Universidad Zaragoza



v' Ladmpara de pie de disefio, iluminada mediante dos fluorescentes
interiores.

v" Forma abstracta en la que se contempla una transicion de
cuadrado a circulo, estrechdandose en su parte media.

v' Destinada tanto para espacios interiores como para exteriores
debido a sus propiedades de estanqueidad.

v Material: PE

v" Dimensiones: base cuadrada de 20x20x170 cm

v" Autor: Héctor Alonso

v Fabricacién: Empresa ROTOFORMAS ubicada en Cadrete

" ( Zaragoza)
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v 4 1 isefio de una lampara de
<

pie que sirva tanto para
interiores como para

exteriores i .
Propiedad importante @

Héctor Alonso . ESTANQUEIDAD,

disefador de [dmpara

Para cumplir esta propiedad es
importante que posea el menor
numero de piezas y que la lampara
guede bien aislada de agentes
externos

La forma de la ldmpara es una
transicion de cuadrado a circulo

estrechandose por el centroy
debe ser hueca para alojar el
fluorescente
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. l
Calor LQue es?
Es una técnica de procesado de polimeros

\b

Produce piezas huecas de tamafios
[ , desde pequeiios hasta grandes

/ \I: : Giro del brazo LQué &E«PO de F?i«EZ.OLS Prc}dui:e;?

Giro del plato porta .{,EV\ qu.e COMSLS&Q?

moldes . .
El plastico en forma de polvo dentro de un molde que gira en

dos ejes biaxiales, se distribuye y adhiere en toda la superficie
interna gracias al aporte de calor, posteriormente el molde se
enfria para permitir la extraccion.
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ASPECTOS BASICOS DEL ROTOMOLDEO
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ETAPA 1 ETAPA 2
Calentamiento,
moldeo y rotacion

-

Carga del molde

ETAPA 3
ETAPA 4 Enfriamiento .

e \ Desmoldeo y rotacion ®
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ETAPA 1 Se carga el molde con material
Carga del molde plastico en forma de polvo.

El material mas usado es el PE en
forma de polvo.

é Una vez cargado se cierra
guedando bien sellado. /
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ETAPA 2 El molde se calienta en un horno a la
vez que rota biaxialmente hasta que
el material se funda y que de
adherido a la pared del molde.

— El tiempo que permanece el molde

" l en el horno es critico, si es muy largo

Calentamiento,
moldeo y rotacion

el polimero se puede degradar y
producir efectos negativos en la pieza
como: aparicion de burbujas o perder
resistencia al impacto. /
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ETAPA 3 |
Enfriamiento El molde se suele .enfrlar
. s generalmente con ventiladores,

y rotacion . .
también puede ser enfriado

mediante aspersion de agua.

Este proceso suele durar 10
minutos y varia segun el material
empleado.

Al enfriarse la pieza se contrae
facilitando su remocion. J
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ETAPA 4

Desmoldeo Una vez que ya se ha enfriado es
posible abrir el molde para extraer
la pieza.

A veces, una vez sacada la pieza del
molde, suele contraer
deformdndose, para evitar esto, se

llena el interior de aire. /
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Amplio rango de espesores Piezas de una gran variedad de
r dependiendo del material utilizado colores, gracias a la adiccion de

mm pigmentos.

0.4

CGrrandes \

15

32

PVC
policarbonato]

38

95

polietileno

127

19.1

254

— 381

os ___Una misma pieza con 2 colores

Abierkas diferentes, gracias al sistema
ASPECTO + en el DISENO de rotomoldeo Rock and Roll.
Se pueden obtener piezas de ~ ~ ‘

diferentes espesores con el mismo
molde, cosa que otros procesos de
transformacion de plasticos no
Ld s, Cerradas permiten
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El rotomoldeo tiene una gran cantidad
de variables que se pueden controlar

Temperatura mediante un ordenador.
Tiempos de Velocidad de
calentamiento - giro de los 2
y enfriamiento \V’Qr‘f&bt@-s/’ ejes
Al
o Depende o
Material Espes.or de
. la pieza
Tamafio de

la pieza
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PE Cadenas moleculares lineales PP
PVC Nylon PC
o, v\' : [0 "!'1(;_‘ A
o t‘ -' ﬁ?k s "%
' $~_~ f )
PVC

