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La competividad del mercado internacional, ante una 
oferta muy amplia y frente a un cliente final con gustos 
cada vez más depurados obliga a presentar unos 
productos evidentemente funcionales pero con un 
impecable acabado. 

Es por tanto fundamental dentro de los plasticos, 
conseguir que su acabado sea elevado a Ia categoria 
excelente. No siempre se consiguio. Rechupes y rebabas 
procedentes del moldeo y un sinfin de defectos cuando 
la pieza a su vez se pintaba o se metalizaba, fue el reto 
constante en estos procesos industriales. 

Sin embargo, movidos por la inquietud constante en 
la obtencion de calidad, de viejas formulas ancestrales, 
irrentables e incontrolables, donde controles mal Ilamados 
de calidad, seleccionaban al 100% todas las producciones, 
se pas6 más tarde a fOrmulas racionales, preventivas 
fundamentalmente, a traves de las cuales hoy se consiguen 
con satisfacciOn los resultados previstos. 

Programas preventivos para obtener calidad, pasan 
por unos analisis exhaustivos desde el nacimiento de 
una nueva pieza evaluando las posibles fallas y problemas 
que esta y sus procesos nos podrian plantear. 

No vamos a exponer aqui lo conocido ya por todos, 
pero si queremos subrayar su necesario use como 
HE RRAMIENTA BASICA antes de iniciar cualquier proyecto 
que el cliente requiera. 

Partiendo de las definiciones de estilo y de las 
exigencias funcionales del producto, es preciso 
racionalizar al maxim° el diseho para asegurar su 
factibilidad, durabilidad, apariencia y costo. 

Para conseguir que una pieza de plastic° con acabados 
responda perfectamente a estas condiciones, se deberan 
optimizar las siguientes fases: 

Proyecto de Ia pieza 
Diserio y construcciOn de las matrices o rnoldes 
Procesos productivos o de transformaciOn de la 
materia plastica 
Controles de calidad requeridos 

La correlaciOn y efectos entre estas tres fases es 
total, por lo que es necesario racionalizar al maxima 
cada una de ellas en funcion de las otras. 

RACIONALIDAD DEL PROYECTO 

La gran oportunidad que cada dia y con mayor 
frecuencia, nuestros clientes nos ofrecen para participar 
activamente en los nuevos proyectos, tiene de positivo 
el poder racionalizar al maxim° la nueva pieza y asegurar 
con ello su total factibilidad. 

Sin embargo, tendria de negativo que, el no racionalizar 
el proyecto podria aportarnos ciertas dificultades en su 
resoluci6n, de las cuales seriamos totalmente 
responsables y con todas sus consecuencias. 

Ante un nuevo proyecto, respetando fielmente el 
estilo definido por el cliente analizaremos detalladamente 
dando repuestas a todo un conjunto de cuestiones: 

- Especificaciones a cumplir. 
- SelecciOn del material. 
- Detalles constructivos 
- Funciones y exigencias que debe cumplir y satisfacer. 

Analizaremos todos los requerimientos exigidos para 
obtener respuestas positivas o sea seguras, lo que nos 
validara la factibilidad de nuestro compromiso. 

Centrandonos en esta parte, en lo concerniente al 
Acabado del Plastic°, en nuestro caso termoplastico, 
deberemos tener muy presente en este analisis el 
cumplimiento de las siguientes recomendaciones: 

ESPECIFICACIONES A CUMPLIR 

Las especificaciones a cumplir las define el cliente 
detallando claramente los requerimientos. No por ello 
dejaran de ser analizadas por el proveedor. Consultas o 
sugerencias aparecen con frecuencia. 

SELECCION DEL MATERIAL 

Aunque en la mayoria de los casos, tambien es un 
punto definido por el cliente, es necesario tener muy 
presente: 
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- Comportamiento al calor. 
- Sensibilidad hacia los disolventes. 
- Posibilidad de pintado. 
- Selecci6n del material adecuado. 

COMPORTAMIENTO AL CALOR 

La resistencia a la temperatura de los diversos 
termoplasticos es muy variada. En muchos casos no se 
pueden emplear pinturas termoendurecedoras, sino 
solamente pinturas que secan al aire. La termoestabilidad 
indicada por los fabricantes de plasticos solamente 
puede ser un punto de referencia maxima. Los valores 
indicados se determinan mediante piezas a comprobar 
en probetas, fabricadas bajo condiciones exactamente 
especificadas. 

