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Hydraulic Specimen Mounting Press

Abstract. The mounting press was designed,
constructed and installed in the Faculty of
FEngineering of the UAEM, to carry out tests of
plastic materials.

The mounting press consists of an hydraulic jack of
five tons, with a manometer, and a cylindrical
heater of 500 W with a thermoregulafor.

With this design the cost was reduced up fo 70% in
comparison with a similar imported equipment.

Introduccidn

El presente trabajo surgié de la necesidad de
equipar eficientemente el laboratorio de metrolo-
gia y materiales de la Facultad de Ingenieria de la
UAEM. Este proyecto presenta los resultados del
disefio y construccion de una prensa montadora
de muestras metalograficas en los materiales
plasticos termofijos y termopldsticos como: ba-
quelita, ftalato dialilo, resinas epéxicas, metil y
fomal polivinil, entre otros.

El equipo sirve como apoyo para la realizacion
de investigaciones, incluidas las tesis de licencia-
tura y maestria; ademds, constituye un ejemplo de
autoequipamiento, que permite proporcionar ser-
vicios para otros sectores en drea de andlisis me-
talografica.

1. Especificaciones del disefio

Con base en las normas: DGN-B-79-1977, ASTM-
E3-1962, asi como el Metals Handbook, tomo 9
(ASM, 1982) en la que se refiere al tamafio y forma
de las monturas y al tipo de prensa para montaje, s¢
disefio y construy6 una prensa que consta de:

e Marco de carga sencillo

o Gato hidraulico
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» Elemento calefactor

e Disipadores

e Resortes

e Camisas de moldeo

» Perno de desmoldeo (figura 1).

Para asegurar el correcto funcionamiento del equi-
po se elaboraron los siguientes parametros:

o Presion de trabajo 29 MPa (296 kg/em )

e Temperatura de trabajo 493°K (220°C)

e Calor especifico 2,512 J/kg°K.,

La presion necesaria para cada didmetro del molde
se mide utilizando el manémetro instalado conjun-
tamente con el gato hidrdulico. Esto tiene como
funcidn, garantizar las condiciones de moldeo para
cada tipo de material utilizado y cada tamafio de la
montura.

La fuerza requerida sera maxima cuando se utiliza
¢l molde de mayor didmetro. De acuerdo a las reco-
mendaciones de Pressure Vessel Handbook, la pre-
sion de disefio debe ser 10% mayor que la presion de
trabajo.

Presién = Presion de trabajo + 10%
En caso de presion de moldeo =29 MPa
Presion de disefio = 31.90 MPa

En cuanto a la calibracion del control de tempera-
tura, se¢ tendrd que hacer experimentalmente por
medio de un termopar conectado con el molde y ob-
servando el comportamiento de los plasticos utiliza-
dos para la motura (de probetas).

11. Disciio del elemento calefactor

De acuerdo con los datos del disefio se establecio que
el calor especifico debe ser de 2,512 J/kg°K, por lo
que se considera constante.
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Por medio del calculo se selecciond un calentador
eléctrico tipo banda de 500 W, con un didmetro in-

CONDICIONES DE MOEDEOG

MaTERIAL DE MOLDEOD PRESIONDE TEMPERATURA ENFRIAMIENTO
MOLDEO EN DE MOLDEOEN PRESIONEN  TEMP.EN
MPa b o4 MPa °c

BAQUELITA CON RELLENADOR DE
MADERA 17T A 29 135170
FTALATO DE DIALILO CON

RELLENADOR DE ASBESTO 17a21 140 A 160

METACRILATO DE METILO (LUciTA) 17429 140 A 165 29 18 485
POLIESTIRENO 17 140 A 165 17 588
POLIVINIL FORMAL 27 220 27

PoLicLORURO DE viNILO (P.V.C.) 0.7 120 A160 120A160 60

FUENTE: MeTALS HAanpBook, VoL, 9

MATERIAL OE MOLDEO PRESIONDE TEMPERATURA ENFRIAMIENTO
MoOLDEOEN DE MOLDEOEN PRESIONEN  TEMF. EN

MPa °C MPa *C

ANILINA FORMALDEHIDO 17.36 140

FENOL FORMALDEHIDO {(BAQUELITA) 17.36 140

METACRILATO DE METILO | 17.36 145 . 176 75

MeTACRILATO DE METILO Il (LuciTa) 3.4A17.3 160 17.6 75

PoLIESTIREND | 17.36 145 176 85

POLIESTIRENG 11 17.36 145 1786 100

FueNTE: NorRma OFiciaL MExicana DGN-B-79-1977

EUERZATRE RIDAYPARAEL MOLDEO

DIAMETRO DE MOLDE

PRESIGON DE MOLDE $25 MM $32 mm $#38 MM
MPA MPA  KolcM®  MPa  kclcm®  MPA  KolcM?
0.7 0.335 36 0.563 57 0.794 81

