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 M AISI 420    H 50÷52 Hrc    			 

     Ref.	      	 A 	   B	 L 	  L1	 S	          	  

  VABA-8 	 8	  5 	 12 	 4 	 1
 VABA-12 	 12 	 7 	 14 	 5 	 1,5
 VABA-16 	 16 	 10 	 20 	 6 	 2,5
 S= Espesor máximo de la pieza moldeada	  	  	                                Medidas en mm.

VÁLVULA DE AIRE – SERIE VABA

Uno de los problemas más frecuentes y costosos con las válvulas de aire es el 
bloqueo de la válvula y su consecuente filtrado de material. Este problema crea 
largos tiempos de parada de máquina y costes en la restauración del molde. Con la 
válvula VABA el problema de filtración se elimina por completo y solo es necesario 
una rutina de mantenimiento para garantizar la mejor eficiencia de la válvula.

Notas para la aplicación

1) A fin de desmontar la válvula sin causar ningún 
deterioro de la misma, recomendamos la mecanización 
de un taladro posterior como muestra la Fig.1

2) Para un correcto montaje de la válvula se debe 
introducir en su alojamiento sin ejercer ningún tipo de 
fuerza sobre el émbolo. La presión necesaria para el 
montaje solo debe ejercerse sobre la corona exterior.
(Fig.1)

Válvula de Aire – Serie VABA – Funcionamiento

Fig.1

1 – Fase de Expulsión

En esta fase la válvula VABA 
introduce aire en la cavidad 
de molde, en primer lugar en 
una limitada cantidad entre 
el espacio del cuerpo de la 
válvula y el émbolo convexo, y 
seguidamente en gran cantidad 
a través de los canales del 
émbolo.

2 – Fase de Cierre

En esta fase del molde, en caso 
de algún daño en la válvula o un 
mal funcionamiento de la válvula 
solenoide, el contacto de la 
superficie del molde con el área 
convexa del émbolo garantiza 
un primer cierre de la válvula y 
desplaza el émbolo hasta una 
posición que evita el filtrado de 
material.

3 – Fase de Inyección

Durante la fase de inyección la 
presión el flujo de material sobre 
el área convexa del émbolo hace
retroceder a este hasta su 
correcta posición.

S

0,
25

~

ØB

ØA m6
L1

 ±
0,

5

ØA e8

L
+

0,
02

  0


