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5.1. PLIEGO DE CONDICIONES GENERALES

5.1.1. OBJETO DEL PLIEGO

El objeto de este documento es definir las condiciones técnicas, legales y
econémicas que han de cumplirse para la correcta ejecucién del proyecto, evitando las
posibles interpretaciones erréneas.

Lo recogido en este documento prevalece sobre otros documentos del proyecto
y su cumplimiento es obligado por parte de todos los agentes que intervengan en la
tabricacién y montaje del molde. Cualquier cambio no autorizado significa la posible
pérdida de garantia de funcionamiento adecuado.

5.1.2. DOCUMENTOS DEL PROYECTO
Documentos que integran el proyecto:

e Documento 1: Indice general

e Documento 2: Memoria

e Documento 3: Metodologia

e Documento 4: Planos

¢ Documento 5: Pliego de condiciones

e Documento 6: Presupuesto

e Anexo 1: Informe de la simulacién de llenado

e Anexo 2: Paginas de catédlogos

De los documentos listados anteriormente, los planos, pliego de condiciones y
presupuesto tienen caracter contractual. El resto de documentos son informativos.

En caso de contradicciones, el orden de prioridad entre los distintos documentos es:

e Planos

e Pliego de condiciones
e Presupuesto

e Metodologia

e Memoria
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5.1.3. NORMATIVA APLICABLE

Normativa referente a la elaboracién de documentos:

Criterios generales para la elaboracién formal de los

UNE 157001:2014 . L.
documentos que constituyen un proyecto técnico

UNE 1027 Dibujos técnicos. Plegado de planos

UNE 1032 Dibujos técnicos. Principios generales de representacién

UNE 1085 Dibujos técnicos. Cuadro de rotulacién

UNE 1037 Dibujos.técnicos. Indicaciones en los dibujos de los estados
superficiales

UNE 10389 Dibujos técnicos. Acotacién

UNE 1185 Dibujos técnicos. Lista de elementos

UNE-EN ISO 3098-0 | Dibujos técnicos. Escritura

UNE-EN ISO 5455 Dibujos técnicos. Escalas

UNE-EN ISO 5456 Dibujos técnicos. Métodos de proyeccién
Documentacién técnica de productos. Formatos y
UNE-EN ISO 5457 presentacién de los elementos graficos de las hojas de
dibujo

UNE-EN ISO 6410 Dibujos técnicos. Roscas y piezas roscadas

UNE-EN ISO 6433 Dibujos técnicos. Referencia de los elementos

ISO 2768 Tolerancias generales
Tabla 1. Normativa referente a la elaboracién de documentos

Normativa referente a elementos comerciales:

DIN 912 Tornillo Allen

DIN 7991 Tornillo Allen Avellanado
DIN 7 Pasador

DIN 1530 Expulsor nitrurado

Tabla 2. Normativa referente a elementos comerciales
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5.2. PLIEGO DE CONDICIONES TECNICAS PARTICULARES
5.2.1. MATERIALES

5.2.1.1. ACRILONITRILO BUTADIENO ESTIRENO (ABS)

El material que se debe usar en el llenado del molde y por tanto formar el
producto final es el polimero ABS HH3105 del fabricante Elix polymers.

Las principales caracteristicas de este polimero que hacen que sea una opcién adecuada
para la fabricacién de la pieza de este proyecto son: bajas emisiones, gran resistencia al
calor, alta fluidez y buen balance de fluidez y resistencia al impacto. Se suministra en
forma de bolitas de un color blanco amarillento.

La siguiente tabla pertenece a la hoja de especificaciones sobre el material que

proporciona el fabricante.

Property Test Condition | Unit Standard Value
Rheological properties

Melt volume-flow rate 2202C, 10Kg cm3/10 min 1ISO 1133 16
Molding shrinkage, parallel 60x60x2 mm % ISO 294-4 0.6-0.7
Molding shrinkage, normal 60x60x2 mm % ISO 294-4 0.6-0.7
Mechanical properties (23°C /50% H.R.)