10.13 1013 16.08 1639 22.63 2312
10.66 1085 16.89 1721 23881 2427
14.69 1497 23.32 2377 32.89 3553
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terior de 65 mm, forro metalico de acero inoxidable
y alma de cerdmica que minimiza las perdidas de
calor al exterior, La altura de la resistencia es de 80
mm y provee una temperatura maxima en su super-
ficie de 774°K.

La figura 2 presenta el ensamble del elemento ca-
lefactor con el molde.

La figura 3 presenta el equipo final montado ¢
instalado en la Facultad de Ingenieria.

Dimensiones de los modelos:
25 mm de diametro X 125 mm altura
32 mm de diametro X 16 mm allura
38 mm de diametro X 19 mm altura

Las tabla 1 presenta las condiciones de moldeo re-
comendadas para poder utilizar un mismo elemento
calefactor en los tres moldes, quedando las dimen-
siones siguicnies para los moldes.

e Molde de 38 mm de didmetro exterior = 48 mm
de espesor y pared de 5 mm

= Molde de 32 mm de diametro exterior = 48 mm
de espesor y pared de 8 mm

¢ Molde de 25 mm de didmetro exterior = 48 mm
de espesor y pared de 11.5 mm.

La altura del molde se considera con los siguientes
datos:

¢ La mixima altura de montura sera de 25 mm.

e El volumen de polvo de moldeo ocupa como
maximo dos veces el volumen de montura.

e La altura rclacién minima de didmetro contra
longitud del piston de compresion durante el moldeo
sera 1 =1.50.

e La altura de la base porta muestras sera de 20 mm.

El molde que requiere mas altura es el de mayor
didmetro.

Altura de base porta muestra 20 mm
Altura de la muestra 25 mm
Camara de piston de compresién 57 mm

(1.57 X 38) 102 mm

La altura del molde, para todos los tamarios, debe
ser de 102 mm.

De acuerdo con las presiones, la tabla 2 presenta
puntos claves del molde que son marcados ¢n el ma-
nometro, segun didmetro del molde.

III. Operacion

Después de seleccionar el tamafio de la montura asi
como ¢l material para montar, se deben realizar las
siguientes operaciongs:
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1. Sobre la base porta-muestra se coloca el espé-
cimen con la cara a analizar hacia abajo.

2. Deslizar el molde con cuidado y sin trazar con-
ira ¢l buje.

3. Poner la cantidad de polvo necesario para la
muestra.

4. Colocar el molde sobre la guia de la palanca
intermedia de la prensa.

5. Introducir el piston de compresion dentro del
molde y deslizar el elemento calefactor.

6. Cerrar la vilvula de alivio del gato y accio-
nar la bomba hidraulica por medio de la palanca
suministrada, hasta que el perno y el piston estin
cn contacto.

Debido a las dimensiones en el molde y la vis-
cosidad del plastico la medicion se hara indirecta
por medio de la presidon de aceite en el cilindro
del gato.

De acuerdo al tipo de material seleccionado para
hacer cl moldeo se requiere los siguientes procedi-
mientos:

o Seleccione la temperatura del moldeo en el con-
trolador de temperatura y accione la bomba hidrauli-
ca de tal manera que se mantenga la presion de moldeo.

e Una vez acumuladas cslas condiciones mantén-
galasde 5 a 7 min,

Asegurese que la lectura de la presidn se tome
de la escala correcta para el diametro del molde
utilizado.

Durante el proceso de moldeo es necesario verifi-
car la presion aplicada a el molde para controlar di-
cho proceso y obtener monturas de calidad.

Conclusiones

Este cquipo permite ¢l uso del microscopio metale-
grafico y ayuda a preparar muestras para el andlisis.
Asimismo, permite realizar practicas de laboratorio
de pruebas y estimula la titulacidn, en licenciatura y
maestria en la UAEM. 4
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