Sin embargo, los productos de serie en ocasiones, 
difieren mucho de las probetas de ensayo. 

Adernas, debido a un diserio en ocasiones compicado, 
con distintos grosores de pared, durante el pintado yen 
el consiguiente secado, las piezas son fijadas bajo 
tensi6n o bien apoyadas unicamente en base a su forma 
hueca. En estos casos, si sometiesemos la pieza a la 
temperatura maxima teOrica que indica el fabricante, sin 
lugar a dudas surgirian importantes problemas: 
deformaciones, alabeos, etc. 

Es aconsejable reducir estos valores. En la tabla 1, 
se detallan por materiales las temperaturas maximas 
obtenidas en la practica. 

TABLA No. 1 TEMPERATURAS MAXIMAS DE 
TRABAJO PARA PIEZAS MOLDEADAS (C) 

MATERIAL TEMPERATURAS 

PS 60 

SAN 70 

ABS 80 

PPO 80 - 110 

PMMA 80 

PC 120 

PVC 40 - 60 

CA 60 

PA 110 - 130 

POLISULFON 120 

POM 90 - 100 

PE 50 - 60 

PP 80 

PBT 120 

SENSIBIUDAD A LOS DISOLVENTES 

La sensibilidad hacia los disolventes de los 
termoplasticos depende de su estructura quimica, y es 
extremadamente variada. Algunos plasticos son tan 
resistentes, que se utilizan como material para envases 
de pintura. En cambio hay otros tan sensibles hacia los 
disolventes, que se debe descartar su aplicaciOn en 
muchos sistemas de pintado. En Ia tabla 2, se indican 
las resistencias de los termoplasticos más importantes 
frente a los disolventes más comunes, con lo cual se 
pueden extraer conclusiones sobre Ia aplicaciOn en los 
diferentes sistemas de pinturas. 

La sensibilidad hacia los disolventes de muchos 
termoplasticos se incrementa con el aumento de las 
temperaturas, y al rnismo tiempo los disolventes 
contenidos en las pinturas se vuelven mas agresivos 
con las temperaturas más elevadas. Esto puede generar 
dificuttades, principalmente en los pintados por inmer-
sion, en cuyo caso las piezas de plastic° estan expuestas 
a los disolventes de forma especialmente intensiva y 
durante un periodo más largo de tiempo. 

En las piezas inyectadas de plastic° existen, en Ia 
mayoria de los casos, tensiones provocadas por distintos 
espesores de la pared, por Ia situaciOn y forma del 
bebedero, o por deficientes condiciones de inyecciOn. 
Estas tensiones latentes pueden aparecer de forma 
visible por la acciOn de los disolventes provocando 
deformaciones, grietas y otros defectos en la superficie 
junto con la perdida o empeoramiento de las propiedades 
mecanicas. 

POSIBIUDAD DE PINTADO 

Describimos a continuaciOn los termoplasticos más 
usuales resaltando las cuestiones mas importantes desde 
el punto de vista del aplicador. 

PS 

El poliestireno estandar y sus copolimeros no tiene 
resistencia contra la mayoria de los disolventes, incluso 
con tiempos de actuaciOn cortos. En consecuencia son 
apropiadas solamente lacas que contienen 
predominantemente alcoholes, glicoleteres, o 
hidrocarburos alifaticos. Por ello, los sistemas de pin-
tado aplicables son limitados. 

ABS 

El ABS es muy bueno para pintar a causa de su 
estructura molecular Optima. Su resistencia a los 
disolventes comparado con el Poliestireno, es mucho 
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TABLA No. 2 

DISOLVENTES 

ALCOHOLES Y 
GLICOLES 

ESTERES CETONAS HIDROCARBUROS 
AUFAnCOS 
(BENZINA) 

HIDROCARBUROS 
AROMA11COS 
(BENCENO) 

HIDROCARBUROS 
CLORADOS 
(CLORO) 