Makeriales AFLLco\cLov{ 25
‘ Venta jas ¢ =
AWS 'f'i.t;jos de

POLIMEROS
TEV“AOPLaS?fffi,/,//) | Termoestables

Cadenas moleculares altamente reticuladas
¥ LMDPE
mPpVC

XLPE
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v’ Ofrece libertad de disefio.

v Obtencion de piezas con buen comportamiento mecanico, debido adas’bajas presiones empleadas.

v Las piezas obtenidas no presentan costuras ni marcas, son cuerpos sin sefias marcadas por el moldeo.

v/ Roscas, bisagras, casquillos e insertos metélicos se realizan en‘el mismo proceso, eliminando costos por
operaciones secundarias .

v’ Los desperdicios de material son minimos, ya que esteproceso no requiere el uso de coladas ni bebederos.

v Obtencidn de piezas de gran tamafio.

v El coste de moldes para roto moldeo es bajo, debido a las bajas presiones utilizadas en el proceso.

v’ Gran variedad de colores y acabados

v Rango de espesores entre 2 y 20 mm, sin tener que modificar el molde para variar el espesor.

v’ Los materiales roto moldeables son 100% reciclables.

v’ Permite la fabricacidén de piezas de espesor constante.

- Esta limitado a la produccidn en baja escala, ya que el tiempo para fabricar una pieza puede ser de una hora,
mientras que en otros procesos de fabricacion como son la inyeccién o el soplado el tiempo para fabricar una
pieza puede ser de segundos.
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L Qué es e
rotomoldelo?

E:EO\PQS Variable
Princi i o de
funcionamiento de todas las
maquinas de rotomoldeo es el mismo

: 2 5

v S s
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u.EJ ‘d g
Aporte de calor + Giro S v 05
sihcronizado de los dos ejes, asg‘_'g .a;S =<
en el segundo de los cuales va montado ¥y 0 I}
el molde : 'g s @

- v,
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v v
El obje&i_vo de todas las maquinas de <
rotomoldeo es el waismo, pero la 3

forma de hacerlo es
diferente segin: el movimiento de
los carruseles, el niUmero de carruseles,
la forma de calentamiento...

) Seq

Fuera de un
horno
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v Estas mdquinas, llamadas clam Shell, porque su forma se
asemeja a la de una almeja, presentan la particularidad
de que todo el proceso ocurre en la misma
c:amatra, qgue sirve como horno ( por medio de calentadores
externos y la conduccién del calor a través del aire), y como camara
de enfriamiento con circulacidn de aire frio y aspersores de agua.

v’ Estas maquinas requieren de bajos niveles de inversidn inicial, poco
espacio y mano de obra minima, pero sin embargo requieren de
una mayor duracién del ciclo y mayores gasfsos en
consumo de energia y servicios industriales, debido a que debe
acondicionarse el mismo recinto para calentamiento vy
enfriamiento.

v Son Gtiles para bajos volimenes de Proo(.u,cci,ény
para el desarrollo de prototipos.
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Consiste en una maquina de desplazamiento Lineal,
con un horno cenkral y uno o dos carruajes. Los carruajes
entran en un horno, donde se funde el material plastico y se adhiere a
las paredes del molde mediante el giro biaxial. Después viajan hasta la
estacion de enfriamiento para su posterior extraccion.

Existen dos posibilidades para las maquinas de
desplazamiento lineal:

v M&quiua de desPLQzamienEo Llineal de un solo
carro,

4 Maquiha de c\esptazamiehko lineal de doble
carro, consiste en alternar la entrada a la estacion de
calentamiento y la salida a la estacion de enfriamiento de cada uno
de los carruseles. Con este sistema se consigue que la maquina de
desplazamiento lineal de doble carro, sea mas productiva que la de
un solo carro.
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Este tipo de maquina se diferencia de las demas porque el
de.spi.az.amie.h&o en lugar de ser lineal, es rotacional.