Yield stress 50 mm/min MPa ISO 527-1,2 42
Elongation at break 50 mm/min % ISO 527-1,2 32
Tensile modulus 1 mm/min MPa ISO 527-1,2 2150
Flexural modulus 2 mm/min MPa ISO 178 2260
Flexural strength 2 mm/min MPa 1SO 178 66
Izod notched impact strength 23°C KJ/m2 ISO 180-1A 18
Izod notched impact strength -30 °C KJ/m2 ISO 180-1A 11
Charpy notched impact strength 23°C KJ/m2 ISO 179-1eA 19
Ball indentation hardness N/mm2 ISO 2039-1 95
Thermal properties

Vicat softening temperature B50, 50°C/h °C ISO 306 103
Vicat softening temperature B120, 120°C/h °C ISO 306 105
Deflection temperature under load 1.80 MPa °C ISO 75-1,2 99
Deflection temperature under load 0.45 °C ISO 75-1,2 104
CLTE, parallel 23to 55°C 104K 1ISO 11359-12 | 0.99
Burning behavior UL 94 1.6 mm Class UL 94 HB
Burning rate (US-FMVSS) 200x105x2mm mm/min ISO 3795 <50
Other properties (23°C)

Density 25°C Kg/m3 1ISO 1183-1 1.03
Processing conditions for test specimens

Injection molding-melt temperature 240 °c 1SO 294

Injection molding-mold temperature 70 °C SO 294

Injection molding-injection velocity 240 mm/s ISO 294

Tabla 3. Propiedades ABS HH 3105
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5.2.1.2. ACEROS

Los aceros para moldes de inyeccién de pléstico deben tener unas determinadas
propiedades para garantizar la calidad de la pieza fabricada y también una vida util del
molde aceptable.

Se deben utilizar distintos tipos de aceros en diferentes partes del molde segiin
la funcién que realicen. A continuacién, se muestra un breve resumen sobre cada
material y las partes del molde donde se utiliza.

Acero 1.2738

Este acero posee muy buena tenacidad y excelente pulibilidad lo que lo hace indicado
para moldes de inyeccién de termoplésticos como es el caso.

Aplicacién: insertos de cavidad y nicleo, asi como en el cuerpo del desplazable.

Acero 1.1780

Comtnmente empleado para la fabricacién de herramental y méquinas en general.
Material barato y de excelente mecanizacién para piezas sin templar.

Aplicacién: componentes de la base del molde (placa base fija, placa base mévil, placas
expulsoras, placas porta molde) y el anillo de centrado.

Acero 1.2344
Alta resistencia al calor y al desgaste.

Aplicacién: expulsores.

Acero 1.2826

Es un acero tenaz y eldstico para trabajo en frio. En estado de temple y revenido posee
buenas propiedades de tipo muelle.

Aplicacién: bebedero.
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5.3. PLIEGO DE CONDICIONES FACULTATIVAS
5.3.1. OBLIGACIONES Y DERECHOS DEL CONTRATISTA

5.3.1.1. DEFINICION

El contratista es aquella persona o empresa que es contratada para la fabricacién
del presente proyecto. Este se responsabiliza de todos los elementos necesarios para
realizar el proyecto de acuerdo con la documentacién recogida en este proyecto y en el
plazo estipulado.

5.3.1.2. RECLAMACIONES CONTRA LAS ORDENES DEL DIRECTOR

Las posibles reclamaciones del contratista frente a las érdenes del Ingeniero
Director sélo podrén realizarse si son de orden econémico y de acuerdo con lo estipulado
en el pliego de condiciones correspondiente. Contra disposiciones de orden técnico o
tacultativo del Ingeniero Director, no se admitird reclamacién, pudiendo el contratista
salvar su responsabilidad mediante la exposicién razonada dirigida al Ingeniero
Director.

5.3.1.3. DESPIDO POR INSUBORDINACION, INCAPACIDAD Y MALA FE

Por falta del cumplimiento de las instrucciones del Ingeniero Director, por
manifiesta incapacidad o por actos que comprometan y perturben la marcha de los
trabajos, el Contratista tendra la obligacién de sustituir a sus dependientes y operarios,
cuando el Ingeniero Director lo reclame.

