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INDUSTRIA DEL PLASTICO

Los plasticos se encuentran
entre los materiales industriales
de mayor crecimiento en la
industria moderna. La amplia
variedad y sus propiedades los
hacen los méas adaptables de
todos los materiales en térmi-
nos de aplicacion. La molécula
basica (polimero) del plastico se
basa en el carbono. Las materias
primas para la produccién de
plasticos son los gases de petro-
leo y del carbon. La resina bési-
ca se produce por la reaccién
quimica de mondémeros para
formar moléculas de cadena
larga llamada polimeros. A éste
proceso se le denomina Poli-

merizacion.

El monémero de un plastico es
una molécula Unica de un hidro-
carburo, por ejemplo, una molé-
cula del etileno, (C2 H4 ). Y los
polimeros son moléculas de
cadenas largas, formadas por
muchos mondmeros unidos
entre si. El polimero comercial

maés conocido es el Polietileno —
( C2 H4) n —siendo n de 100 a
1000 aproximadamente. Muchos
pléasticos importantes entre ellos
el polietileno, son so6lo com-
puestos de carbono e hidroge-
no, otros contienen Oxigeno
como los acrilicos, Nitrégeno
como las Amidas (nylon), silicio co-

mo las siliconas, etc

PROPIEDADES DE LOS
PLASTICOS

Es importante entender las pro-
piedades caracteristicas de los
plasticos, entre los cuales se
encuentran el alto peso molecu-
lar, la baja densidad, alta resis-
tencia a la corrosion y baja con-
ductividad térmica y eléctrica,
todo lo contrario de los mate-
riales metalicos, es por ello que
su aplicacion en la industria
moderna es cada dia mas cre-
ciente. Las caracteristicas antes
mencionadas hacen posible su
amplia aplicacion y uso de tipo

industrial, tal es asi que en la
actualidad existen plasticos con
elevada resistencia al calor y a la
traccion, con valores proximos

a los aceros.

PROCESOS PRODUCTIVOS
CON LOS PLASTICOS

MOLDEADO POR PRENSA.

Es el método mas usado para
producciones unitarias y peque-
fias series. Este procedimiento
es indicado para moldear resinas
denominadas Duroplasticos, que
se obtiene en forma de polvo o
granulado, para lo cual el molde
previamente elaborado segun la
pieza a conformar, por lo gene-
ral en macho y hembra, se ca-
lienta, se le aplica el desmoldan-
te y se deposita en ella la canti-

dad precisa de resina.

Luego de cerrar el molde la
resina se distribuye en su inter-
ior, se aplica calor y presion a

valores de 140° - 170°C y 100
Bar 0 més. El calor y la presion
conforman el plastico en toda su
extension. Con la finalidad de
endurecer la resina a moldear
(polimerizar o curar), se proce-
de a enfriar el molde y se extrae
la pieza. La polimerizacion o
curado es un cambio quimico
permanente, dentro de la forma
del molde. El procedimiento se
aplica para producir piezas sim-
ples como tazas, platos, cajas de
radio, llaves de luz, tubos etc.

MOLDEADO POR PRENSA-
DO EN INYECCION
(transferencia) Al igual al méto-
do anterior también se le utiliza
para el moldeo de resinas du-
roplasticas y en algunos casos
las termoplasticas. La diferencia
entre el moldeado por prensa y
el de transferencia es que el
calor y la presién necesaria para
la polimerizacion (para fundir)
de la resina se realiza en una
camara de caldeo y compresion,
en ella previamente calentada se

aplica el desmoldante y una
determinada cantidad de resina
en forma de polvo o en forma
granulada. Cuando la resina se
hace plastica, se transfiere al
molde propiamente dicho me-
diante un émbolo en la camara
de caldeo. Por medio de bebe-
deros o canales de transferen-
cia, después de curado el plasti-
co se abre el molde y se extrae
la pieza.

INYECCION.




Es el principal método de la
industria. moderna en la pro-
duccion de piezas plasticas, la
produccién es en serie, princi-
palmente se moldean ter-
moplésticos y para el moldeo
de los duroplasticos se tienen
que realizar modificaciones. El
material plastico en forma de
polvo o en forma granulada, se
deposita para varias operacio-
nes en una tolva, que alimenta
una cilindro de caldeo, median-
te la rotacion de un husillo o
tornillo sin fin, se transporta el
plastico desde la salida de la
tolva, hasta la tobera de inyec-
cion, por efecto de la friccion y
del calor la resina se va fun-
diendo hasta llegar al estado

liquido, el husillo también tiene
aparte del movimiento de rota-
cidn un movimiento axial para
darle a la masa liquida la pre-
sibn necesaria para llenar el
molde, actuando de esta mane-
ra como un émbolo.