De manera que la maquina consta de 3 estaciownes:

v De calentamiento
v De enfriamiento
v De carga y descarga,

y de uh eje cenbral cown kres brazos, encada uno de
los cuales van montados varios moldes en el portamoldes. Asi que
cuando un brazo esta en el horno, otro esta en la estacidon de
enfriamiento y otro en la estacion de carga y descarga, con esto lo
gue se consigue es aumentar la productividad.

Son muy efectivas para altos niveles de

Producciéu.
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v’ Esta formada por uno o dos carros, y dependiendo de esto tendra
un horno y una o dos estaciones de enfriamiento.

v’ Este tipo de mdquina rotomoldeadora, a diferencia de las demds no
gira en los dos ejes, sino que e uho gira, Y en obro se
balawncea. Con esto se consigue fabricar Pi.ez_as de
grandes dimensiones,

v’ Se pueden obtener piezas de dos colores diferentes,
de manera que queda la mitad de la pieza de un color, y la otra
mitad de otro. Esto se debe gracias al giro basculante de uno de sus
ejes.
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En este tipo de madquinas el calentamiento se realiza
mediante varios sopletes, y o existe horno, de
manera que las pérdidas de calor son mayores y el
ciclo de produccion sera mucho mas largo.
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Fabricacion del
modelo para
hacer el molde
de la luminaria
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Para la fabricacion del molde de
aluminio es preciso fabricar una
Preforma o modelo que
nos ayude a reproducir la cavidad
en la arena.

Reproduce la. superficie
interior del molde

En este caso la preforma consta Modelo dividido

de dos piezas: una que reproduce
la superficie interna y otra que
reproduce la superficie externa.

El modelo se divide en dos para

facilitar la localizacion de la linea

de separacion entre las dos cajas Material del modelo
madera DM

Reproduce la su.Per'fici.e
exterior del molde



Molde Mecanizado

DiseRo) 4 Fabricacidn
de La Disero - r-:ma | or
teza . del Fatomoldeo

Materiales para La
fabricaciébn de modelos

Normalmente se eligen materiales que sean faciles de trabajar, entre ellos podemos encontrar modelos fabricados de:

Plastico
v’ La mas utilizada es el DM v El més utilizado es el v' Puede ser de aluminio o
v' La madera suele ser el poliespan hierro fundido
material mds utilizado por v’ La transformacion del v’ Este material aporta
su facilidad para ser poliespan es mas sencilla modelos de més
magquinada. que la de la madera o la durabilidad
del metal pero su v" Es el material menos
durabilidad sera menor. utilizado por su dificultad

para ser manipulado.
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Tipos de modelos

Existen 2 tipos diferentes de modelos, segin el nUmero de partes de que se compone

Mbdelo sblido

Hay varios tipos de modelos, el mds simple esta hecho
de una pieza, llamado modelo sdlido, que tiene la
misma forma de la fundicién y los ajustes en tamarfio
por contraccion y maquinado. Su manufactura es facil,
pero la complicacion surge cuando se utiliza para
hacer el molde de arena. Determinar la localizacién
del plano de separacion entre las dos mitades del
molde e incorporar los bebederos y las mazarotas, es
mas complicado. Por tanto, los modelos sélidos se
usan solamente en producciones de muy baja
cantidad y cuando las piezas son de formas mwj
simpi,es.

Modelo dividido

Los modelos divididos constan de dos piezas que
separan la pieza a lo largo de un plano, éste coincide
con el plano de separacién del molde. Los modelos
divididos son apropiados para realizar -formo\s
Compiejas y cantidades moderadas de
produccién.



Molde Y Mecanizadko

Disehro . Fabricaci&n
de la | Diseiro ge Molde = s or |
- , arena de | molde Mownta je -
pieza del s .- Lo ) tatomoldeo
- alumint LS
mode: . Rdquin,
Medidas a tener en cuenka en el disero de modelos
La forma de la plantilla debe ser tal
que la zona mas ancha de su seccion
L ficies deben de t corresponda a la linea de separacién Los modelos es conveniente
ba Snupaecrabcalzs ear:ne If rener entre las cajas' para que de esta diVidirIOS en dOS para que Cada una
ue d tO_pl | vta quel forma pueda ser extraida sin mucha de las mitades se quede en el
TS - TR (€T € dificultad. material de la respectiva caja cuando
modelo de la arena. estas se separen para extraer los

modelos.