5.3.1.4. COPIA DE DOCUMENTOS

El Contratista tiene derecho a sacar copias de todos los elementos de la
contrata. El Ingeniero Director debe autorizar estas copias después de contratada la
obra.
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5.3.2. TRABAJOS, MATERIALES Y MEDIOS AUXILIARES

5.3.2.1. COMIENZO DE LOS TRABAJOS Y PLAZO DE EJECUCION

El Contratista debe dar cuenta por escrito al Ingeniero Director del comienzo de
los trabajos en las primeras 24 horas tras su inicio. Las obras deben quedar terminadas
dentro del plazo acordado en el contrato correspondiente.

5.3.2.2 CONDICIONES GENERALES DE EJECUCION DE LOS TRABAJOS

El contratista deberd emplear los materiales y mano de obra cumpliendo las
exigencias del pliego de condiciones y realizar todos los trabajos contratados de acuerdo
con lo recogido en dicho documento.

Hasta la recepcion definitiva de la obra, es el Contratista el inico responsable de
la ejecucién de los trabajos y de las posibles faltas y defectos que puedan existir. No le
exime de esta responsabilidad la circunstancia de que el Ingeniero Director no le haya
llamado la atencién sobre el fallo en particular.

5.3.2.8. TRABAJOS DEFECTUOSOS

Como consecuencia de lo recogido en el punto anterior, si el Ingeniero Director
advierte defectos en los trabajos ejecutados, los materiales empleados o los elementos
colocados, ya sea durante la ejecucién de los trabajos o una vez finalizados (antes de
verificar la recepcién definitiva de la obra), podra disponer que las partes defectuosas
sean retiradas y reconstruidas de acuerdo con lo contratado quedando los costes a cargo
de la contrata.
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5.3.3. RECEPCIONES Y LIQUIDACION

5.3.3.1. RECEPCION PROVISIONAL

Para proceder a la recepcién provisional de la obra sera necesaria la asistencia del
Propietario, del Ingeniero Director y del Contratista o su representante debidamente
autorizado.

Si la obra se encuentra en buen estado y ha sido ejecutada con arreglo a las
condiciones establecidas, se dard por percibida provisionalmente, comenzando a correr
en dicha fecha el plazo de garantia.

Cuando la obra no se halle en estado de ser recibida, se hara constar en el acta y
se especificaran las instrucciones para remediar los defectos observados, fijdndose un
plazo para subsanarlos, expirado el cual, se efectuara un nuevo reconocimiento en
idénticas condiciones, a fin de proceder a la recepcion provisional de la obra.

Después de realizar un escrupuloso reconocimiento y si la obra estuviese
conforme con las condiciones de este Pliego, se levantara un acta por duplicado, a la que
acompanardn los documentos justificantes de la liquidaciéon final. Una de las actas
quedard en poder del Propietario y la otra se entregara al Contratista

5.3.8.2. PLAZO DE GARANTIA

Desde la fecha en que se efecttia la recepciéon provisional, comienza el plazo de
garantfa, que duraré un afio. Durante este periodo el Contratista se haré cargo de todas
las reparaciones de desperfectos imputables a defectos.

5.3.3.3. RECEPCION DEFINITIVA

Terminado el plazo de garantfa, se verificard la recepcién definitiva con las
mismas condiciones que la provisional, y si las obras estdn bien conservadas y en
perfectas condiciones, el Contratista quedara relevado de toda responsabilidad
econdmica. En caso contrario se retrasard la recepcién definitiva hasta que, a juicio del
Ingeniero Director, y dentro del plazo que se marque, quede la obra del modo y forma
que se determina en este Pliego.

Si el nuevo reconocimiento resultase que el Contratista no hubiese cumplido, se
declarara rescindida la contrata con pérdida de la fianza, a no ser que el Propietario crea
conveniente conceder un nuevo plazo
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5.3.8.4. LIQUIDACION FINAL

Terminada la obra, se procedera a la liquidacién fijada, que incluiré el importe de
las unidades presupuestadas y las que constituyen modificaciones del Proyecto, siempre
y cuando hayan sido previamente aprobadas por la Direccién Técnica con sus precios.

