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RECUBRIMIENTO DURO BALINIT EN LA ELABORACION 
DE PLA'STICOS 

Por: Balzers Elay S.A. 
Barcelona-Espana 

La tecnica moderna para Ia 
elaboraciOn de plasticos se carac-
tenza por presiones, temperaturas 
y velocidades altas asi como por un 
enfriamiento en el moldernasrapido, 
las consecuencias son: un 
progresivo desgaste, mayor 
adherencia de materias plasticas 
al molde y un peordesmoldeo. Los 
procedimientos que tienen por 
objeto la mejora de la productividad 
y economia se centran en el 
desarrollo de la maquinaria, moldes 
de multiples cavidades de habil 
diserio y ciclos de produccion 
automatizados. Pero las carac-
teristicas operatives y la eficacia 
de este caro equipamiento 
productivo deja lugara las mejoras. 

Fig.1 Molde de inyeccion recubierto 
con BALINIT para rellectores de faro. 

El recubrimiento duro BALINIT 
aumenta Ia vida util de los moldes 
de inyecci6n, mejora el desmoldeo, 
reduce la formaciOn de adherencias 

de materias plesticas en los moldes 
y tiene un efecto beneficioso sobre 
el flujo de plastic° fundido. 

Medidas contra los efectos del 
desgaste y mejora en la 
elaboracion 

Los trabajos de mantenimiento y 
conservacion de los moldes de 
inyecciOn hacen subir los costes 
de fabricaciOn, por retrasos en Ia 
produccion, y fallos en la calidad 
debidos a un funcionamiento 
defectuoso del molde o proceso .  

Para tomar medidas contra estos 
incrementos de costes se debe 
prestar una mayor atencign a Ia 
seleccign de materiales para 
fabricarmoldes y al tratamiento de  

sussuperficies, al diserio del agujero 
de colada, fuentes y respiraderos y 
modificaciones de los parametros 
de inyeccign o mejoras en el 
enfriamiento de moldes. Otra 
medida adicional es el mejorar las 
propiedades de Ia superficie del 
molde aplicando sustancias para 
el desmoldeo y lubricante o bien 
aplicando endurecimientos por 
nitruraciOn, niquelado o cromado 
duro. 

Estos procedimientos de endure-
cimiento no siempre solucionan los 
problemas; a veces debido a Ia 
insuficiente resistencia al desgaste 

o por una propensiOn a la micro-
fisuraciOn bajo cargas de flexion o 
cornpresion y redondeados en las 
aristas del molde, edemas Ia 
utilizaciOn de desmoldeantes no 
es siempre posible. 

Entre los fabricantes de plasticos 
se va extendiendo cada vez mas el 
interes por los recubrimientos de 
nitruro de titanio (TiN). Estos 
recubrimientos pueden aplicarse 
por el procedimiento PVD o CVD. 
Los recubrimientos CVD se 
depositan normalmente a tempe-
ratures comprendidas entre 800 °C 
y 1.000 °C. En la mayoria de los 
casos, esto quiere decir que el 
molde debe ser tratado termica-
mente despite's. Tanto el 
recubrimiento como el tratamiento 
termico subsiguiente presentan un 
mayor riesgo de detorrnaciones 
geometricasdel molde. 

Los recubrimientos CVD son más 
gruesos y rugosos que los 
recubrimientos PVD y no siempre 
puede evitarse el redondeo de 
aristas. Debido a estos problemas, 
existen limites para el use de 
recubrimientos CVD. 

El recubrimiento duro BALINIT 

El recubrimiento duro BALINIT se 
aplica en alto vacio, a tempe-
raturas inferiores a 500 °C. En 
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consecuencia. los diferentes 
materiales empleados en la 
fabricaciOn de los utillajes para Ia 
elaboraciOn de plasticos pueden 
ser recubiertos sin perdida de 
dureza ni deformaciOn termica. 

Ejemplos: 

Aceros de herramientas de trabajo 
en caliente: 
ISO 1.2343/AISI H 11 
ISO 1.2344/AISI H 13 
ISO 1.6358 

Acerode herramientas paratrabajos 
en frio: 
ISO 1.2083/AISI 420 
ISO 1.2363/AISI A2 
ISO 1.2378/AISI D3 
ISO 1.2379/AISI D2 
ISO 1.2380 

Acero pretratado termicamente: 
ISO 1.2311/AISI 4142 

Acero inoxidable: 
ISO 1.411/AISI 440 B 

Acero de nitruraciOn: 
ISO 1.8550/AISI A 355 Cl. A 

Aleaciones de cobre-berilio y 
AMPCOLOY. 