Una vez que el molde se ha
llenado, el tornillo sin fin sigue
presionando la masa liquida
dentro del molde y éste es
refrigerado por medio de aire
O por agua a presion hasta que
la pieza se solidifica. Las maqui-
nas para este trabajo se deno-
minan inyectoras de husillo
impulsor o de tornillo sin fin,
también se les denominan ex-

trusoras en forma genérica.
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SOPLADO DE CUERPOS
HUECOS

Es un procedimiento para mol-
deo de termoplasticos Unica-
mente, para ello, mediante una
extrusora en forma horizontal
o vertical se producen dos
bandas o preformas calientes
en estado pastoso, de un espe-
sor determinado y ademas
inflable, que se introducen al
interior del molde partido,
posteriormente se cierra el
molde y mediante un mandril
se introduce aire a alta presion
entre las dos laminas, ésta pre-
siobn hace que las laminas de
plastico se adhieran a las pare-
des interiores del molde
haciendo que tomen su confi-

guracion, seguidamente se en-
fria el molde para que las peli-
culas se endurezcan, pasado
esto se procede a extraer la
pieza y se elimina el material
excedente (rebaba).

Para este procedimiento es
necesario que el material tenga
estabilidad de fusién para so-
portar la extrusiéon de la pre-
forma y el soplado de la misma
al interior del molde. EI mol-
deado por soplado de cuerpos
huecos tiene un uso muy ex-
tenso para producir recipientes
como botellas, galoneras, pelo-
tas, barriles de todo tamafio y

configuracion, ademas de piezas
para autos, juguetes como mu-

fiecas, etc.

TERMOFORMADO:
Procedimiento exclusivo para
termoplasticos, la resina se
proporciona en forma de fina
ldminas a la cual se le calienta
para poder conformarla.

Con aire a presion o vacio, se
obliga a la hoja a cubrir la cavi-
dad interior del molde y adop-
tar su configuracion, se utiliza
para la fabricacion de diversos
recipientes como vasos, copas,
pequefias botellas todo descar-

tables, la produccion es en
serie, utilizdndose planchas o
laminas del tamafio adecuado
para 100 a 200 piezas.

EL CALANDRADO.

Se utiliza para revestir materia-
les textiles, papel, carton o
planchas metélicas y para pro-
ducir hojas o peliculas de ter-
moplastico de hasta 10 milési-
mas de pulgada de espesor y las
ldminas con espesores superio-
res. En el calandrado de pelicu-
las y laminas el compuesto
pléstico se pasa a través de tres
o cuatro rodillos giratorios y

con caldeo, los cuales estre-
chan el material en forma de
ldminas o peliculas, el espesor
final del producto se determina
por medio del espacio entre
rodillos.

EXTRUSION.

Se wusa principalmente para
termoplasticos. La extrusion es
el mismo proceso basico que el
moldeado por inyeccion, la
diferencia es que en la extru-
sion la configuracion de la pieza

FUNDICION.
Mediante este procedimiento

se trabajan tanto termoplasti-
cos como duroplasticos, en
estado liquido por lo general o
en estado granulado o en pol-
vo, para la produccién de di-
versas piezas, la diferencia en-
tre la fundicién y el moldeo es
que no se utiliza la presion, el
calor se utiliza s6lo para resinas
en forma de polvo o granula-
dos, la masa se calienta hasta
que esté fluido y se vierte en el
molde, luego se cura a tempe-
raturas que varia segin el
plastico y luego se retira del
molde.

CLASIFICACION Y DE-
SIGNACION DE LOS
PLASTICOS INDUSTRIA-
LES.

En la industria moderna existe
una gran variedad de plasticos
para diversos tipos de usos, las
aplicaciones van desde la elabo-
racién de envases de medicina,
recipientes para alimentos,
envolturas, bolsas, recubrimien-
to de conductores eléctricos,
piezas mecanicas de artefactos
electrodomésticos como en-
granajes, bocinas, etc. Dentro
de la gran variedad existente de




resinas a todas ellas se les pue-
de clasificar en dos grandes
grupos: Las resinas TERMO-
PLASTICAS 6 termo deforma-
bles y las DUROPLASTICAS o
termoestables, la designacion
de estables o deformables esté
en relaciéon al comportamiento
de la pieza ya elaborada en
presencia del calor.