De ninguna manera tendré derecho el Contratista a formular reclamaciones por
aumento de precios que no estuviesen autorizados por escrito con el visto bueno del
Ingeniero Director.

5.3.3.5. LIQUIDACION EN CASO DE RESCISION

En este caso, la liquidacién se hard mediante un contrato liquidatario, que se
redactard de acuerdo por ambas partes. En él se incluird el importe de las unidades
presupuestadas hasta la fecha de rescision.
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5.4. PLIEGO DE CLAUSULAS ADMINISTRATIVAS PARTICULARES

5.4.1. BASE FUNDAMENTAL

Se establece el principio de que el Contratista debe estar en conocimiento del
importe de todos los trabajos realizados, siempre que estos se hayan ejecutado con
arreglo a lo descrito en la documentacién del proyecto que definen la construccién del
molde de inyeccién contratado.

5.4.2. GARANTIA DE CUMPLIMIENTO Y FIANZAS

5.4.2.1. GARANTIA

El Ingeniero Director podra exigir al Contratista referencias bancarias o de otras
entidades con el fin de cerciorarse de la solvencia requerida para el exacto cumplimiento
del contrato. En tal caso, dichas referencias deberdn presentarse antes de la firma del
contrato.

5.1.2.2. FIANZA

Con el fin de garantizar el compromiso del contrato, el Contratista podra ser
llamado al pago de una fianza convenida entre las dos partes.

5.4.2.3. EJECUCION DE LOS TRABAJOS CON CARGO A LA FIANZA

Si el Contratista se negase a hacer por su cuenta los trabajos en las condiciones
contratadas, el Ingeniero Director, en nombre y representacién del Propietario, los
ordenara ejecutar a un tercero, abonando su importe con la fianza depositada. Este hecho,
se realizard sin perjuicio de las acciones legales a que tenga derecho el propietario en el
caso de que el importe de la fianza no baste para abonar el importe de los gastos
efectuados en las unidades de obra que no fueran de recibo.

5.4.2.4. DEVOLUCION DE LA FIANZA

La fianza depositada sera devuelta al Contratista en un plazo que no excedera de
8 dfas, una vez firmada el acta de recepcién definitiva de la obra, siempre que el
Contratista haya acreditado que no existe reclamacién alguna contra él por los dafios y
perjuicios que sean de su cuenta o por deudas de los jornales o materiales, ni por
indemnizaciones derivadas de accidentes ocurridos en el trabajo.
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5.4.3. PRECIOS Y REVISIONES

5.4.3.1. PRECIOS CONTRADICTORIOS

Si se diera el caso de que fuese necesario fijar un nuevo precio, se convendra
contradictoriamente de la siguiente manera:

e El Adjudicatario formulara por escrito el precio que, a su juicio, deba aplicarse a
la nueva unidad

e La Direcciéon Técnica obrara de igual manera.

En caso de coincidir o existir cualquier pequena diferencia subsanable por exposiciéon
y conviccién de una de las partes, se formulard un Acta formalizando el precio.

Si esto no fuera posible, se propondré a la propiedad que adopte la resolucién que
estime conveniente, que podra ser aprobatoria del precio exigido por el Adjudicatario, o
en otro caso, la segregacién de la obra o instalacién nueva, para ser ejecutada por otro
adjudicatario distinto.

5.4.3.2. RECLAMACIONES Y AUMENTO DE PRECIOS

Si el Contratista, antes de la firma del contrato, no hubiese hecho la reclamacién
u observacién oportuna, no podrad bajo ningln pretexto de error y omisién, reclamar
aumento de los precios fijados en el cuadro de precios del presupuesto que sirve de base
para la ejecucién de las obras.

5.4.3.3. REVISION DE PRECIOS

Dada la variabilidad continua de los precios de los jornales y sus cargas sociales,
asf como la de los materiales y transportes, que es caracteristica de determinadas épocas
anormales, se admite, durante ellas, la revisién de los precios contratados, bien en alza o
en baja y en anomalfa con las oscilaciones de los precios en el mercado.