El recubrimiento BALINIT PVD se 
deposita por el metodo 
"ion-platting". Esta tecnica garantiza 
una adherencia del recubrimiento 
especialmente buena y una capa 
homogenea de grano fino de un 
espesor de hasta 4 .tm. El 
recubrimiento altera muy poco las 
tolerancias dimensionales: las 
aristas y demas formas georne-
tricas del molde se reproducen con 
exactitud. 

A Ia hora de disenar los utiles es 
necesario disponer de aceros con 
buena maquinabilidad y adecuados 
para realizar los tratamientos 

termicos y recubrimientos super-
ficiales. Para el fabricante de 
plasticos, Ia resistencia al desgaste 
ycorrosiOn, Ia buena conductividad 
termica y la resistencia a Ia 
compresiOn son criterion impor-
tantes. El intentar cumplir estos 
requisitos incompatibles en parte, 
através de la selecciOn de un acero 
de utillajes, siempre Ileva a conce-
sion es. Por el contrario el 
recubrimiento BALINIT ofrece la 
posibilidad de tratar ambas 
necesidades. El tratamiento 
termico del acero de utillajes puede 
ser Ilevado a cabo de tal manera 
que el acero responda elasti-
camente a las cargas mecanicas, 
mientras que Ia dureza que se 
precise para asegurar la resistencia 
al desgaste de Ia superficie del 
molde es proporcionada por el 
recubrimiento duro. Esta 
combinacion puede hacer que 
ocurran con menos frecuencia los 
desgastes de utillaje. A pesar de 
su dureza, el tenaz recubrimiento 
de grano fino se comporta 
elasticamente bajo cargas 
dinamicas y no sufre microfi-
suraciones. Este es un requisito 
esencial para evitar que las 
superficiesdelmoldesufrandarios. 

Una vida citil mas larga 

El recubrimiento BALINIT es más 
duro que el carburo de tungsteno. 
El BALINITA (TiN)de coloramarillo 
dorado tiene una dureza de 2.300 
Vickers. Esta gran dureza protege 
las superficies de las cavidades de 
los moldes, insertos, machos, 
correderas, agujeros de colada y 
torpedos, ytambien componentes 
tales como valvulas antirretorno, 
puntas de husillos, boquillas y 
valvulas de aguja, del desgaste 
abrasivo, especialmente en el 
procesado de plasticos que 
contengan cargasde fibra de vidrio. 

Se conocen incrementosde la vida 
util diez veces superiores. Ademas, 
eI recubrimiento protege contra 
deterioros durante los cambios, 
limpieza y transporte del molde. 
Proporciona tambien un indicador 
del desgaste que permite tomar 
medidas oportunamente para 
preservar las costosas superficies 
del molde. 

El recubrimiento BALINIT no es 
solamente duro; tiene tambien un 
coeficiente de fricci6n más bajo 
que el acero. En consecuencia, las 
superficies metalicas tales como 
las correderas, eyectores, extrac-
tores o guias estan protegidas 
contra el desgaste prematuro. Esto 
es especialmente util cuando estas 
piezas nodeben de estarlubricadas. 
Lassuperficiesde la parte del molde 
más costosa estan recubiertas de 
un modo preferente. 

Los insertos recubiertos en moldes 
pueden prolongar su vida 6til diez 
veces; a menudoestaspiezasfallan 
prematuramente debido al desgaste 
por corrosion de gas caliente. En el 
moldeo por inyecciOn de piezas de 
plastic° coloreadas con pigmentos 
libres de cadmio. eI recubrimiento 
inerte BALINITtambien limita con 
efectividad la oxidaciOn y los 
ataques en las superficies del 
molde. Esto conduce a unos costes 
de repulimentaciOn mas bajos, y a 
una reduccion en los plazos de 
entrega y rechazos de piezas 
elaboradas. 

La capa de nitrurodetitaniotambien 
retrasa Ia formaciOn de Oxido 
causada porel agua de refrigeraciOn 
condensada. Sin embargo, debido 
a que la capa no es totalmente 
aporosa, las picaduras en el acero 
no pueden ser eliminadas cuando 
se esta elaborando un material 
plastic° fuertemente corrosivo. 
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Un mejor desmoldeo 

Determinadas piezas presentan 
dificultades de extraction. El bajo 
coeficiente de fricciOn del 
recubrimiento homogeneo BALINIT 
reduce Ia fuerza que se precisa 
para el desmoldeo en una amplia 
gama de temperaturas . (Figura 2). 
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Fig.2 Efecto del recubrimiento TiN 
sobre la fuerza de desmoldeo en una 
amplia gaina de ternperaturas. 
Material: Makrolon 2905. 
Fuente: Bayer AG. 

Debido a las especialmente buenas 
condiciones de desmoldeo. sedan 
menos retrasos y menos casos de 
piezas y moldes deteriorados. En 
algunos casos as sustancias para 
el desmoldeo pueden ser eli-
minadas o puede acortarse el 
tiempo del ciclo. 