M 

A 

T 

E 

R 

I 
A 

L 

E 

S 

PS + _ - - - - 

SB + - - + - - 

SAN + - - + - - 

ABS + 0 - + 0 0 

PPO + 0 - + 0 - 

PMMA - 0 0 + + + 

PC + - - + 0 - 

PVC + + 0 + + 0 

CA Y 
OTROS 

0 0 + + + + 

PA 0 + + + + + 

POLISULFON + 0 0 + 0 - 

POM + + + + + + 

PE + + + + + + 

PP + + + + + + 

PETE 
PBT 

+ + + + + + 

RESISTENTE 

1° l RESISTENCIA LIMFTADA 

NO RESISTENTE 

mejor y su mayor estabilidad al calor permite el use de 
pinturas, que mediante adicion de catalizadores 
endurecen a temperaturas forzadas. Grupos polares en 
la molecula del polimero favorecen la adhesiOn de las 
capas de pintura aplicadas 

PPO 

El oxido de polifenileno es un termoplastico con 
Poliestireno como componente modificador. Su ventaja 
principal es la estabilidad bastante elevada al calor y su 
resistencia a los golpes. La resistencia a los disolventes 
es mejor que el del poliestireno. Es preciso controlar la 
adhesion con ajuste de disolventes. 

PMMA 

El polimetil metacrilato no plantea problemas de 
adhesion a causa de su polaridad alta. Disolventes muy 
polares pueden provocar grietas por tensiones. Es 
aconsejable estabilizar las piezas moldeadas 
manteniendolas a 80 grados centigrados durante varias 
horas antes de pintar. 

PC 

Aunque el policarbonato es sensible practicamente 
hacia los mismos disolventes que el poliestireno, es más 
resistente que este en exposiciones de corto tiempo. 
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Asi, y a causa de la mejor resistencia at calor, se pueden 
emplear pinturas de secado forzado y en sistemas de 
dos componentes; ajustando debidamente las 
formulaciones, ya que podrian surgir problemas de 
adhesiOn y presencia de grietas por tensiones. 

PA 

La Poliamida es muy resistente al calor y a los 
disolventes, lo que limita el use de cualquier pintura, 
pudiendo plantear dificultades de adhesion. En el proceso 
de secado de las pinturas a mas de 100 grados centigrados 
aparece una perdida de elasticidad pasajera a causa de 
Ia evaporaciOn de agua; sin embargo, poco a poco se 
vuelven a establecer las propiedades anteriores debido 
a su poder higroscOpico. 

PE 

figura siguiente. Es por eso que se debe tener especial 
cuidado en el ahorro del material. 

- - - Monto tres tumos 
	Monto a un tumo 

60- 

50 - 

40- 

a _ - - 

En el Polietileno no es posible conseguir un pintado 
que se adhiera sin un tratamiento previo. Los 
procedimientos más usuales han venido siendo: 

a. Tratamiento mediante llama con fuerte oxidaciOn. 
b. Tratamiento mediante descarga de efluvios a baja 

presion, más conocidos por PLASMA. 

30- 

20 - 

10- 

Mediante los dos procedimientos se provoca una 
fuerte oxidaciOn y se arcade parcialrnente oxigeno en la 
superficie, o sea que se produce una cierta polaridad. 
Sin embargo, esta oxidaciOn no es muy estable y por ello 
el pretratamiento debe efectuarse inmediatamente antes 
del pintado. 

Un sistema de control sencillo es el de comprobar el 
mojado con liquidos polares. Los liquidos deben mojar 
bien si el pretratamiento ha sido correcto. La formacion 
de perlas de agua significa que el pretratamiento ha sido 
inneficaz. 

PP 

Siendo el Polipropileno una Poliolefina, es valid° 
todo lo indicado en el apartado anterior. En este caso 
tambien podran aplicarse los mismos pretratamientos. 
Las limitaciones tambien son las mismas. 

Para mejorar la adhesion existen para el Polipropileno 
otros procedimientos como: Sistemas de irraditaciOn 
por ultravioleta, tratamiento corona. 

SELECCION DEL MATERIAL ADECUADO: 

Alrededor del 60% de los costos de la producciOn, lo 
constituyen los gastos del material, como se indica en la 

Disminucion de grosores de pared por medio de 
mejores refuerzos, hasta donde los limites de resistencia 
lo permitan. 

Aqui hay que preveer ayudas de flujo, ejemplo baldes 
de envases / vasos de yogurt. 