El modelo debera de tener un

angulo minimo de desmoldeo

entre 0,52y 22, Los modelos deberan ser ligeramente
mas grandes a las medidas que
gueremos obtener para sopesar la
contraccion y el maquinado posterior.

Hay que tener en cuenta la inclusion
de todos canales de alimentacion y
mazarotas .
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Se corta la madera
con la sierra de
calar en diferentes
[dminas, para ello se
parte del modelo 3d,
que se fragmenta en
varios cortes
horizontales para
tomar las medidas
con las que debemos
cortar las diferentes
Laminas.

Material de la
preforma 2> DM

I Una vez que tenemos
A la preforma de ' cortada la madera en
madera se le afade -~ . laminas, se pegan con
fibra de vidrio | cola ara
ara reforzar, | unirlas. Cuando la
sobre todo en aquellas cola ya ha secado, se
partes en las que el procede a lijar toda la
espesor no es muy superficie hasta que
grueso. guede homogénea.

b >

A la preforma también
se la impregna de una
p i n t u r a
desmoldeante
para que se pueda
extraer bien de Ia
arena.
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Fabricacibn

Elewentos para Lo obtencidn
de un molde de arena

Bebedero ;
A través del cual se . .
introduce el aluminio \ ‘ COPQ o caja SU.PQT‘LOT
fundido para
alimentar el molde
Modelo

Realizado en madera, reproduce la
superficie del molde

Arena

90% de arena + 3% de agua + 7% de
arcilla. Se pueden usar otros
agentes aglutinantes en lugar de la
arcilla, como resinas orgdnicas (por
ejemplo resinas fendlicas) y
aglutinantes inorganicos (por
ejemplo, silicato y fosfato de sodio).
Algunas veces se anaden a la mezcla
ciertos aditivos para mejorar la
resistencia y permeabilidad

Mazarota
Cadmara de alimentacion caliente que se

sitla en puntos criticos y sirve para
aportar material y que no se formen
rechupes en la pieza de aluminio

Daga o caja inferior

> [1p0S demOIdes SESUTIaidrend
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Moldes de arena
verde

Los wmoldes de arena
verde se hacen de una mezcla
de arena, arcilla y agua, el
término "verde" se refiere al
hecho de que el molde
contiene humedad al
momento del vaciado. Los
moldes de arena verde tienen
suficiente resistencia en la
mayoria de sus aplicaciones, asi
como buena retractibilidad,
permeabilidad y reutilizacidn,
también son los menos
costosos.

Mecanizacko

dﬁ:!. )

moly

Molde
de |
arena’

Molde
de |}

O\Lumiyfi,’

Tipos de moldes segin la arena

Moldes de arena
seca

Un wmolde de arena seca se fabrica con
aglomerantes orgahicos en lugar de arcilla. El
molde se cuece en una estufa grande a temperaturas
que fluctian entre 204 2C y 316 9C. El cocido en estufa
refuerza el molde y endurece la superficie de la cavidad. El
molde de arena seca proporciona un mejor control
dimensional en la fundicién que los moldes de arena verde.
Sin embargo, el molde de arena seca es mas costoso y la
velocidad de produccion es reducida debido al tiempo de
secado. Sus aplicaciones se limitan generalmente a
fundiciones de tamano medio y grande y en velocidades de
produccién bajas.
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Moldes horneados

Se han desarrollado también
moldes no
horneados, que no
necesitan ser cocidos debido
a sus aglutinantes ( mezcla
de arena resina) .
Algunos de estos materiales
aglutinantes, utilizados en
sistemas que no requieren
cocimiento
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Posicionar la mitad del modelo enla Compactar bien la arena, vy Seid | | . brirl
caja inferior o daga, y verter arena cerrar la caja con la tapa el el sl e
Modelo

e DM L Iy__\l\l J — —

e [
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Posicionar la otra mitad del modelo Situar la caja superior sobre la C |

sobre el anterior, de forma que case  inferior y afiadir el canal de .