Menor adherencia de materias 
plasticas en el molde 

El recubrimiento inerte BALINIT 
reduce la cantidad de materia que 
se adhiere en el molde y controla la 
adhesiOn de las piezas moldeadas 
porinyecciOn. Esta cualidad implica 
ciertasventajasfundamentales. Los 
moldes no precisan ser limpiados 
tan a menudo, y la misma se realiza 
de forma más rapida. Se facilita el 
desmoldeo yse mejora SU fiabilidad. 
Como consecuencia, los taros 
equipos productivos pueden ser 
mantenidos en serviciodurantemas 
tiempo, y los, costes de mante-
nimientodisminuyen. 

Ademas, la fluidez de la masa 
fundida en la cavidad mejoradebido 
a que hay menos materia plastica 
adherida en la misma. 

El recubrimiento BALINIT reduce la 
adhesiOn de masa fundida en las 
valvulas antirretorno y en otros 
componentes del equipo. Este 
efecto se manifiesta en una mayor 
exactitud de respuesta y un cierre 
más rapid° de las valvulas 
antirretorno, teniendo como 
resultado una cantidad de masa 
fundida mas uniforme. Tienen lugar 
menos retrasos y se mejora la 
calidad de Ia pieza moldeada. 

Mejora del flujo 

El proceso de Ilenado del molde en 
la inyecciOn de los plasticos esta 
descrita en la teoria "Source Flow". 
En esta teoria, la masa fundida por 
inyeccien se pone en contacto 
inmediatamente con la pared de la 

cavidad donde se solidifica y forma 
una capa limite solida. Mientras 
continua Ia inyecciOn se Ilena la 
cavidad y su superficie no afecta en 
el flujo de la masa fundida de 
plastic°. Se ha descubierto con un 
instrumento de medida especial, 
que las condiciones de superficie 
de la cavidad del molde, tienen 
efectivamente una influencia sobre 
el flujo de la masa. Partiendo del 
supuesto de un procedimiento por 
inyecciOn controlado, con inyecciOn 
simultanea en una cavidad no 
recubierta y en una recubierta, se 
ha demostrado que la presion 
interna es mayor en la cavidad 
recubierta (figura 3) y esta se 
transmite mejor. 

La masa fundida fluye mejor por las 
superficies recubiertasdependiendo 
del recorrido al que Ilega el tipo 
de plastic° (figura 4). En el caso de 
termoplasticos reforzados con fibra 
de vidrio asi como con polimerosde 

Fig.3. Preston vs tiempo para 
inyecciOn simultanea en un canal de 
medida sin recubrir y IMO recubierto 
con BALINIT. SecciOn transversal del 
canal de medida: 6x2mm 
Material: POM D1 ...D4 
Puntos de medida en el canal sin 
recubrir. B1 ... B4 
Puntos de medida correspondiontes 
en el canal revestido con BALINIT. 
Fuente: HTL Brugg Windisch 
(escuela tecnica). 

Canal sin recubrir 

Canal recubierto con BALINIT 

Fig.4 Aumento del recorrido del 'tufo 
por el recubrimiento BALINIT 
Material: PA 6.6 25% Fibra de vidrio 
Fuente: HTL Brugg-Windisch (escuela 
tecnica). 

cristal liquido, donde la pura teoria 
de "Source Flow" no tiene lugar, la 
diferencia de longitud del recorrido 
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del flujo esti especialmente 
serialada. 

Para el operario, dicho flujo 
mejorado le proporciona el 
procedimiento por inyeccion 
Optimo, sobre todo en el caso de 
largos recorridos de deslizamiento 
y paredes finas, poreso podria ser 
posible evitar el agarrotamiento de 
piezas moldeadas o con 
insuficiencias de Ilenado, que 
pueden sercausadas porun cambio 
de la presiOn de inyecci6n. 

Qtte aspectos deberian ser 
seijalados? 

La vida Cita y las caracteristicas 
operativas de los moldes de 
inyecciOn dependen en gran manera 
de las propiedades y de la calidad 
de fabricacion de las superficiesde 
las cavidades. Los recubrimientos 
de alta calidad solo pueden ser 
producidos donde exista una 
estrecha colaboraciOn entre el 
usuario y el fabricante de 
recubrimientos, puesto que el 
diserio, la selecciOn del material, el 
tratamiento termico y el 
mecanizado final de los moldes 
debe ajustarse a los recubrimientos. 

La mecanizaciOn por electroerosiOn 
(EDM) produce Ia "capa blanca" y 
una zona de durezas modificadas. 

Fig.5 Superficle producida por 
electroerosion despues del proceso 
de desbaste. 