10



eman ta zabal zazu BILBOKO

INGENIARITZA
ESKOLA
ESCUELA

Universidad
del Pais Vasco

Euskal Herriko DE INGENIERIA

Unibertsitatea DEBILBAO 5. PLIEGO DE CONDICIONES

5.4.4. VALORACION Y ABONO DE LOS TRABAJOS

5.4.4.1. VALORACION DE LA OBRA

La valoracién deberd obtenerse aplicando a las diversas unidades de obra, el
precio que tuviese asignado en el Presupuesto, afiadiendo a este importe el de los tantos
por ciento que correspondan al beneficio industrial.

5.4.4.2. MEDICIONES PARCIALES Y FINALES

Las mediciones parciales se verificaran en presencia del Contratista, levantando
acta por duplicado. La medicién final se hard después de terminadas las obras con precisa
asistencia del Contratista

En el acta deberd aparecer la conformidad del Contratista o representante legal.
En caso de no conformidad, lo expondrd sumariamente y a reserva de ampliar las razones
que a ello obliga.

5.4.4.3. ERRORES EN EL PRESUPUESTO

Se supone que el Contratista ha hecho detenido estudio de los documentos que
componen el Proyecto, y por tanto al no haber hecho ninguna observacién sobre posibles
errores en el mismo, se entiende que no hay lugar a disposiciéon alguna en cuanto afecta
a medidas o precios de tal suerte que, si la obra ejecutada con arreglo al Proyecto
contiene mayor nimero de unidades de las previstas, no tiene derecho a reclamacién
alguna. Si por el contrario, el nimero de unidades fuera inferior, se descontard del
presupuesto.

5.4.4.4. VALORACION DE OBRAS INCOMPLETAS

Cuando por consecuencia de rescisién u otras causas fuera preciso valorar las
obras incompletas, se aplicardn los precios del presupuesto, sin que pueda pretenderse
hacer la valoracién de la unidad de obra fracciondndola en forma distinta a la establecida
en los cuadros de descomposiciéon de precios.

5.4.4.5. PAGOS

Los pagos se efectuaran por el Propietario en los plazos convenidos y su importe
corresponderd, precisamente, al de las Certificaciones de obra expedidas por el Ingeniero
Director, en virtud de las cuales se verifican aquellos.
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5.4.4.6. SUSPENSION POR RETRASO DE PAGOS

En ningtn caso podré el Contratista, alegando retraso en los pagos, suspender
trabajos ni ejecutarlos a menor ritmo del que les corresponda, con arreglo al plazo en
que deben terminarse.

5.4.4.7. INDEMNIZACION POR RETRASO DE LOS TRABAJOS

El importe de la indemnizacién que debe abonar el Contratista por causas de
retraso no justificado, en el plazo de terminacién de las obras contratadas, sera el importe
de la suma de perjuicios materiales debidamente justificados.
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5.5. PLIEGO DE CONDICIONES LEGALES

5.5.1. ARBITRAJE Y JURISDICCION

El Contratista es responsable de la ejecucion de las obras en las condiciones
establecidas en el contrato y en los documentos que componen el proyecto.

El Contratista se obliga a lo establecido en la ley de Contratos de Trabajo y
ademads a lo dispuesto por la de Accidentes de Trabajo, Subsidio Familiar y Seguros
Sociales.

En caso de desavenencia entre ambas empresas, serd el agente responsable del
contrato quien arbitrara en la disputa para tratar de llegar a un acuerdo.

Si no fuera posible alcanzar ningtn tipo de acuerdo, se designara un
responsable por parte de cada una de las partes para tratar de solucionar la
desavenencia. Finalmente, si atin no fuera posible lograr un acuerdo, debera llevarse a
Juicio el litigio.

5.5.2. ACCIDENTES LABORALES

En caso de accidentes ocurridos con motivo y en el ejercicio de los trabajos para
la ejecucion de las obras, el Contratista se atendra a lo dispuesto a estos respectos, en la
legislacién vigente, y siendo, en todo caso, tnico responsable de su cumplimiento y sin
que, por ningin concepto, pueda quedar afectada la propiedad por responsabilidades en
cualquier aspecto.