TERMOPLASTICOS, son
las resinas que se ablandan en
presencia del calor y se endu-
recen cuando se enfrian, no
importa cuantas veces se repita
el proceso, dentro de ellas
tenemos: Vinilicos y Polivinili-
cos, Poliestirenos, Poliamidas
(nylon), Policarbonatos, Polieti-

lenos, ABS (Acrilonitrilo Buta-

dieno Estireno), Acetdlicas,
Acrilicos, las Celulosas cos,
Poliestirenos, Poliamidas

(nylon), Policarbonatos, Polieti-
lenos, ABS (Acrilonitrilo Buta-
dieno Estireno), Acetdlicas,
Acrilicos, las Celulosas (acetato
butirato de celulosa, propiona-
to de celulosa, nitrato de celu-
losa y la celulosa etilica), Poli-
propileno, polimetacrilato,
Politetra- fluoretileno, etc.

DUROPLASTICOS, son las
resinas que se solidifican en
forma definitiva cuando se les
aplica calor y presion durante
el moldeado, el recalentamien-
to no ablanda estos materiales
y si el calor continta la pieza
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llega a carbonizarse directa-
mente. Dentro de este grupo
tenemos: Las resinas Fendlicas,
Ureicas, Melaminicas, Epoxi,
Poliéster, Poliuretanos, Alquidi-
cos, Caseina, Amina, etc.

LOS DESMOLDANTES

La adhesion entre dos superfi-
cies que estan en contacto
cercano puede explicarse

por distintas teorias:

1.- la formacion de uniones
quimicas

2.- la formacién de un "cerrojo"
por accién de un vacio entre
ambas superficies.

Sea como fuere, la realidad
indica que es muy dificil separar
dos superficies en contacto
muy cercano (superficies ultra
pulidas), pues existe resistencia
a la separacion. Lo anterior
explica la necesidad de usar
agentes desmoldantes en el
moldeo. No existe un desmol-
dante universal que sea lo me-
jor para toda aplicacion. En la
seleccion del agente de despe-
gue entran en juego varios
factores como son:

- temperatura de moldeo
-compatibilidad con la resina en
uso

- complejidad del molde
-necesidad de  terminacion
posterior del producto

- resistencia de la pieza a ser
extraida

- uso final de la pieza (toxicidad
posible)

-costo

CUALIDADES DE
DESMOLDANTE

La principal cualidad de todo
desmoldante es la formacién de
una capa intermedia que no sea
mojada por la resina de mol-
deo. Otra cualidad clave es que
el desmoldante posea una ad-

UN

hesién selectiva sobre el molde
sin transferirse a la pieza. De
este modo es posible, en teor-
fa, desmoldar varias piezas sin
contaminacion con el agente, y
sin disminuir el despegue entre
molde y pieza. La aplicacion
frecuente de desmoldante hace
también necesario la elimina-
cion de residuos adheridos al
molde, que comienzan a inter-
ferir con la calidad del produc-
to final. Un desmoldante exter-
no, idealmente, no debiera
producir  acumulaciones, ni
combinarse con la resina, ya
que conduce a la formacion de

incrustaciones en el molde. Por
otra parte, también la contami-
nacion de la pieza requiere de
un meticuloso trabajo de lim-
pieza, para que las operaciones
de acabado (pintura, metaliza-
do) puedan realizarse sin difi-
cultades. También es importan-
te que el agente desmoldante
posea considerable resistencia
al calor y a la tension, de tal
modo que no se descomponga
ni se rompa (pelicula)
por accién del calor y la pre-
sion. Los desmoldantes deben
ser solubles en solventes senci-
llos, baratos, y que evaporen

rapidamente, y sean inocuos y
no peligroso su manipuleo. Las
tendencias actuales apuntan a
productos solubles o emulsio-
nados en agua.

TIPOS DE DESMOLDANTES
Los desmoldantes se clasifican
genéricamente en dos grupos
seguin su mecanismo de accion:
externos e internos.

