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OBJETIVOS

Poder ajustar los parámetros adecuados para realizar 
el proceso de inyección de una  probeta de ensayo 
de tensión de  polipropileno.

Mejorar la operación de inyección a través de la 
variación de la temperatura del molde y del PP que 
impactan directamente en la Presión de Inyección.
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JUSTIFICACIÓN

• El proceso de inyección de Polipropileno es ampliamente empleado en a industria desde hace varios años, por

lo que si se pretende ajustar los parámetros del proceso es de gran utilidad hacer una aproximación haciendo

uso de los programas que existen ya que nos sirven como una primera aproximación al proceso real.

• La caracterización de polímeros incluye el ensayo de tensión por lo que es en este tipo de probetas que se

propone realizar el estudio.
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METODOLOGÍA

Estudio del proceso de inyección

Búsqueda de las características de la probeta en base a norma

Diseño en CAD

Simulaciones de inyección

Determinación de los 
parámetros
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PROBLEMÁTICA

• El proceso de inyección contempla diversos factores que generan diversas fallas en las piezas, dentro de estos 
encontramos:

• Tiempo ciclo.

• Contrapresión,

• Velocidad de inyección.

• Temperaturas.

• Si podemos encontrar un tiempo ciclo y presión adecuados podremos obtener piezas con calidad requerida en sus 
propiedades mecánicas.
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ESTUDIO DEL PROCESO DE INYECCIÓN 
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ELEMENTOS A CONSIDERAR
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Dimensiones de la probeta con base a la 

Norma ISO 638D-14 para ensayo de tension.

Curva de procesamiento del PP.



ETAPAS DEL ESTUDIO
DE SIMULACIÓN PARA LA INYECCIÓN

Modelado de la probeta
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Parámetros de inyección:
Temperatura del molde 50-70°C

Temperatura del material 230 y 240°C

Registro y Análisis de los 

resultados

Mallado (discretización)
Punto de inyección

Resultados de la simulación



ELEMENTOS ADICIONALES
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Tiempo de llenado

Temperatura al final del llenadoTiempo de enfriamiento

Aire atrapado



RESULTADOS
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Tiempo de Inyección vs Tiempo de Enfriamiento



RESULTADOS

12
Tiempo de Inyección vs Presión de Llenado 



PUNTO ADECUADO DE 
INYECCIÓN

13Comparativa empleando el concepto de punto estacionario.

Tiempo de enfriamiento (0.58s, 6.92s). Presión de inyección (8.607s, 8.75MPa)



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

• La simulación es una buena herramienta que se puede tomar como punto de partida para entender el

proceso de inyección.

• La variación de parámetros permitió determinar la presión de inyección fue el criterio predominante

en el análisis.

• Se observo que la variación de la temperatura del molde no fue un criterio tan critico como lo fue la

temperatura del material.

• La simulación también permite ver posibles inconvenientes como aire atrapado en el molde durante

la inyección lo que advierte de posibles modificaciones en su fabricación real.

• Se recomienda en la medida de lo posible continuar el análisis, pero de forma experimental y

contrastar contra la simulación.
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