El Contratista estd obligado a adoptar todas las medidas de seguridad que las
disposiciones vigentes preceptiian para evitar, en lo posible, accidentes a lo sobreros.

El Contratista sera responsable de todos los accidentes que, por inexperiencia o
descuido, sobrevinieran. Serd por tanto de su cuenta el abono de las indemnizaciones a
quien corresponda y cuando a ello hubiera lugar, de todos los dafios y perjuicios que
puedan causarse en las operaciones de ejecucién de las obras.

El Contratista cumplira los requisitos que prescriben las disposiciones vigentes
sobre la materia, debiendo exhibir, cuando a ello fuera requerido, el justificante de tal
cumplimiento.
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5.5.3. RESCISION DEL CONTRATO

Se consideraran causas suficientes de rescisién las que a continuacién se sefialan:
1. La muerte o incapacidad del Contratista.
2. La quiebra del Contratista.

En los casos anteriores, si los herederos o sindicos ofrecieran llevar a cabo las obras, bajo
las mismas condiciones estipuladas en el Contrato, el Propietario puede admitir o
rechazar el ofrecimiento, sin que en este ultimo caso tengan aquellos derecho a
indemnizacién alguna.

3. Las alteraciones del Contrato por las causas siguientes:

a) La modificacién del Proyecto en forma tal que presente alteraciones
fundamentales del mismo, a juicio del Ingeniero Director y, en cualquier
caso siempre que la variaciéon del presupuesto de ejecucién, como
consecuencia de estas modificaciones, represente en mas o menos del 40
por 100, como minimo, de algunas unidades del Proyecto modificadas.

b) La modificacién de unidades de obra, siempre que estas modificaciones
representen variaciones en mas o menos del 40 por 100, como minimo, de
las unidades del Proyecto modificadas.

4. La suspensién de la obra comenzada, siempre que, por causas ajenas a la
Contrata, no se dé comienzo a la obra adjudicada dentro del plazo de tres meses
a partir de la adjudicaciéon. En este caso, la devolucién de la fianza serd
automatica.

5. La suspensién de obra comenzada, siempre que el plazo de suspensién haya
excedido un afio.

6. El no dar comienzo la Contrata a los trabajos dentro del plazo sefialado en las
condiciones particulares del Proyecto.

7. El incumplimiento de las condiciones del Contrato, cuando implique descuido
o mala fe, con perjuicio de los intereses de la obra.

8. La terminacién del plazo de ejecucién de la obra, sin haberse llegado a ésta.
9. El abandono de la obra sin causa justificada.

10. La mala fe en la ejecucién de los trabajos.
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5.6. PLIEGO DE CONDICIONES DE MONTAJE Y MANIPULACION

5.6.1. MONTAJE EN MAQUINA

La operaciéon de montaje del molde en la maquina inyectora requiere un izado
equilibrado que dependerd de los cdncamos utilizados, asf como su distribucién en el
molde, que se hard en funcién del centro de gravedad del molde ensamblado. Su
colocacién es responsabilidad del proyectista.

5.6.2. MANIPULACION

Como parte de las operaciones de una planta de inyeccién de plastico, los moldes
deben ser manipulados de distintas formas a la hora de instalarlos, cambiarlos, darles
mantenimiento o guardarlos. Se izan, voltean o giran.

Los moldes son componentes muy grandes y pesados, los cuales pueden
representar un gran riesgo para los operadores y para el propio molde u otro activo de
la planta si no son manipulados con las herramientas adecuadas. Por ello se recomienda
que los moldes se manipulen de forma programada y utilizando los accesorios disefiados
con tal fin.

5.6.2.1. CANCAMOS

Para llevar a cabo desplazamientos verticales y laterales, volteos y giros de
moldes con la méxima seguridad, es necesario hacer uso de los llamados cdncamos
giratorios.