Se llena de arena la caja

— alimentacion y la mazarota i
superior de forma que quede
bien compactada, y se pone la

Cajas

tapa encima de la caja para

cerrarla
) ~

-

= ‘_" Cuando se enfria el aluminio fundido
Una vez que la arena ya ha  Se vuelve a cerrar la caja y se la ; g
quedado compacta, se abre lacaja  colada de fundicién de aluminio se abre la caja y se destruye la arena

para extraer las piezas de madera de manera que rellene la cavidad  Para sacar la pieza

< >




Fabricacion de

aluminio
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T‘E,F»os de moldes para rotomoldeo

Moldes de aluminio vaciado

v’ Es el tipo de moldes mas usado en rotomoldeo.
v’ Es necesario un modelo o patrén que reproduzca
la cavidad en yeso o arena.

Moldes de Lamina soldada

v Es el segundo tipo de molde mas utilizado en
rotomoldeo.

v’ Se fabrican cortando, doblando y soldando laminas de
metal, que pueden ser aceros al carbén, aluminio o
acero inoxidable.

Moldes electroconformados

v’ Es preciso el uso de un modelo para su fabricacion.
v’ Es poco utilizado, pero se suele utilizar para realizar
piezas muy complicadas y con muchos detalles.

Moldes maquihados

v No necesita de modelo o patrén.

v" Es el proceso mas rapido y més preciso, pero también
es el mas car. Por ello es muy poco frecuente
encontrarlo en moldes para rotomoldeo.
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Desbarbado

Mecawnizado
del

Fabricacidn
or
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Pero la pieza de aluminio que sale del molde de arena,

no esta lista para utilizar, sino que habra que eliminar las

mazarotas y bebederos, ademads de pulir la superficie

interior del molde, ya que va a ser la que va a dar forma

al producto final, y es muy importante que tenga un

buen acabado superficial.

Dos piezas desbarbadas
y Limpias que forman el
molde de aluminio de
La Luminaria

Para pulir la superficie se utiliza
maquinaria de mano, como la
amoladoray el rotalin

N

Robalin

Amoladora
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Molde)

| d.e
Lumini

Disero)

DiseRro)
| de la
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la superficie exterior del
molde, no es necesario mecanizarla
de manera que quede un acabado
superficial preciso

A »-

Molde
| de
arena

Acabados
superficiales

La superficie interior eslaque
reproduce la forma final de la pieza,
por lo tanto es muy importante
realizar un acabado superficial

e e ) ) e e
-
o
o ——
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Mecawniza

del Fabricacién
Ny | or
= ey *5*\?95
Z\quih

v Sand-Blast
v" Pulido
v" Granallado

Para limpiary
texturizar

" v’ Cera
Para facilitar el 5
desmoldeo v’ Aerosoles de silicona
v' Teflonado

- - - ———— =
o — bt o
v s v



Disero jiolae) e Fabricacién
de la DiseRo de Molde del — G
leza del | RS de | ol Monta jé, EP ",
model qlunmunl R
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Rotomoldeo |:> Mejor método de procesado de pldsticos que permite incorporar |:> IV\SQTEOS

Para situarlos se realiza un taladro en el molde y se mantiene unido con un sujetador roscado

Makeriales Evitar Muesco Su jetador
Inserto pasante SR o STl d roscado

y grandes

v Acero al carbén > Insertos con esquinas

v’ Bronce filosas

v" Aluminio

v" Acero inoxidable

v’ Pléstico Propiciar

» Muescas en los insertos
para un mayor agarre.

El material ha de ser:

v' Quimicamente
compatible con el plastico
gue se va a utilizar

v’ Resistir la temperatura > Sujetadores roscados
del horno.

Amarre de insertos

Insertos cieqos



C Molde X Mecanizado Y 0. N
Disero \ Fabricacidn

de la Diseo) AEM Molde \ del Monka i por
pieza del | o d‘f— . ol . f\;g tatomoldeo
model Lunaini en la
aquim

v’ Sirve para mantener la presidn atmosférica y permitir la salida de
gases

v" En el disefio del molde es muy importante dejar un orificio para la
colocacién del tubo de teflén

v En el interior del tubo se coloca una fibra de vidrio que permita la
salida de gases, pero que evite la salida de material

