preferible que se
ubiquen debajo de los puntos de inyeccion ya que es donde se producen las
mayores presiones.

Imagen 3.Sufrideras
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6.4.1.5 Patas de proteccidn

A fin de evitar posibles dafios en elementos exteriores del molde se colocaran
patas de proteccion que evitan que estos elementos se golpeen durante la
manipulacion del molde.

Estas patas tendran las mismas dimensiones y tienen que ir centradas con el
portamolde para que no se desequilibre duran su manipulacion. Se emplearan
las siguientes métricas:

Moldes <5 Tn Moldes >5 Tn
M12 M16

Tabla 5.Métrica patas apoyo molde.

Se colocaran dos bases atornilladas mas altas que los elementos que
sobresalgan, tanto en el nicleo como en la cavidad, dando estabilidad cuando
estos estos se utilicen independientemente.
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6.4.2 INYECCION

6.4.2.1 Sistema camara caliente

En los moldes en los que la inyeccién se realice mediante el sistema de camara
caliente se definira en la hoja de especificaciones la marca y el nimero de puntos

de inyeccion.

Las resistencias estaran ubicadas en las caras exteriores del portamolde con el
finde de ser cambiadas con facilidad y dotadas de termopares para tener un

control de sus temperaturas.

Es habitual incluir una placa auxiliar para la camara caliente donde queda
alojada. Esta se une al semimolde o z6calo para evitar ser dafiadas durante el

desmontaje.

Imagen 4.Sistema camara caliente

6.4.2.2 Boquilla directa

Las boquillas directas deben de ser lo mas cortas posibles a fin de acortar la
mazarota y evitar la pérdida de material plastico. el interior del bebedero tendra
una conicidad entre 1-2° para materiales amorfos 0. 5° para cristalinos, ademas
de un acabado pulido brillante para evitar agarres en su extraccion.

Rz 2.5 =
f o4
ql / i
ly | = ¥ i
e| = — S
= 1 3
=
= '
+0,5 +0,15
= 11:02 | |klsp0s5

Imagen 5.Inyeccion boquilla directa.
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6.4.2.3 Canales de alimentacién

Los canales de alimentacion deben de tener un tamafio que permita un rapido y
uniforme llenado de las piezas. La eficiencia de los canales de alimentacién es
mayor cuanto mayor es la seccion respecto a su perimetro.

Es preferible la utilizacibn de canales circulares ya que presentan la menor
relacion de superficie a volumen. Con en este tipo de canales se obtienen
minimas pérdidas de calor y presion.

Por otro lado, los canales trapezoidales dan buenos resultados y permiten que
el sistema de alimentaciéon vaya en una sola parte del molde, facilitando su
mecanizado posterior. Cabe destacar que el canal trapezoidal modificado,
mejora las caracteristicas del canal trapezoidal siendo su utilizacion el
recomendado.

Canal circular Caracteristicas

v' Poca pérdida de calor debido
al rozamiento.
v' Buena presion de
mantenimiento
Mecanizar en dos partes el
molde. Coste elevado

v' Mecanizado en una parte del
molde, necesita extractores.
Mayores pérdidas de presion y
calor que en circular

v' Alternativa a la seccion
parabdlica
Mayores pérdidas de calor y
presién mas importantes que
en la seccion parabdlica.

Tabla 6.Tipologia canales
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6.4.2.4 Entradas de inyeccion

La ubicacién de los puntos de inyeccion depende la geometria de la pieza a
inyectar, asi como del tipo de material, temperatura de molde, requerimientos de
desmoldeo, etc. Para su disefio se deberan de tener en cuenta los siguientes
aspectos:

e El flujo de plastico debe de dirigirse contra una pared para evitar el efecto
jetting.

e El punto de inyecciéon debe de colocarse en una pared gruesa con el
objetivo de que se llenen primero

e La distribucién de los puntos de inyeccion debe de tener en cuenta las
lineas de soldadura

6.4.2.4.1 Entrada directa
Este tipo de entradas se utiliza cuando la pieza necesita un tiempo de

compactacion mayor, asi como en pieza donde se pueda inyectar directamente
en una zona no vista.

Imagen 6.Entrada directa

6.4.2.4.2 Entrada de pelicula

Similar a la entrada directa, pero utilizada para alimentar secciones planas. El
area de entrada debe ser inferior al area del canal de alimentacion.

Imagen 7.Entrada de pelicula
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6.4.2.4.3 Entrada submarina

Permiten la separacion automética de las piezas del sistema de alimentacion
durante la expulsién. Se emplean para inyectar directamente en una patilla de la
pieza.

Imagen 8.Entrada submarina

6.4.2.4.4 Entrada acodada

Similar a la entrada submarina, se emplean para evitar el punto de inyeccién en
una zona vista de la pieza.