Evitar acumulacion de material por los siguientes 
motivos: 

a) desperdicio de material. 
b) prolongaciOn del tiempo de ciclo. 
c) resistencia parcial (tensiones de enfriamiento, poros) 

El constructor tiene por b tanto que evitar una disolucien 
de acumulamiento de material por los motivos arriba 
mencionados. La relacion camino de flujo-grosores de 
pared debe ser considerada en Ia disminucion de grosores 
de pared. 

La selecciOn del material correcto da Ia resistencia, 
estabilidad al calor y otras caracteristicas de calidad 
exigidas. 

Hay que decidir, si la inclusiOn de otro plastic° puede 
favorecer en la construcciOn de la pieza. 



DETALLES 
CONSTRUCTNOS 

Con el fin de conseguir un aptimo y esperado producto 
final, debemos tener en cuenta diversos criterios. 

Las propiedades de superficie de la pieza acabada 
pintada se determinaran esencialmente por Ia calidad 
de capa de pintura aplicada. 

Para que ello sea factible se recomienda lo siguiente: 

Debido a Ia más o menos tension superficial, la 
pintura tiende a alejarse de los cantos vivos, de tal forma 
que en estos puntos el espesor de capa queda más 
reducido que en las superficies. Este problema se agrava 
en la vida de Ia pieza por ser en estos puntos precisamente 
donde el desgaste por frote es mayor. 

En lugar de un canto vivo un ligero radio significa ya 
una substancial mejora. 

Cuando se deben pintar piezas con acabado brillante 
o incluso con pinturas metalizadas se deben evitar 
superficies planas. Un ligero abombado, apenas visible, 
mejora esencialmente la nitidez Optica de la superficie 
pintada. 

Deben evitarse a su vez entalladuras profundas y 
paredes verticales que requieren mucho esfuerzo para 
el pintado y con grandes limitaciones de poder de 
cubrimiento. 

Reducir al minimo as alturas, dar el mayor Angulo, 
sustituir cantos vivos interiores o exteriores por radios. 

Tabiques o nervaduras de refuerzo en Ia cara posterior 
de la superficie principal a pintar pueden producir 
rechupes. 

Su presencia, a veces inactvertida en la pieza moldeada, 
queda visible y denunciada despues del pintado brillante. 

- Procurar desplazarlos en un extremo de la pieza 
(primer caso favorable). 

- Si ello no es posible, gestionar con estilo para hacer 
coincidir con un surco en bajo relieve en la superficie 
principal (segundo caso favorable). 

- Si no se acepta esta sugerencia hoy existe la 
tecnologia del GIP a traves de la cual obtenemos unos 
canales interiores vaciados los cuales reducen el espesor 
de masa y evitan los denunciados rechupes. 

En la tat% 3, se contemplan estos detales constructivos 
en su situacian desfavorable y la sugerida como favorable. 

Un gran medio para abordar correctamente Ia 
racionalidad del proyecto es el use del computador. 

El diseho asistido por computador, CAD en su 
modalidad 3D, nos aportara entre otras ventajas el tener 
permanentemente almacenados estos detalles, 
soluciones y recursos. 

Nos permite ademas simulaciones tanto en el aspecto 
estetico, con perspectivas sombreadas y coloreadas, 
como en el aspecto productivo simulando los flujos del 
material 

Con ello y sin necesidad de prototipos o maquetas, 
podremos negociar con estilo del cliente cualquier 
propuesta alternativa a su idea original. 

El analisis de flujos nos permitira proyectar los uti-
Ilajes con mayor seguridad de moldeo y evitar 
fundamentalmente defectos que en el proceso de pintura 
nos podria acentuar tales como las grietas por tensiones 
internas antes comentadas. 

RACIONALIDAD DE UTIUDADES 

Iniciamos esta parte ligandola totalmente a lo 
comentado al final de Ia parte anterior. 

Habiendo realizado el proyecto con CAD, podemos 
tratar toda Ia informaciOn de la pieza a nivel constructivo 
con maxima fidelidad y rapidez sobre el proyecto de 
utillajes, y con el disponemos de toda la informaciOn 
computarizada para comandar las distintas fases de 
mecanizado, ejecutando el CAM. 

No es este tal vez el momento de hablar del CAD 
CAM, pero en linea al mensaje de nuestra ponencia, 
racionalidad, esta es sin duda una de las mayores 
herramientas. 