Impor&ah&e: A la hora de disenrar el molde es mu imror&om&e
tener en cuenta la colocacion del tubo de Teflon




a— Molde X Mecanizado i )
Diseno) ~ de del Fabricacién
de la DiseRo\ Molde

‘ ' d Monta je , por

R del arena [ de W

@ @ L | E,l'l !:a 2 ratomoldeo
(212

Estructura de sujecion del molde

Realizada con perfiles tubulares de
seccion cuadrada de acero

Linea de ensamble Resorte puntual de ensamble

del molde Sirve para centrar las dos mitades del
5 molde cuando lo estamos montando
e itad g4= Brida de ensamble

Yz
/N

M e

Elementos de sujecidn:
v' Mordazas

v Pinzas de presion

v" Tornillos y tuercas

] [ /P

Punto de apalancamiento
para ayudar al desmoldeo

Fondo del molde > Manejo del calor:

Placa de montaje * Tubo de Venturi
a la maquina * Red metdlica

Gracias a la placa de montaje conseguimos sujetar la
estructura a la maquina de rotomoldeo
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Molde Y Mecanizado

Disero , . Fabricaci&n

‘ | R ol de Molde del . |
‘i_ﬁ La RiscRo) A cloanel olde Mon:aJe, ~ por
pieza del < - - en Lo | ratomoldeo
L modele alumint v - >

v’ Sirve para hacer Llegar el calor aaquellas zonas en las
que la llegada de calor es mas complicada cuando el molde estd
en el interior del horno

v' Se suele situar en la estructura porta moldes.

v’ Sirve para absorber el calor en aquellas zonas del molde
gue estdn mas expuestas a calentarse. Esto ayuda a que la
temperatura que absorbe el molde este igualada en todas las
zonas.

v’ Se sitta sobre el molde, en la zona que deseemos eliminar llegada
de calor.
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Partes de una m&quma
rotomoldeadora F:E.Fo carrusel
RN L . g

It
"



HDLSE:!XO
\ ", * ~
de La | Disero

teza del |
¢ ,,/ mad&c/

Estacionde Estacion de
calentamiento enfriado

Estac|on - Estauon de
de carga desCarga

Molde “ )‘Az«;co\m;x,zo\étc Fabri.caai.é W
dﬁj Molde dﬁtﬁ -~ P"" )
arena — molde Momnta je
< > e mj \ rol:omo/deo

- aluminig ] e /
; maqu%

Estacidbn de carga
v Una vez que tenemos el molde montado en el plato porta moldes se vierte la cantidad
de material necesaria .
v' El material se carga en forma de polvo.
v’ El material més utilizado es el PE, pero hay otros tipos de material

La cantidad de material variara

dependiendo: Una de las ventajas del rotomoldeo es

que podemos variar el espesor de la
v Tamafio de la pieza pieza sin la necesidad de cambiar el

v Del espesor que queramos conseguir molde
Formas de espesores enkre 3 - 20 mm

En las industrias de rotomoldeo

la cantidad de material con la El tipo de material puede ser
que hay que cargar el molde se

sabe por la experiencia.



DiseRo Mc;l.da \
de la DiseAo\ . Molde \
» Pi,ez.o« del | arena de
. Lunmini
Material plastico en
forma de granulado
Estacionde Estacion de
calentamiento enfriado

Transformacibdn
de Lla wateria
prima usada en
rotomoldeo
cuando se Erata
Estacnon - EstaCIon de de wmaterial
de carga descarga completamente
nuevo

Q

Micronizad

Mecanizado

\ e 7
el Fabricacidn

mold, Monta, jé

{ en la ro
&quih

Material plasticoen
forma de polvo

El material se compra en forma
de granulado, para introducirlo
en la maquina de rotomoldeo es
necesario convertirlo en polvo.

Obtencion de la
materia prima lista
para introducir en

Mezcla del material
en forma de polvo
con los pigmentos

moldeo

Mezcladora

(4

>



Diseio foldel g S Fabricaciéh

— de Molde del
d\-e. la "Dncsiet{mx areno cteme \mold Monta, jé p POT
pieza e L oo | en la TO! moldeo
aquin

) Mezcla del material
Molino® & plastico reutilizado
y huevo en forma

Reutilizacidbn de
material defectuoso

terial
efectuoso

Estacion|de Estacion de e’
calentamiento enfriado

Micronizado

‘,‘ Convertir en polvo piezas que han salido defectuosas
para mezclarlo con material nuevo y obtener un
material reciclado que se puede volver a utilizar

Estac|on - EstaC|on de

de carga desCarga

Obtencion de la
materia prima lista

Rara intgoducir en

Mezcladora

v 4

‘Material plastico
en forma
¢ depolvo

Mezcladel material
en forma de polvo
coh los pigmentos

« >
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Estacidn de calentamiento

ObjeEi_vo
Estacionde  Estacion de Calentar el material plastico hasta que funda
calentandiento  enfriado pero evitando que llegue a degradarse.