Figura 1. Cancamos

Todas aquellas placas del molde que superen los 20 kg han de ir provistas de los
convenientes agujeros roscados para su manipulacién. A parte, el molde debe poseer
agujeros ubicados estratégicamente para enroscar los cancamos, en los cuales se fijan las
eslingas para que el molde pueda ser manipulado de forma balanceada.
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5.6.2.2. BRIDAS DE SEGURIDAD

Para la correcta manipulacién del molde en los procesos de transporte,
almacenamiento y montaje-desmontaje en la maquina de inyeccién, se hace necesario el
uso de bridas de seguridad. Estos elementos de seguridad evitan la apertura del molde
permitiendo un traslado seguro, sin poner en riesgo la salud de los operarios y la

integridad del molde.

Se colocardn dos bridas, una a cada lado del molde y de forma asimétrica de tal
manera que el operario pueda acceder cémodamente a ellas. Irdn sujetas mediante
tornillos, realizandose agujeros roscados en las placas porta-cavidades y porta-ntcleos.

5.6.2.3. BRIDAS DE FIJACION

Estos elementos se encargan de sujetar el molde a la maquina. La eleccién del
tipo de brida dependera de la forma y peso del molde, siendo responsabilidad del operario
montador su eleccién en funcién de las recomendaciones del fabricante para la brida en
cuestion.

Figura 2. Brida de fijacién
5.6.2.4. ESLINGAS

Son cadenas, cables o cintas que se utilizan para el alzado y manipulacién del
molde. Se sujetan a un aro que se amarra a la gria de la planta. Se utilizan junto a los
siguientes elementos:

- Destrocedores: evitan que los ramales de as eslingas se tuerzan durante su uso.
- Ganchos: sirven de unién con los cdncamos del molde
- Acortadores: se usan para dar a la eslinga la longitud deseada.

Figura 3. Destorcedor, gancho y acortador

16



e BILBOKO

INGENIARITZA
ESKOLA
ESCUELA

Universidad  Euskal Herriko DE INGENIERIA

del Pais Vasco  Unibertsitatea DE BILBAO 5. PLIEGO DE CONDICIONES

5.6.3. VOLTEO DEL MOLDE

La operacién de volteo del molde es peligrosa y conlleva un riesgo para los
operadores ademds de poder causar dafos tanto en el molde como en otros elementos de
la planta. Con el uso de una maquina volteadora se minimizan estos riesgos, evitando
posibles costes adicionales de reparacién.

Figura 4. Méquina volteadora

En la figura 5 se muestran los pasos del proceso de volteo.

Figura 5. Proceso de volteo
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5.6.4. GRABADO DE MOLDES

Para el correcto montaje, identificacién y trazabilidad de los elementos
comerciales y los fabricados por el Contratista, que forman parte del molde, es necesario
utilizar un sistema de grabado.

El grabado directo de piezas o DPM sera el proceso de identificaciéon a utilizar.
Este proceso permite el grabado de un texto o simbolo permanente en la superficie de la
pieza con el objetivo de proporcionar una trazabilidad completa a lo largo de todo el ciclo
de vida del componente. El grabado se realizara con cédigos alfanuméricos y simbolos
2D DatamatrixTM mediante tecnologias de grabado laser, micropercusién o rayado.

Figura 6. Ejemplo de grabado DPM
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5.7. PLIEGO DE CONDICIONES DE MANTENIMIENTO

5.7.1 SEGURIDAD

El funcionamiento de los moldes de inyeccién implica la utilizacién de equipos
capaces de soportar altas presiones, temperaturas y velocidades elevadas. Es por ello que
todos los operarios deben ser conscientes de las medidas de seguridad y ponerlas en
préctica.

Como medidas de protecciéon del personal, los operarios deben llevar
indumentaria y gafas de proteccién mientras se encuentren en las zonas donde se procese
pléstico caliente o fusionado, como en la boquilla del molde, la boquilla de la maquina o
la zona de alimentacién de la maquina. Deben usar dispositivos de cierre y sefializacion
de las fuentes de alimentacion, segtin las normativas locales. De no poder ser asf durante
una deteccién de averfa eléctrica, se recomienda la instalacién de una sefial de peligro
claramente visible para los demaés operarios o personal de la planta.