La "capa blanca" puede Ilegar a 
terser un espesor de hasta 30 jun, 
en el proceso de desbaste. Esta 
capa es parecida a Ia escoria y 
este poco adherida al material base. 
Estos aspectos explican por que 
las superficies electroerosionadas 
se desgastan más rapidamente y 
porque aparecen zonas brillantes 
no deseadas en las piezas 
moldeadas despues de unos pocos 
ciclos de trabajo. La capa retem-
plada es mucho mas dura que el 
material base y este expuesta a 
microfisuraciones. 

El recubrimiento de superficies de 
moldes elaboradas por electro-
erosiOn seria en principio posible, 
pero la situaciOn inicial, creada por 
Ia "capa blanca" lo hace inutil. La 
"capa blanca" puede reducirse con 
multiples pasadas de acabado. Las 
producidas con este proceso 
pueden ser eliminadas a base de 
microchorreado para poder 
conseguir una adhesiOn general 
adecuada de la capa de nitruro de 
titanio. Otra posibilidad esseguir la 
electroerosion con reacabado 
electroquimico yquitarasi la "capa 
blanca". La delgada capa de nitruro 
de titanio replica exactamente las 
formasgeornetricasdel molde. 

El rectificado satisface los 
requisitos para el posterior pulido y 
recubrimiento. Deberia tenerse en 
cuenta que las muelas abrasives 
embotadas y un uso poco adecuado 
de liquidosde refrigeraciOn, Ilevan a 
un sobrecalentamiento en el 
material. Las superficies de rectifi-
cado y los cambios metalurgicos 
que se ocasionan de este modo 
pueden dar lugar a fisuraciones, 
defectos en pulido y poca adhesiOn 
del recubrimiento. 

Las superficies pulidas son 
esenciales para que los moldes de 
inyecciOn tengan unas buenas 
caracteristicas operacionales y vida 
6til. El proceso de pulido se debe 
realizar con sumo cuidado, de otra 
forma se pueden producir 
inclusiones de residuos de 
abrasivos, estos se desgasifican 
durante el proceso de recubrimiento 
y por tanto darian Ia superficie. 

Es habitual que con los recu-
brimientos BALINIT se produzca 
un aumento de 0.02-0.04 jLm en el 
valor de rugosidades R. El ligero 
aumento de las rugosidades puede 
ser corregido volviendo a pulir. 

Un control especial del proceso de 
recubrimiento hace posible una 
posterior reducciOn de las 
rugosidades. Como resultado. los 
moldesde inyecci6n con superficies 
pulido espejo pueden ser puestos 
en servicio inmediatamente 
despues del recubrimiento. 

Si los moldes han de ser modi-
ficados o reparados, el recubri-
miento TiN puede quitarse por 
rectificado o pulido. La soldadura y 
la electroerosiOn son posibles sin 
necesidad de eliminar el 
recubrimiento TiN primero. Los 
moldes pueden volverse a revestir 
de una manera dimensionalmente 
exacta. Por razones fisicas, los 
moldes con ranuras o agujeros 
estrechos y prolundos sOlo pueden 
ser recubiertos con algunas 
restricciones. La posibilidad de 
revestiro conseguir un espesorde 
recubrimiento uniforrne depende de 
la proporciOn entre el diametro y la 
profundidad. En los agujeros de 
eyecciOn es suficiente con recubrir 
hasta una zona poco profunda para 
evitar el desgaste. 
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Especificaciones para 
	

Ventajas del recubrimiento Se redujeron los costes de 
recubrimientos BALINIT 

	
BALINIT: 	 mantenimiento de las herramientas. 

Microdureza (HV) 
Espesor del recubrimiento (pm) 
Coeficiente de (rico& contra 
el acero (seco) 
Temperatura maxima 
de utilizaciOn (°C) 
Color 

Los recubrimientos BALINIT en 
la practica 

Los fabricantes de plasticos 
aprecian una mayor vida, menos 
materias plasticas adheridas en el 
molde y menos dificultades de 
desmoldeo asi como un mejorflujo 
de la masa fundida. El recubri-
miento BALINIT permitesolucionar 
problemas que los fabricantes de 
plasticos habian tenido durante 
largo tiempo. Los ejemplos 
expuestos a continuaciOn muestran 
c6mo el recubrimiento BALINIT 
aumenta la capacidad de 
producciOn ydisminuye los costes 
de fabricaciOn. Teniendo en cuenta 
la amplia gama de materiales de 
plastico, los datos deberan relacio-
narse solo con una aplicaciOn bien 
definida. 

Elaboracion de termoplasticos 

Piezas para Lamparas 
Fluorescentes 
Material: PA 6.6 

Fig.6 Molde de dos cavidades 
recubierto con BALINIT. 