Forma de calentar el molde
Mediante aire forzado calentado por
combustién de gas

y > El ciclo de calentamiento no serd
Estacion I:H-I:ﬂEstauon de igual para todas las piezas fabricadas por
de carga desCarga rotomoldeo, dependiendo del tamafio de la

pieza y del material utilizado variarai:
|

Fabricacién
Monta jé per J
en la | T'OEQMC&&QO
maq\w/ -
Horno —» N\ \\\ ) ) \:‘\\lf\
- /-
///
L B / N N~
/_/‘ _—f— e
Calor |~ /Pared del

—1 molde

El calor generado en el horno provoca
una expahsiéh muy rapida del
aire que se encuentra en el interior de
molde

Para remediar esto:



Temperatura y tiempo de horneado ‘

Material Temperatura en 2C Tiempo en minutos
Polietileno 288 a 370 10 a 25
PVC 260a 370 5a10
Nylon 6 300 a 357 28
Nylon 11 280 a 299 7 a20
Nylon 12 249 a 300 8a 20
Policarbonato 315 a 399 10a 20




— Molde Mecanizado . o
DiseRo\ — o) . ol Fabricacién
de la Diseno Molde - or
\Ly e arena de | olde Mownta, je, U

aquiny

Relacion entre la velocidad de rotacion
del eje mayor y del eje menor

Relacidn de rotaciones |:>

Estacion de  Estacion de
calentamiento  enfriado

Diferencia entre la
velocidad de rotacion del

Relacién de rotacidn Velocidad de ) i
., . eje menor y del eje mayor
rotacién del eje
mayor
: Pero en realidad las relaciones
Estacion I:H-I:HEStaC'O" de Las relaciones de rotacién que entre rotaciones dependeran de:
de carga descarga nos den ndmeros enteros no son

a. El tamafio de la parte moldeada
b. La forma de la parte moldeada
c. El nimero de cavidades montados

recomendables

Normalmente las condiciones

ideales de velocidad de rotacién 3”;' marcob
entre los ejes son que el eje 2L oz Ve felrz ey (el © e
escuadra

menor gire mas lento que el eje

mayor e. La distancia de cada cavidad desde

el centro de rotacion real

< »



Disero Molde Y Mecanizado

de la | Disero d"“ | Molde d\le ‘
— del | arena de | mold
F / mody/ N O\LMMW -

!

. .
Tubo de | ~ 1 + Fibra de
/ i o [ .
beflon \ vl vidrio
Estacion de  Estacion de
calentamiento enfriado El calor generado en el horno provoca La
ex€ahs£6n del wmolde, del
makerial Ptas&co ydel aire quese
encuentra en su interior

EL aire se expomd\e muy deprisa
y crea una presidon positiva dentro de la

Estacion I:H-I:ﬂEstacién de cavidad
decarga desCarga Esto produce efectos wnegativos
como:
v Rebaba en la linea de separacion debido
a que la presion empuja al material plastico
hacia el exterior.
v Pérdida de contacto entre la cavidad vy la
parte moldeada.
v’ Aparicion de hovos.
-

Fabricacién

Momnta je

PO‘I‘ |
en L;/ robon«[@&eo

m&qmin

um  Solida de gases

g@», para evitar
Z(efec&os

Para evitar estos problemas, se realiza
un conducto de ventilacién,
para ello se utiliza un ktubo de
Eeﬂéh para facilitar el desmoldeo a
la hora de extraerlo.

Ademas para evikar La salida
del material, en el interior del
tubo se pone un embutido de
vidrio

La colocacidn del tubo de teflén
serda lo mas cerca al centro de la
cavidad, para evitar que el material
salga del molde.