El orden en el 4rea de funcionamiento, incluyendo los suministros de materiales
y embalajes, forma parte de los pasos de seguridad importantes del proceso, tanto
durante el mantenimiento como durante el funcionamiento normal. Ello contribuye a
dejar el acceso necesario para poder realizar cambios de molde, utilizar herramientas y
dejar el paso libre en caso de emergencia. Mantener siempre el suelo limpio, libre de
aceite, agua, cualquier liquido o resina para evitar resbalones y cafdas del personal.

Hay que extremar precauciones y revisar frecuentemente el estado de mangueras
o conductos de agua y aire a fin de que no estén deshilachados o gastados, as{ como de
los cables eléctricos y si es necesario, reemplazarlos inmediatamente. Las conexiones
eléctricas deben mantenerse siempre en perfectas condiciones y usar los fusibles
correctos para los controladores.

Hay que cerrar todos los circuitos hidrdulicos o de aire y descargar las presiones
residuales antes de ajustar o retirar mangueras o conexiones y bloquear o sefalizar el
suministro de energfa.

La manipulacién de componentes de moldes implica el movimiento de cargas
pesadas y poco manejables. Como se ha descrito anteriormente en el “Pliego de
Condiciones de Montaje y Manipulacién”, para poder levantar un molde adecuadamente,
se recomienda la utilizacién de un dispositivo de elevacién. Este dispositivo debera ser
el adecuado para poder manipular todo el molde en su conjunto. Se debe usar un
dispositivo de cierre para mantener las mitades del molde juntas. Cuando se usen
cancamos de elevacién, se debe comprobar que el tope esté bien alojado contra la pieza
y que se use la direccién adecuada para la elevacion.

19



eman ta zabal zazu BILBOKO

INGENIARITZA
ESKOLA
ESCUELA
Universidad Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pais Vasco  Unibertsitatea DE BILBAO 5. PLIEGO DE CONDICIONES

5.7.2. MONTAJE

Los tornillos y bridas de fijacién pueden llegar a aflojarse durante el proceso de
inyeccién y es por eso que deben ser revisados y apretados regularmente, o en su caso,
proceder a la sustituciéon de todos aquellos que muestren sefiales de desgaste o darios.
De no hacerlo, se pueden producir graves dafios o accidentes y fallos en las piezas
inyectadas.

Los moldes o méaquinas que no hayan sido niveladas como es debido, estan
sometidas a una carga desigual y a un consiguiente desgaste acelerado. Mediante el uso
de niveles electrénicos se comprobara regularmente la nivelacién de la maquina y
posteriormente la del molde, consiguiendo de esta manera reducir el desgaste prematuro
de sus componentes.

5.7.8. LIMPIEZA

Limpiar cuidadosamente las superficies de cierre y planos de particién utilizando
los limpiadores y tutiles adecuados.

En caso de una contaminacién grave de dificil limpieza se procedera al
desmontaje completo de las partes y todos los residuos derivados del proceso de limpieza
deberan ser eliminados de las superficies del molde. Los disolventes de limpieza deberan
usarse con precaucién para prevenir la eliminacién del lubricante presente en las dreas
de dificil acceso.

5.7.4. LUBRICACION

Después de la limpieza, las columnas gufa, sufrideras y gufas inclinadas deben ser
lubricadas de nuevo a fin de mantener un funcionamiento sin problemas.

A su vez, se debe procurar una buena calidad del aire en la zona de trabajo para
evitar que las particulas en suspensiéon transportadas por el aire se posen en las dreas
lubricadas. Esto evita la contaminacién de la grasa, la cual actuarfa como una sustancia
abrasiva en las superficies de trabajo.

5.7.5. ELEMENTOS DEL MOLDE

- Expulsores: se deberdn revisar ocasionalmente y comprobar las puntas
encargadas de expulsar las piezas.

- Nucleo y cavidad: se realizard un seguimiento de estos elementos para comprobar
el fresado y el desgaste y prever su sustituciéon antes de verse afectada la calidad
de las piezas.
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