Repetimos, tratar toda Ia informaciOn de proyecto de 
forma directa nos asegura una reproduccion exacta de 
lo disehado con maxima eficacia y en su justo plazo 

No existen aqui ni errOneas interpretaciones, ni 
necesidad de pasos intermedios. Ni tan siquiera 
precisamos la construcciOn de modelos. 

Otra importante ventaja que nos aporta el incremento 
de fiabilidad, precisi6n del molde y ajuste de los plazos, 
es la reducci6n de costos, base fundamental para el 
aseguramiento de las empresas. 

Siguiendo un proceso racional en Ia construcciOn de 
los moldes y matrices, obtendremos una maxima 
homogenizaci6n de formas y acabado superficial. 
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Cualquier deformaciOn en una determinada superficie 
quedaria totalmente denunciada en Ia pieza pintada. 

Nos referimos en los casos, hoy mayoritarios, de 
piezas con acabado pintado brillante. Ante este posible 
defecto, alguien podria opinar como origen ser una 
sobrecarga de pintura, pero al ser repetitivo Ilegariamos 
a la conclusiOn de que su origen esta en el molde. Pues 
en la mayoria de estos casos se ha podido comprobar 
que el defecto estaba ya en el molde que se use para el 
copiado. 

En resumen y dentro de la Racionalidad de los moldes 
y matrices recomendamos: 

- Dimensionado y situaciOn de bebederos de acuerdo 
al analisis de flujos. 

- ComplementaciOn de todos los detales constructivos 
segOn se expuso. 

- Eliminacion de cantos vivos, evitar superficies planas 
y evitar sobregruesos. 

- En Ia medida de lo posible seguir por la via del CAD 
CAM, evitando fases intermedias que aportan errores en 
la mayoria de los casos. 

- Cuidar extremadamente el acabado, pues cualquier 
imperfeccion de la superficie, la pintura nos lo acentuaria. 

- Suavidad maxima de desmoldeo para evitar 
totalmente el empleo de agentes desmoldeantes que 
afectarian a Ia calidad del acabado. 

RACIONALIDAD DE PROCESOS 

Haber racionalizado al maxim° el proyecto de la 
pieza y los moldes y matrices, no seria suficiente si nos 
olvidaramos de esta Ultima parte. 

Caeriamos en un grave error si interpretasemos que, 
Racionalizar equivale a Simplificar. No siempre es asi. 
Racionalizar tal vez podrfamos traducirlo como Optimizar. 
Hacemos esta advertencia pues sin duda, y como se 
expuso al principio, hemos de dar satisfacciOn al cliente 
frente a un mercado abierto, rico en ofertas y calidad. Si 
solo nos motivara la simplificaciOn, el resultado seria 
esto, algo simple, y nuestra meta es la excelencia. 

A tal efecto, nuestros equipos, instalaciones y 
organizaciones deben tener el potencial suficiente como 
para afrontar con capacidad resolutiva y fiable nuestro 
compromiso. 

Para ello y frente al proceso de piezas inyectadas de 
plastic° con acabados superficiales, es fundamental y 
muy recomendable asegurar: 

- Calidad Materia Prima del Plastic°. 
Aunque sus origenes sean importantes Companias 

Internacionales, no por ello podemos exponernos a 
unos elaborados procesos con riesgo de no Ilegar al 
final con los resultados esperados. Ellos tarnbien pueden 
equivocarse. 

Termorresistencia (Vicat), Fluidez (Ind. Fluidez), 
Estabilidad a la luz, color, etc., deben ser contrastados. 

Si asumimos como principio fundamental la calidad 
de Ia materia prima para nuestro exit° final, sin duda es 
del todo aconsejable correr aventuras con materiales de 
dudosa procedencia. 

- Pretratamiento para eliminar la humedad de la 
materia prima con seguridad absoluta del secado. Piezas 
con rafagas de humedad dificilmente conseguiran el 
acabado exigido. 

- Inyectoras con microprocesador autorregulables 
en funciOn de posibles variaciones de parametros, 
recordemos Ia sensibilidad de la mayoria de los 
termoplasticos a muchos disolventes. Cualquier desvio 
en la temperatura de la masa en el husillo, temperatura 
del molde, variaciOn en la velocidad de inyecciOn, 
variaciones de la presion o contrapresi& o, en los 
tiempos del ciclo del inyectado, pueden alterar las 
condiciones de Ia pieza moldeada y obtener despues 
del acabado defectos fisicos y visuales provocados por 
la accion de los disolventes sobre piezas con tensiones 
latentes. 