Disefio\ "‘“;Ld“ \ Me“‘;‘j“d‘c Fobricacidn
de la Disero & Molde , - or 4
: , x arena de | mold, Mownta je\ , P
pieza del : rolomoldeo
W alumindi w
o\quim
Inyectar:
Otra forma de evitar gases W _ “Nitriaeno
en el interior del molde -  Bibxido de Carboneo
Estacion de  Estacion de
calentamiento  enfriado NZ O

Estos dos gases inertes
remplazan el oxigeno atrapado

2 Tipos de inyeccidon
en la cavidad del molde P y

de carga descCarga

Abierta Cerrada
550°F T2°F ,JJ)‘
Estacion I:H-I:ﬂEstacién de L ) F | " W L

Mejoran

v' Decoloracién del plastico

v’ Resistencia al impacto
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Diseo) Molde R Fobricacidn

| P . de Molde ‘
U () N\~ Monta)2 otomol
F \model alumini | en la rotomolaeo
aqu:‘.v\
20°0C
Consiste en dejar enfriar el molde a temperatura
ambiente mientras sigue rotando
Estacionde  Estacién de _ > Por aire forzado

calentamiento  enfriado
Varios ventiladores contribuyen al enfriado vy

solidificacion de la pieza.
é) Es 20 veces mas rapido mediante contribucién de aire
% forzado que mediante aire estatico.

> Por suspension de agua

Estacion [H-I]Estacién de

de carga descarga Consiste en rociar el molde con aire y micro gotas

de agua . Es muy eficiente debido a que es un
sistema muy uniforme y suave.

> Por chorro de agua

Consiste en proyectar un chorro de agua a presién por
todo el molde. Es el método mas rapido.
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Estacionde Estacion de
calentamiento enfriado
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Estacion I:ﬂ-[ﬂ Estacion de
de carga descarga

Molde

de | Molde
O\r‘ﬂ"y de |
alun W

Una vez que se ha extraido la pieza, se hincha con aire a residon para
evitar que cuando se contraiga se abombe causando defectos.

Mankenimiento del molde

Los moldes de rotomoldeo son
muy castigados, ya que
continuamente son calentados y
enfriados, rociados con agua vy
con otras sustancias corrosivas

Cada vez que fabricamos una
pieza por rotomoldeo, hay que
realizar operaciones de
mantenimiento, para bien
cada molde debe de tener su
programa individual de
mantenimiento.

Mﬁcoz‘jad)" Fabricacién
molde Monta je PO'I‘ /
d oty ) rotomoldeo
m&awiir))(
e
~— Checle List
o=

v Tornillos y tuercas desgastados o dafiados

v’ Resortes rotos

v’ Conexiones roscadas sueltas

v Pinzas, abrazaderas o mordazas rotas o desajustadas

v Tubos de ventilacion obstruidos o dafiados

v’ Sujetadores de insertos

v’ Lineas de separacion limpias

v' Desmoldeante acumulado en exceso, en algunos
lugares clave de la cavidad

v’ Placa de montaje desgastada o con soldadoras
agrietadas



Ademds de la pieza de polietileno que se
obtiene por rotomoldeo, la ldampara se compone
de otros elementos para obtener el conjunto
final.

Estos otros elementos son:

v Dos fluorescentes alojados en el
interior.

v Un tubo central gue sirve de soporﬁe
para los florescentes.

v’ Una EQPQ Lv\fe.ri.or que sirve para cerrar
la luminaria y sostener el tubo soporte de los
fluosescentes.

Fluorescentes

Lampara fabricada
de plastico

Tubo soporEe

Salida de cables

Tapa inferior
Zpe
metalica

>



Para el montaje de la lampara, se han empleado elementos de unién como:

v" Insertos
v Tornillos El tubo soporte de los
v Lamparas fluorescentes se sujeta a la base

inferior mediante kEorwnillos

la base de la Lampara
lleva 3 insertos para unirla
tapa inferior a ella

Salida de cables

La tapa inferior se
sujeta a la [dmpara mediante
3 tornillos con 3
arandelas




El resultado final de todo este proceso es
una lampara de disefio, ideal tanto para
interiores como para exteriores.