DESMOLDANTES EXTERNOS

Los agentes desmoldantes ex-
ternos se aplican a la superficie
del molde y como tales depen-

den de la atencién y el cuidado
durante la aplicacion, para un
desmolde exitoso. Los siguien-
tes criterios son deseables en
este tipo de desmoldante:
*Facil aplicacién, con instruc-
ciones sencillas

*Solventes inocuos

*Buen mojado en todas las

superficies (no debe
“arrugarse” después de aplica-
do)

*Secado rapido

*Facil de pulir

*La transferencia a la pieza
debe removerse faciimente

(preferiblemente con agua)




Tipo 1 Migratorio

Corresponde a todos los
desmoldantes a base de silico-
nas o ceras rapidas o de solu-
cién, estos son los agentes de
desmolde convencionales que
se manejan con mas frecuen-
cia, la eleccion de cada uno
de ellos dependera exclusiva-
mente del trabajo a realizar,
para dar un ejemplo, si el
trabajo es sacar piezas por
colada generalmente se ele-
gira una silicona liquida por su
simpleza en aplicaciéon y por
su efecto residual que nos
permitird (de acuerdo a la
calidad de la misma) obtener
mayor cantidad de coladas

con un Unico tratamiento del
molde.

Las ceras s6lidas o de solu-
cién se utilizaran para el tra-
bajo de laminado de materia-
les compuestos sobre un
molde, en el cual queremos
obtener la mejor "copia en
terminacion de la matriz".
Ambos se pueden aplicar con
pafios limpios y si los lugares
son de dificil acceso general-
mente también vienen en
aerosol.

Con referencia a la tolerancia
de las temperaturas podemos
decir que las siliconas tiene
un mejor desempefio ya que
las mismas tienen una resis-

Pagina 4 Boletin informativo

tencia de mas de 100°C, a
diferencia de las ceras que
estan en un rango de trabajo
de 60°C.

Tipo 2 Semipermanente

Son ceras especiales que fun-
cionan de forma acumulativa
sobre los moldes, general-
mente después de muchas
coladas o piezas obtenidas es
necesaria la utilizacion de
“limpiadores de cera acumula-
da", la ventaja de este proce-
so es el ahorro en el manteni-
miento de los moldes y su
incremento en la calidad de la
produccion. Este es un siste-
ma netamente para uso indus-

trial. Forman una capa mono-
molecular, generando una
pelicula extremadamente fina
que se adhiere a la superficie
del molde. No se transfiere al
producto terminado y ofrece
multiples desmoldes con cada
aplicacion.

Tipo 3 Permanente
Tratamientos especiales a
base de Teflén ®.

Ventajas: queda un desmol-
dante en forma permanente
en el molde, es apto para
trabajos continuos.

Desventajas: cuidado extre-
mo en el manejo del molde
para evitar rayaduras, excesi-
vo costo de reparacion.

DESMOLDANTES INTER-
NOS

Son productos que se disuel-
ven en la resina, y durante el
curado del producto (antes
de la gelificacion) exudan
hacia la superficie producien-
do una lubricacién entre el
molde y la pieza, debido a la
contraccion volumétrica, la

presion y la temperatura. Los
siguientes criterios son desea-
bles en este tipo de desmol-
dante o lubricante interno:
*Efecto minimo en el curado
*Efecto minimo en el color
*Influencia no negativa, y mas
bien positiva, en las propieda-
des fisicas

*Sin siliconas, estearatos o
ceras naturales que puedan
afectar adversamente la pos-
terior pintura o adhesion de
la pieza, si son necesarias
*Desmolde consistentemente
limpio, sin acumulaciones o

suciedad sobre el molde
*Reducciéon mensurable del
tiempo del ciclo.

Entre los lubricantes internos
disponibles se citan;

*Los estearatos metdlicos,
acido oleico, 6érgano fosfatos,
o parafinas, que si bien son
econdmicos, retardan la velo-
cidad de curado, requieren
mayores temperaturas de
moldeo, requieren mayores
concentraciones (2-3%), o
afectan la posterior procesa-
bilidad de la superficie de la
pieza. Es decir presentan cua-
lidades no deseadas, y por lo

tanto no se usan en la actuali-
dad.

*Formulaciones especiales
que pueden incluir acidos y
aminas grasas, y éster fosfatos
de varios tipos. Para cada tipo
de aplicacion, cada fabricante
dispone de una formulacién
especifica.

En Industrias San-Ber,
S.A. de C.V. le ofrecemos
todo un paquete de pro-
ductos para la industria
del plastico, como son

1.- Desmoldantes

2.-Materiales para el man-
tenimiento de los moldes

3.-Productos para el man-
tenimiento de los equipos
de inyeccion

4.-Productos para el Tool
Room.

Para mayor informacién
consulte con alguno de
nuestros expertos aseso-
res. Ellos le aconsejaran
el paquete de productos
mas adecuado para su
necesidad particular.