La vida Citil del molde se incrementO 
10 veces. 

Los intervalos de mantenimiento 
(que precisan de 8-10 horas) 
aumentaron de 50.000 a 150.000 
ciclos de rnoldeo. Las paradas de 
producciOn para la limpieza de los 
agujeros laterales ya no eran 
precisas (hasta 3 veces al dia sin el 
recubrimiento). 

Un mejordesmoldeo permitia una 
reducciOn del 8% del tiempo de un 
ciclo. La perdida de producciOn por 
turno sin atenderse rebajO del 70% 
al 10%. Las piezas defectuosas 
debido a la deformaciOn se redujeron 
del 5°/0 al 0,15%. Al contrario que 
en los moldes sin recubrir, el agua 
de refrigeraciOn no producia 
corrosion en los moldes con 
recubrimiento BALINIT. 

Fuente: Zumtobel AG 

Recipientes para Rollos de 
Peliculas 
Material: HDPE 

Fig.7 Macho del molde con 
recubrimiento BALINIT fabricado en 
ISO 1.2344/ AISI H 13 para recipientes 
de rollos de peliculas. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT: 

Se mejorO en gran manera la 
utilizaciOn de equipos de 
producci6n. 

Se rebajO el coeficientede rechazo. 

Fuente: Agfa Gevaert AG 

Posicionadores de Piezas para 
Persianas. 
Material: POM 

Fig. 8 Molde con recubrimiento 
BALINIT para posicionadores de 
piezas de persiana. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT: 

Las aristas del molde no presen-
taban signos de desgaste despues 
de 350 horas de servicio (mientras 
que el desgaste en moldes sin 
recubrir despues de 120 horas, 
producia rebabas y malos 
acoplamientos en la pieza). 

Se mejoro la calidad de las piezas 
producidas. 

Se redujeron los costes de 
mantenimiento. 

Fuente: Ego-Kunststoftwerk AG 

Correderapara Bisagras de Annan° 
Material: POM 

BALINIT A (TN) 

2 300 
2-4 

0 3 - 0 4 

550 - 600 
amarillo-dorado 
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Pieza de Bisagra 
Material: PA6 

Fig. 9 Molde con recubrimiento 
BALINIT de ISC 1.2379/ AISI D2 usado 
para la labricaciOn de corredera de 
bisagra de armario. 

Fig.10 Molde con recubrImIento 
BALINIT para la pieta de bisagra. 
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Se redujo la corrosion. Se rebajaron 
los costes por mantenimiento y 
repuestos. 

Instrutnentos de Dibujo 
Material : PMMA 

En los moldes con pulido espejo 
para la fabricacion de instrumentos 
de dibujo, la cantidad de unidades 
producidas sin necesidad de volver 
a pulir los moldes se triplicO desde 
que se use el recubrimiento 
BALINIT. Ademas los clientes dan 
cuenta de un mejor flujo de la masa 
fundida. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT: 

Las materias plasticas adheridas 
no aparecieron en el molde hasta 
despues de 300.000 ciclos de 
moldeo (15.000 en moldes sin 
recubrir). 

Se redujo el tiempo de limpieza de 
6-8 horas a 20 minutos. 

Se mejorO el desmoldeo.  

Las piezas producidas eran de una 
mejorcalidad. 

Fuente: Blum Ges. m.b.H. 

Jeringuillas de Insulina 
Material: PETP 

En la fabricaciOn de jeringuillasde 
insulina en un molde de inyeccion 
de 8 cavidades, durante las 24 
horas del curso de producciOn se 
rompian entre 2 y 8 machos de 
aguja. 

Con los machos recubiertos con 
BALINIT Ia produccion se 
prolongaba durante más de 300 
horassinquetuviera unasola rotura 
de machos. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT.  

Despues de 2 millonesde ciclosde 
moldeo no se aprecia desgaste (en 
los moldes sin recubrir el desgaste 
se apreciaba despues de 560.000 
ciclos). 

Se redujo el coeficiente de rechazo. 

Fuente: Blum Ges.m.b.H. 

Valvulas Antirretorno 

Fig. 11 Valvula antirretorno con 
recubrimiento BALINIT. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT: 

Se redujo drasticamente la 
adhesi6n de la masa fundida. 

Se redujeron los tiempos de 
inadividad para limpieza. 

Componentes para Duchas 
Material: PMMA 

El recubrimiento BALINITtambien 
se ha probado en Ia fabricacion de 
componentes para duchas. Se 
reduce a untercio la frecuencia del 
repulido de los moldes con 
recubrimiento. Los costes del 
recubrimiento fueron recuperados 
despues de tan solo cuatro meses. 