Imagen 9.Entrada acodada
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6.4.3 SISTEMA DE REFRIGERACION

La refrigeracion de cada molde debe de ser estudiada individualmente acorde a
las caracteristicas de la pieza a moldear. El objetivo del sistema de refrigeracion
es extraer calor de manera uniforme manteniendo una temperatura de molde
homogénea. A su vez, en el disefio del sistema de refrigeracion no solo se deben
de tener cuenta los factores térmicos, sino que los aspectos relacionados con su
facilidad de fabricacién y coste.

6.4.3.1 Aspectos generales

Se debe de minimizar el uso de cartuchos de refrigeracion, empleando canales
gue sigan el contorno de la pieza.

e Ladistancia entre los canales de la pieza ha de ser dos veces el diametro
del canal. Como media general se tomara 30mm.

e Se deben de aproximar los canales de refrigeracion a zonas gruesa donde
se prevea mayor acumulacion de calor.

e La diferencia de temperatura entre la entra y salida del refrigerante no
debe de ser superior a 5°C

6.4.3.2 Elementos de refrigeracién

6.4.3.2.1 Enchufes rapidos

Las entradas y salida del sistema de refrigeracion se colocaran en la parte no
vista del operario. Estos enchufes quedaran dentro de los alojamientos
realizados para en el portamolde para protegerlos ante posibles golpes.

Imagen 10.Enchufes rapidos refrigeracion.
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6.4.3.2.2 Tapones refrigeracion

Se emplearan tapones roscados G % para cerrar los orificios realizados para los
canales de refrigeracion y permitir el flujo correcto del refrigerante. No se pueden
utilizar tapones a presion de cobre o acero.

Imagen 11.Tapones de refrigeracion

6.4.3.2.3 Juntas toricas

Se emplearan juntas téricas para garantizar la estanqueidad de los circuitos de
refrigeracion. Estos elementos se emplean por ejemplo entre la transicion del
canal de refrigeracion del portamolde y el inserto nucleo.

6.4.3.2.4 Mangueras

Las mangueras deben de ser flexibles y facilitar el flujo del refrigerante. Deben
de garantizar un correcto funcionamiento entre el rango de temperaturas de 10°C
y 90°C.

6.4.3.2.5 Placas aislantes

Se deben de emplear placas aislantes entre el zécalo nacleo y el portamolde
para impedir la transferencia de calor entre el molde y la maquina de inyeccion.
En general se emplean cunado el molde de inyeccion posea un sistema de
camara caliente.
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6.4.4 SISTEMA DE EXPULSION

El sistema de expulsidén del molde de inyeccion tiene como objetivo la extraccion
de la pieza una vez ha solidificado. Se distinguen dos tipos de accionamiento de
la expulsion: mecénico, accionado mediante un buldn; hidraulico, accionado
mediante un circuito de aceite que mueve los cilindros de expulsion y a su vez
las placas expulsoras.

6.4.4.1 Mecéanico

Se emplea en maquinas de inyeccion menores de 200T. EIl bul6n se encuentra
unido a las placas expulsoras y a la unidad de cierre de la maquina.

T

-l!IF__

Imagen 12.Expulsion por bulén

6.4.4.2 Hidraulico

El sistema de accionamiento hidraulico emplea un circuito de aceite que mueve
los cilindros de expulsion ubicado en ambos extremos del molde. El
accionamiento de los cilindros mueve las placas expulsoras donde se
encuentran ubicados los expulsores.

El circuito de aceite se encuentra mecanizado en la placa expulsoras inferior. A
su vez, los cilindros de expulsion se atornillan a esta.

IR
= @[ | @

Imagen 13.Sistema de expulsion mediante cilindros.

Se empleard este accionamiento en maquina superiores a 200Tn.
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6.4.4.2.1 Cilindros expulsion

Los cilindros tendran su conexion hidraulica directamente a la placa expulsora
evitando el uso de mangueras exteriores y teniendo el circuito de aceite por el
interior de las placas expulsoras.

Los cilindros se amarran a la placa expulsora inferior y apoyando el cilindro en el
elemento denominada apoyo cilindro, que ira ubicado en el zécalo nucleo.

PESO MOLDE|DIMENSIONES A B C D

m
m
(2]

H J K LN

<1000 KG Modelo40 20 13 10 0,2 1 30 60 40 48 40 58 58
>1000 KG
<3000 KG Modelo50 (25 16 13 0,2 1 36 75 44 54 50 70 85
>3000 KG
<B000 KG Modelo63 |33 22 16 0,2 1 44 90 60 70 60 80 83

>8000 KG Modelo80 42 30 20 0,3 1

2

110 70 80 70 90 76

Imagen 14.Cilindros de expulsion

6.4.4.2.2 Tapones circuito aceite

Se emplearan tapones de G ¥4 roscados para tapar los orificios del circuito de
aceite.

