Tabla de actuacién en el moldeo por inyeccion
PROBLEMA DETECTADO

FAFAGas

FRAG/L/DAD

R EBAR A4S
G,

“SES QUi P
S

OBREDIMENSI o

Sugerencias (Probar en el orden recomendado)

Cambiar la posicién de la entrada

Limpiar la superficie de la cavidad
Limpiar las caras del molde

HECHUPADOS

PIEZA FAL TADA

GASES

4G
“RRE EN oy e

Limpiar |a salida de gases

Verificar posible contaminacién en el material

Verificar insuficiente temperatura en molde

Verificar resistencias, controladores y termopares

Verificar tolva de llenado de material

Verificar sistema hidrailco del variador de presion
Verificar limpieza de las caras del molde para un llenado correcto

Secar el material

Aumentar la dosificaciéon del material

Aumentar la contrapresion

Aumentar la presién de cierre
Aumentar ciclo de enfriado

Aumentar la temperatura del cilindro

Aumentar la presién de compactacion (22 presién)

Aumentar el tiempo de compactacion

Aumentar el tiempo de compactacion de la inyeccién

Aumentar la presién de inyeccion

Aumentar la velocidad de inyeccién

Aumentar el tiempo del ciclo de inyeccién
Aumentar la temperatura del molde

Aumentar el tamario del canal

Aumentar el tamafo del bebedero

Aumentar el tamafio de la colada

Aumentar el tamafo de la salida de gases
Localizar las entradas cerca de la seccién mayor

Aumentar la temperatura de la masa del material

Redisefar el sistema de expulsién

Reducir la cantidad de triturado

Reducir la contrapresion

Reducir temperatura del cilindro

Reducir presién de compactacién (22 presion)

Reducir presién de inyeccion

Reducir velocidad de inyeccién

Reducir temperatura del molde

Reducir tensién en el molde
Reducir el ciclo global de inyeccién

Reducir las vueltas del husillo

Reducir la temperatura de la pieza en la expulsién

Colocar salidas de gases en el molde