ElaboraciOn de los 
terrnoplasticos con fibra de vidrio 

Tapas para Cajas de Alarmas 
contra Incendios 
Material: ABS con 30% de fibra de 
vidrio mas un retardadorde llama.  

Fig. 12 Tapas de cajas de alarmas 
contra Incendios. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT: 
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No se aprecia desgaste despues 
de 300.000 piezas (el desgaste se 
aprecia despues de 20.000 piezas 
en moldes sin recubrir). 

Se eliminan en gran medida las 
paradas de produccion por Ia 
ausenciadeinactividadescausadas 
poradherenciasde material plastic° 
en el molde. 

Fuente: lnjecta AG 

Rages de Gulas para Placas de 
Circuitos linpresos 
Material: PA 6.6 con 25% de fibra 
de vidrio mas un retardadorde llama. 

Fig. 13 Guias para placas de circuitos 
irnpresos. 

El molde con recubrimiento BALINIT 
sigue todavia en servicio despues 
de 500.000 ciclos (los que no Ilevan 
recubrimiento tienen una vida de 
250.000 ciclos de moldeo). 

El desgaste abrasivo se redujo 
drasticamente y la corrosion por 
gas caliente en los respiraderos ya 
no se detectaba. Se mejor6 
notablernente el desmoldeo. 

Fuente: Elma-ElectronicAG 

Torpedo 
Material: PETP con 30% de fibra de 
vidrio. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT: 

Se duplico su vida 6til. 

Fig. 14 Torpedo con recubrimiento 
BALINIT. 

ElaboraciOn de termostables 

En el moldeo por inyeccion de los 
termostables, la adhesiOn de los 
agujeros ocurria con frecuencia al 
comienzo. El recubrimiento 
BALINIT ha solucionado este 
problema completamente. 

Cajas de Interruptores 

Un molde con recubrimiento 
BALINIT produjo 150.000 cajas de 
interruptores de un cornpuesto de 
moldeo fenOlico sin mostrarsignos 
de desgaste. Anteriormente el 
mismo molde fue reparado y 
recubierto con cromo duro despues 
de 100.000 piezas. 

Ca jas de Contadores de 
Electricidad 

Fig. 15 Molde de cuatro cavidades 
con recubrimiento BALINIT de ISO 
1.2083/AISI 420 para cajas de 
contadores de electricidad. 

Ventajas del recubrimiento 
BALINIT: 

El molde no precisO ser reparado 
despues de 660.000 ciclos de 
moldeo (en moldes sin recubri-
miento las reparacionesse hacian 
necesarias despues de 150.000 
ciclos). 

Los moldes no precisaban de 
limpiezas tan frecuentes. 

Se mejorO el desmoldeo. 

Los recubrimientos BALINIT 
ofrecen mas ventajas 

Costes de mantenimiento y 
herramientas más bajos por su 
larga vida Otil y menor necesidad de 
repulidos. Mayor tiempo de use 
para los equipos de producciOn por 
Ia disminuciOn de inactividades para 
la limpieza de los moldes y equipos 
de inyecci6n. Mayor productividad 
a traves de un mejordesmoldeo. 

Flujo de la masa fundida, dosifi-
caciones mas uniformesy menores 
efectos superficiales. 
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A la firma Balzer-Elay S.A. de 
Barcelona - Espana, por la colabo-
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la actualizaciOn tecnolOgica de 
nuestros lectores y de los empre-
sarios de la industria colombiana. 

Los lectores interesados en obtener 
Inas informaciOn sobre recubri-
mientos BALINIT pueden dirigirse 
a la siguiente direcciOn. 
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Carrer Central, Cantonada C/Texti/ 
Pol. Industrial La Ferreira 
08110 Montcada I Reixach, 
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EL MAIQUINADO NO TRADICIONAL 
Parte Ill. Olsen() de juntas 

Por : A. Brent Strong 

Las juntas deben ser capaces de 
soportar cuatro tipos de tensiones: 
(1) tensiones normales perpendi-
culares al piano de uniOn: (2) ten-
siones de cizalladadura paralelas 
al piano de Ia uniOn; (3) tensiones 
de descortezamiento, las cuales 
son una combinaciOn de las 
tensiones de cizalladura y las 
normales, actuando estas cuando 
uno de los adherentesesflexible; y 
(4) tensiones de hendidura, que 
son una combinaciOn de las 
tensiones de descortezamiento y 
de as normales, ocurriendo estas 
cuando las fuerzas no son 
simetricas en la union. Estos tipos 
de tensiones son mostrados en la 
figura 1 para uniones adhesivas, 
aunque otros sistemas de uniOn 
pueden experimentar las mismas 
tensiones. En tarminos estrictos, 
son necesarias solo las tensiones 
normales y las tensiones de 
cizalladura para caracterizartodas 
las tensiones, pero, puesto que los 

cuatro tipos de tensiones son 
reflejados en los ensayos para 
uniones de resistencia, estos son 
utilizados para caracterizar este 
tipo de uniones. 