Imagen 15.Tapones circuito aceite
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6.4.4.2.3 Enchufes rapidos

Se disponen de dos enchufes rapidos para la entrada y salida del circuito de
aceite. La entrada ira ubicada en la parte inferior de la placa expulsora, mientras
gue la salida ira ubicada en la zona superior.

e Entrada: STAUBLI MPX107102 (Rojo)
e Salida: SATAUBLI MPX 01102 (Azul)

Imagen 16. enchufes rapidos circuito hidraulico
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6.4.4.3 ELEMENTOS EXPULSION

6.4.4.3.1 Expulsores

Es recomendable utilizar expulsores del mayor diametro posible, ya que cuanto
menor es la seccion del expulsor mayor es la marca visible en la pieza. Todos
los expulsores deberan de tener un acabado nitrurado.

Imagen 17.Expulsor

Ademas, deberan de tener una cara plana anti giro, para evitar posibles dafios
en la cavidad ante posibles fallos.

Imagen 18.Cara plana antigiro

6.4.4.3.2 Retrocesos

Estos elementos se emplean para retroceder las placas expulsoras en caso de
fallo del accionamiento hidraulico, por tanto, son un sistema de seguridad
mecéanica del molde.

Se colocan cuatro retrocesos por placa, en caso de que la distancia entre estos
se considerable se introduciran mas unidades, para asegurar el retroceso de
todos los elementos ubicados en las placas expulsoras.

Retroceso

Imagen 19.Retroceso
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6.4.4.3.3 Placas expulsoras

Se distinguen tres tipos de expulsion por placas expulsoras: simples dobles e
inclinadas.

El sistema mediante placas expulsoras simple es el comiunmente utilizado por su
sencillez y coste, asi como la facilidad para su disefio y mecanizado.

Imagen 20.Placa expulsora simple.

El sistema mediante placas expulsoras dobles se emplea para realizar la
expulsién en dos tiempos. Esta formada por dos grupos de placas que son
accionadas individualmente.

Por ultimo, cuando la pieza tiene distintas direcciones de desmolde se emplea el
sistema con placa inclinada.

Imagen 21.Placa expulsora inclinada

EIB junio de 2018 26



Disefio molde de inyeccion Documento n°6: Pliego de condiciones

6.4.5 ALINEACION ELEMENTOS MOLDE

Las paralelas, semimoldes, zocalos y placas expulsoras deben de estar
correctamente alineadas para garantizar un correcto funcionamiento del molde,
facilitar su montaje y desmontaje y permitir una correcta expulsion de la pieza
inyectada.

Cada molde empleara cuatro columnas guia para realizar el correcto guiado
entre la parte ndcleo y la parte cavidad. Para facilitar la alienacion se ha de
colocar una columna de didmetro distinto a las demas.

Las columnas guia irdn colocadas en la parte nucleo o cavidad dependiendo de
la utilizacién de los robots, caida de las piezas o proteccién de la cavidad. En
este caso las columnas guia se encuentran en la parte cavidad.

Si es posible la longitud de estas sera la suficiente como para permitir el apoyo
sobre ella el molde boca abajo sin que la zona donde se encuentre grabada la
huella entre en contacto con el suelo, respetando una distancia minima cavidad
suelo de 15mm.

T |
Il

ll

Imagen 22.Vista seccion guias columna centraje molde
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El movimiento de las placas expulsoras debe ser guiado por al menos cuatro
columnas guias. Estas columnas se empotran en el semimolde nucleo siguiendo
las cotas de la imagen y se colocaran aproximadamente cada 300 mm. La
cabeza de estas guias se aloja en el zécalo nucleo.

@ A-05

Imagen 23.Guias centraje placas expulsoras

La placa expulsora inferior se une a la placa expulsora superior mediante tornillos
distribuidos en los extremos de la placa, asi como por el centro sin interferir con
el resto de elementos de la expulsion.
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6.4.5.1 CENTRAJE MOLDE EN MAQUINA DE INYECCION

6.4.5.1.1 Anilla de centraje

Se colocaran anillas de centraje tanto en la parte cavidad como en la parte
nacleo. Estas anillas se uniran al zocalo mediante 3 tornillos de M8 dispuestos a
120°. Estas anillas permiten el centraje con la unidad de inyeccion (anilla
cavidad) y con la unidad de cierre (anilla nacleo).