- Un control estadistico computarizado y comandado 
desde las propias inyectoras, nos permite recoger toda 
la informaciOn de parametros y tratarla estadisticamente 
para conocer permanentemente nuestra fiabilidad y actuar 
preventivamente frente a desvios. 

- RobOtica. No tan solo para reducciOn de costos o 
regularidad productiva. Evitar al maxim° la manipulaciOn 
de las piezas con las manos eliminara la deposiciOn de 
grasa, sudor, suciedad, que en definitiva serian un 
impedimento para el buen pintado. 

Recordemos que la mejor forma de tener algo limpio 
es evitar ensuciarlo. Invertir para no ensuciar mejor que 
para limpiar. 

- GIP. Red de NitrOgeno, con sus compresores, para 
poder introducir este gas dentro de la pieza moldeada a 
traves del molde y dentro del ciclo de inyeccion/ 
enfriamiento. Ello nos permite crear unas cavidades 
internas en la pieza con lo cual obtenemos: 

* EliminaciOn de rechupes. 
* Disminucion visual de partici& de moldes, por 

inyectar con menos presiOn al no tener que afrontar el 
problema de rebebidos. 

I 
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* Disminucion de peso pieza. 
* Incremento resistencia mecanica de la pieza. 

Esta tecnologia ha solucionado de forma simple 
proyectos que anteriormente eran inviables. 

- Calidad de las pinturas. Igualmente, Ia falta de 
calidad de un lote puede Ilevarnos a un gran fracaso. Al 
margen del rigor que debe existir en Ia formulaciOn de Ia 
pintura, Ia caducidad de algun componente puede ser 
perfectamente la causa de un mal producto. Nuestros 
laboratorios deben ser capaces de controlar tambien 
estos productos. 

- Instalaciones de pintado. Maxima automatizaciOn 
tambien aqui. Pretratamiento con aire ionizado para 
eliminar las cargas electrostaticas del plastic°, cabinas 
presurizadas, riqueza en cortinas de agua y buenos 
tUneles de secado con controles de temperatura fiables 
y por zonas. En estas instalaciones nunca sobra nada. 
No debemos regatear cualquier mejora que se pueda 
incorporar. 

- Equipo humano. Que nadie puede olvidarse de elle. 
RobOtica y Automatismos maximos para suplir trabajos 
rutinarios, donde el hombre por la rutina se equivoca y 
no la maquina. Pero el hombre y sin duda la mujer, cada 
vez más preparados por su nivel de formaciOn, resultan 
fundamentales para el control de todo lo descrito. 

Programas de formacion interna de Ia compahia, en 
bs cuales las personas se enriquezcan en conocimientos 
que luego pueden aplicar en sus puestos de trabajo, 
dan otro sentido al trabajo y lo dignifican. Establecer 
grupos de trabajo para analisis de resultados, resoluciOn 
de problemas y aportacion de sugerencias es tambien 
una gran y gratificante herramienta. 

Con ellos controlamos nuestra capacidad, nuestros 
productos, nuestras instalaciones y el resultado final es 
sin duda el resultado de todo el equipo. 

CONTROL DE CALIDAD DE 
PRODUCTOS PLASTICOS 

Los controles de calidad en piezas terminadas de 
plastic° son necesarios, porque hay que considerar las 
propiedades del plastico, y las influencias de diseho y de 
transformacion. No es necesario realizar un control de 
todos los procesos, a cada producto; basta elegir 
adecuadamente por ejemplo de 5 a 8 procesos, segun 
el producto, en los cuales las exigencias mecanicas, 
termicas y climaticas se adapten a las necesidades. 

En la Republica Federal Alemana existe la Asociacion 
de calidad de los productos, entidad registrada para 

garantizar la calidad de las diferentes piezas terminadas 
de plastic°. Debido a los controles de aptitud, de 
aceptaciOn y de aprobacion, seran fijadas las cualidades 
minimas para la calidad de despacho exigidas. Un cam-
bio o compiementacion bajo la consideracion del desarro-
llo tecnico es siempre posible y previsto. 

Aparte del control de aptitud, el fabricante tiene que 
verificar que las condiciones de personal y maquinas, 
garantizaran la fabricaciOn de calidad y control de los 
productos. 

