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un molde para extrusion y soplado

de polimeros a través de dinamica de fluido computacional.

PROBLEMA

El proceso de extrusion soplado es un tipo de
procesamiento de polimeros cuyos diversos factores afectan
la calidad del producto final. Después de la expulsion de la
pieza ocurre una interaccion entre el molde y el ambiente.
Esta diferencia de temperaturas provoca condensacion
sobre la superficie del molde.

OBJETIVO GENERAL

Analizar el sistema de refrigeracion en un molde de 3
cavidades para extrusion-soplado mediante validaciones
numeéricas usando la dinamica de fluidos computacionales
para el control del proceso a partir del molde de un envase
de Polietileno de alta densidad de 500 mL.
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PROPUESTA

En base a los criterios de |la empresa de plastico en Guayaquil
la alternativa de solucion fue: optimizacion de procesos.
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Fig. 1.- Flujo en la secci6n del cuello
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Fig. 2.- Comportamiento térmico
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Cuell 1908,16 1,92 < 3 o
uello , ’ g 29 a=]) MM 0 25,00 X
Cuerpo 11260,08 17,49 Y =14 mm 5 3123 .
e 25
Fondo 2182,68 5,95 5 3 31,33 X
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CONCLUSIONES

" La simulacion permitio determinar que el fluido tuvo un
comportamiento turbulento.

" La disipacion térmica del molde fue calculado por
secciones mediante el método de diferencias finitas. La
seccion del cuerpo tuvo una disipacion de calor mas
alta que las otras secciones. Numéricamente, el cuello,
cuerpo y fondo disipan 1,92, 17,49 y 5,95 W,
respectivamente.
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" Las condiciones dentro de la planta forzaron que la
temperatura de rocio alcance los 23,9°C. Bajo las
condiciones reales de proceso, luego de 9 segundos de
enfriamiento se evidencido condensado en la seccién del
cuello. No obstante, por los parametros de mejora en el
mismo tiempo se logra evitar la condensacion del vapor
de agua del ambiente.