Las uniones diseliadas adecua-
damente extienden las tensiones 
sobre el area de uniOn tanto como 
les es posible y minimizan la 
cantidad de fuerza que pueda 
presentarse por los efectos de 
palanca en la union. La figura 2 
muestra las mismas juntas de 
recubrimiento que reflejan varios 
grados de resistencia del diseno de 
juntas. NOtese que la mejor de las 
juntas mostradas tiene simetria y 
un area de superficie grande para la 
uniOn. Otras juntas que no son tan 
buenas, carecen de una o de las 
dos caracteristicas antes 
mencionadas. 

Las uniones utilizadas para la 
sujeciOn de dos materiales usando 

juntas angulares son mostradas en 
Ia figura 3. De nuevo se aplican los 
principios de hacer palanca y de 
areas de superficie grandes. 

En el disefio de juntas, la 
consideraci6n primaria es la fuerza 
de uniOn. Ia cual marca la pauta en 
cuanto a que tipo de material 
adhesivo (al menos Ia clase de 
adhesivos) puede usarse. Otros 
factores para tener en cuenta son 
el medio ambiente y el metodo que 
se va utilizar para hacer Ia uniOn. 
Entonces, se puede escoger el tipo 
de uniOn y calcular lasfuerzas para 
determiner si la uniOn cumple con 
los minimos requisitos. 

UNIONES NO ADHESIVAS 

Varios metodos para unir partes 
plasticas no involucran adhesivos 
ni procedimientos de union 
mecanicos. Estos metodos de 

Stress Types 
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Fig. 2 Olsen() de varios tipos de juntas que ilustran practicas buenas y malas 

Poor 
	

(,flod 

Fig. 3 Uniones de sujecion que muestran buenas y malas practicas 

union no adhesivosgeneralmente 
aprovechan Ia propiedad de los 
materiales plasticos para 
ablandarse y fundirse con otros 
plasticos en el momento que son 
presionados conjuntamente en su 
fase blanda. Los metodos se 
diferencian principalmente por el 
modo en que la energia es 
introducida en el plastic° para 
causarsu ablandamiento. 

UNION POR FUSION 

En Ia uniOn porfusion las porciones 
de las partes a unir son calentadas 
para ablandarlas y luego son 
presionadas conjuntamente. Se 
debe tener cuidado para que 
solamente estas porciones de 
plastic° sean calentadas y unidas; 
de lo contrario, puede ocurrir una 
deformacion. La union porfusiOn se 
diferencia de la union adhesiva en 
que no se usa ningun adhesivo; y 

se diferencia de Ia soldadura por 
fusiOn en caliente en que ningOn 
material de uniOn es fundido 
independientemente. 

Para mejores resultados, la uniOn 
por fusiOn se hace con materiales 
que tienen un alto punto de fusi6n y 
una buena fuerza de fusiOn. Si se 
utiliza un material de punto de 
fusiOn bajo, este material puede 
tornarse tan bajo en viscosidad que 
el material fluido se correria fuera 
de el area de union. 

El use exitoso del HDPE para 
tuberias de distribuciOn de gas es 
debido a la habilidad de Ia tuberia 
paraserunida porfusiOn facilmente, 
con uniones hermeticas en 
ambientes de campo abierto. El 
polipropileno utilizado para esta 
aplicaciOn es usualmente color 
salmOn y es vendido en grandes 
longitudes y enrollado en rieles. La 

instalaciOn es hecha frecuen-
temente colocando el extremo de 
un nuevotubo de polipropileno en el 
extremo de un tubo antiguo más 
grande (generalmente hecho de 
hierrofundido oacero). Las paredes 
más anchas del tubo de 
polipropileno reciben un tubo de un 
diametro más pequeno para Ilevar 
una presiOn más alta y por lo tanto 
un volumen equivalente degas. La 
tuberia de polipropileno es 
incrustada en el tubo viejo hasta 
que esta secciOn se acople. En 
este punto las dos seccionesdeben 
sersoldadasconjuntamente. Esto 
se hace utilizando una unidad 
portatil de calor y presiOn. Los 
extremos al ser unidos son puestos 
dentro del calentadory atornillados 
en su puesto. Luego, cuando los 
extremos del tubo se han ablandado 
con el calor, estos se deben juntar 
y mantener sujetos hasta que se 
forma la uniOn porfusiOn. Un ejemplo 
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Fig. 4 Soldadura a campo abierto de un tubo de PE (cortesta: Hoechst Corp.) 

de una union por fusion hecha a 
campo abierto se muestra en la 
foto de la figura 4. 