Imagen 24.Anilla centraje cavidad

6.4.5.1.2 Guias de centraje en montaje maquina inyeccion

Las guias de centraje facilitan el montaje del molde en la maquina de inyeccion.
Se disponen en la parte vista por el operario y empotradas cinco milimetros en
el zécalo cavidad.
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6.4.6  TRANSPORTE Y MANIPULACION

6.4.6.1 CANCAMOS

Todos los elementos del molde que excedan de 20kg deberan de tener
alojamiento para ser manipulados mediante cancamos. Los cancamos utilizados
seran de tipo seguridad, empleando el mostrado en la siguiente imagen.

Imagen 25.Cancamo

6.4.6.1.1 Posiciéon de los cancamos

Los cancamos se disponen de tal manera que, al levantar el molde, éste
permanece perpendicular la suelo o con la parte en la que se encuentra la
entrada de inyeccion mas alta que el resto, sin que haya ningun elemento que
impida su manipulacion. Se deberan de tener en cuenta las siguientes
condiciones:

e EIl cancamo no debe de ser desmontado para que el molde entre en
funcionamiento.
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e El cAncamo no puede ser un elemento de unidn entre ambos semimoldes.

e La anilla del cancamo no pude quedar atrapada entre ambos semimoldes
cuando el molde esté en funcionamiento.

e Las columnas de centraje del molde se deben de separar lo suficiente del
borde del molde para no entorpecer el roscado de los cancamos.
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6.4.6.1.2 Tamafno de los cAncamos

La medida de los cancamos varia en funcién de la masa del molde que estos
deban elevar. En la siguiente tabla se muestran en funcién de la masa a izar la
métrica de las roscas a utilizar, asi como la profundidad del roscado.

Capacidad (Kg) Profundidad de

rosca
16 1.120 S5
M20 1.500 35
24 1.500 S5
M30 3.750 45
36 8.000 60
M42 10.000 70

Tabla 7.Métrica caAncamo

6.4.6.2 MONTAJE, EXTRACCION Y EQUILIBRADO DEL MOLDE EN
MAQUINA

Es necesario disponer de varias roscas para cancamos en distintas partes del
molde para poder manipularlo sin peligro, ademas puede ser necesario
manipular las partes por separado.

En el semimolde cavidad se debe habilitar una rosca para la extraccion de las
misma de la maquina.

En el semimolde nucleo se deben de habilitar dos cancamos para su extraccion

de la maquina.
EQUILIBRADO ACONSEJABLE EQUILIBRADO CORRECTO

p—

—

Imagen 26.Equilibrado molde
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6.4.6.3 OPERACION GIRO DE MOLDE

Se deben de utlizar los cadncamos de seguridad con las métricas
correspondientes y siempre roscada hasta el fondo sobre superficies planas.

Para colocar el molde en la posicién horizontal se disponen de roscas par
cancamos en los zécalos para realizar la operacion de giro con doble polipasto
sin suponer ningun riesgo para el operario.

Estas roscas seran de la misma métrica que los cancamos principales.

6.4.6.4 BRIDAJE DE SEGURIDAD EN EL TRANSPORTE

Durante el transporte del molde ambos semimoldes quedaran unidos sin
posibilidad de abrirse mediante una brida de seguridad. Este elemento se coloca
en la parte vista por el operario y debera de ser de color rojo para que en caso
de pérdida se localice facilmente. En funcién de la masa del molde se establecen
las siguientes medidas:

ESPESOR
MOLDE PLETINA TORNILLOS

<1.000 Kg 10 mm M10

1.001 Kg<5000 Kg 15 mm M12
5.001 KE; 10.000 25 mm M12<M16
>10.000Kg 40 mm M20

Tabla 8.Brida seguridad molde.
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6.4.6.5 CHAFLANES EN LAS ARISTAS DEL MOLDE

Se realizaran chaflanes en todas las aristas vivas exteriores. Los chaflanes
tendran una dimension de 2 x 2 mm en moldes de menos de 1 tonelada y de 5 x
5mm en mayores de una tonelada, tienen por objeto aumentarla seguridad en su
uso y ayudar en las labores de montaje y desmontaje.

6.4.6.6 CARGA DE MOLDE EN LOS TRANSPORTES

Los moldes con masas superiores a 2 toneladas deben de ir tumbados
horizontalmente sobre la cara mas plana y apoyados sobre un pale. Para evitar
movimientos del molde durante el trasporte se colocaran cuatro cantoneras de
madera sobre los cuatro costados. Si existe la posibilidad se debe de introducir
el molde en un cajén de madera.

Por otro lado, en los moldes con masa superior a 2 toneladas deberan de ir
tumbados horizontalmente sobre su cara mas plana, colocando en la base del
camion una alfombra de goma para evitar que el molde resbale. Una vez fijada
su ubicacion, debera de amarrarse con cinchas para evitar su desplazamiento.
Si existe la posibilidad se debe de introducir el molde en un cajon de madera.
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