Despues de un control de aptitud (positiva aptitud del 
producto y del lugar de producciOn), sigue la vigilancia 
establecida en el contrato entre fabricante y el Centro de 
Control. Por lo menos dos veces al ano, realize el centre 
de control una visita sin anuncio a Ia fabrica del pro-
ductor. Se revisan los dibujos, la produccidn, asi come el 
control de la produccion. Ademas se Ilevan algunas 
piezas terminadas de Ia producciOn o del almacen de 
despacho, para la realizacion de los controles fijados en 
el Centro de Control. 

1. Controles de entrada, continuos y finales. 

Se parte de la base que los controlaciores canpetentes 
estan subordinados directamente de la gerencia y no de 
la producciOn. En especial se debe poner atencion en 
forma estricta, a los controles de entrada y finales. En los 
controles continuos dentro del desarrollo de Ia produc-
ciOn, eventualmente se encarga a los empleados del 
departamento correspondiente, para que sean estos los 
que realicen la labor de control. 

Can una mejor ocupaciOn del personal, se puede 
lograr la reducciOn de costes, a la vez que los empleados 
de la producciOn, son motivados para un trabajo esme-
rado. El trabajo en conjunto de estos controladores, que 
son responsables de los controles de entrada y salida, 
debe ser garantizado. 

La calidad de un producto plastic° depende de tres 
factores: Masa de moldeo, diseho y transformacion. 

Calidad= f (masa de moldeo, diseno, transformacion). 

Propiedades constantes para los productos, son 
solo alcanzables cuando las masas de moldeo con 
propiedades de tolerancia limitada, son despachadas 
uniformemente. Pertenece aqui tambien la uniformidad 
de las propiedades de transformacion. Segun el caso de 
aplicaciOn, se controlara una u otra propiedad de 
transformaciOn. 

En tanto que se pierden las denominaciones de la 
partida o tipos durante el transporte, o en el 
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almacenamiento de masas de moldeo, se pueden 
identificar los plasticos con algunos metodos de 
reconocimiento, aqui pertenecen por ejemplo, densidad 
aparente, solubilidad e hinchamiento, comportamiento 
de la masa fundida, comportamiento de combusti6n, asi 
como el indice de fusion. 

Durante el desarrollo de Ia producciOn es aconsejable, 
realizar de vez en cuando controles de producciOn, que 
permitan reconocer a tiempo, estorbos representados 
en grandes cantidades de desperdicio que se presentan 
antes de la producciOn. Se ofrecen a menudo controles 
de peso, visualesy de medida, los cuales no reflejaran la 
calidad total de las piezas terminadas, sino que 
proporcionaran indicaciones sobre la constancia de la 
produccion. 

2. Exigencias del mercado. 

Dependen del gusto temporal, de la moda o del estilo 
particular de una epoca Al disenador se le exige encontrar 
el diseno y color correcto, de acuerdo con las exigencias 
del caso. Estas exigencias se cumpliran si ello no ocasiona 
encarecimiento de la producciOn o del material. 

3. Exigencia al rendimiento. 

Mayor calidad, precio más bajo. Una correcta 
construcciOn, puede reducir costos y mantener la rnisma 
calidad y funcionalidad. 

4. Exigencias a Ia producciOn. 

Piezas complicadas generan altos costos de molde o 
largos tiempos de ciclo. Los costos de producciOn se 
deben fijar antes de la construcciOn de la pieza. Una 
construcciOn desfavorable puede ocasionar altos costos 
de personal y de maquinas, puesto que la pieza sera 
producida tambien con altos costos. 

En los siguientes ejemplos, puede apreciarse como 
un disefio correcto evita los elevados costos del molde. 

EntalladUras 
Innecesarias 

/molds cosfoso 

Para concluir, piezas de calidad son aquellas piezas 
que estan construidas de tal forma que cumplen con las 
exigencias establecidas. 

Entre las exigencias generales podemos mencionar: 
diseno, costos de produccion ocasionados por el mercado, 
medidas, pesos y tiempo de utilizaciOn. 

No se puede generalizar que las piezas de calidad 
son buenas o malas, ya que cada pieza tiene sus propias 
exigencias, y una caracteristica de calidad en una pieza, 
puede no serlo en otra. 

Lo esencial en las piezas de calidad, son sus funciones 
y sus caracteristicas de medida. 
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