Algunas uniones por fusion usan 
una plancha paracalentarlas partes 
plasticas. Este tipo de union por 
fusion, llamado union con planchas, 
se utiliza mucho en carnicerias. La 
carne se coloca en una bandeja 
pequena de espuma plastica y se 
cubre con una pellcula transparente 
de plastic°. Esta pelicula es 
usualmente mutiticapa, cada capa 
tiene diferentes caracteristicas y 
estas son coextruidas o laminadas 
en conjunto. Las capas externas 
son de materiales que tienen puntos 
de fusion un poco bajos y 
propiedades adhesivas muy 
buenas. Luego que la carne es 
envuelta, el plastic° es doblado 
sobre si mismo y ligeramente 
calentado con un calentador de 
plancha sujeto a un hierro. Las 
capas exteriores se ablandan con 
rapidez produciendo un sellado 
hermetico at aire y at agua. 

SOLDADURA ULTRASONICA 

El metodo no adhesivo y no 
mecanico mas importante para unir 
plasticos luego de la fusiOn se 
llama soldadura ultrasOnica. Un 
generador de senates ultrasOnicas 
produce la energia que es dirigida 
al plastic°. La energia del sonido 
normalmente se producen por las 
vibraciones de las moleculas de 
aire, pero pueden ser las vibraciones 
de algunas moleculas en las fre-
cuencias generatmente asociadas 
con ondas de sonido. 

Para fusionarutilizandovibraciones 
ultrasOnicas, el generador de 
senates ultrasOnicas (agarrado por 
la mano del operador o montado en 
una guia sujetadora) es presionado 
contra los dos materiales sobre 
puestos y tocando la region a ser 
soldada. Las vibraciones ultras6- 
nicas son inducidas en los 
materiales plasticos causando 
algun ablandamientoy talvez, algun 
derretimiento. Cuando los plasticos 
son presionados en conjunto (solo 

se requiere una presiOn moderada), 
se fusionan. 

La eficiencia del metodo de 
soldadura es mejorada si la energia 
de vibraciOn es concentrada en una 
region pequeha en vez de hacerlo a 
traves de toda la superficie a soldar. 
Cuando se concentra la energia en 
una region pequena, esta regi6n se 
derrite y se esparce sobre toda el 
area de union. La pequena region 
para la concentraci6n de energia 
es creada haciendo un pequeno 
piquete o protrusiOn, llamado direc-
tor de energia, sobre la superficie 
del plastic° en el area a ser unida 
(ver Figura 5b). 

La figura 5b ilustra el principio de 
estaca. Este metodo utiliza energia 
ultrasOnicaparaablandarelextremo 
o una protuberancia plastica que 
sale a traves de un agujero en la 
parte que va a ser unida. Luego de 
que las partes son puestas juntas, 
el generador de senates ultras6- 
nicas se coloca cerca at extremo 
que va a serablandado y la energia 
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es aplicada por suficiente tiempo 
para que se de el efecto deseado. 
Mientras que el extremo este 
blando. una herramienta de formado 
es presionada contra este, y el 
plastic° es apretado hacia afuera 
para que se sobreponga sobre la 
segunda parte. La herramienta de 
formado puede ser el mismo 
extremo del generacior ultrasbnico. 
Este proceso es similar al rema-
chado, donde se utilizan remaches 
calientes que son afianzados por 
una herramienta de presion/ 
formaciOn. 

SOLDADURA RF 

La soldadura por radiofrecuencia 
(rf) es similar a la soldadura ultra-
sOnica excepto en la frecuencia y 
el poder de la serial energetica. 

Algunos plasticos son muy suscep-
tibles a vibraciones inducidas en el 
rango de la radiofrecuencia (o una 
frecuencia de energia más alta que 
las senates ultrasonicas). Las 
frecuencias en el rango rf inducen 
un movimiento oscilante en las 
moleculas plasticas mientras que 
la corriente altema cambia de pola-
ridad. Algunas moleculas intentan 
alinearse con estas sefiales y por 
esto se calientan cuando se les 
induce la energia rf. Los plasticos 
que poseen esta cualidadtienen un 
factor de disipaciOn o un tasa de 
perdida alta. Entre los plasticos 
comunes con factoresde disipaciOn 
altos se encuentran los ABS, el 
PVC, y los celulbsticos (pero no el 
PE, PP y el PS). 

SOLDADURA POR FRICCION 

El calor necesario para ablandar y 
fusionar algunos plasticos puede 
ser logrado por simple fricciOn o 
cuando las dos partes que van a ser 
unidas son movidas rapidamente 
mientras que estan en contacto 
mutuo. El montaje mas comOn para 
esta tecnica es cuando una parte 
circularva sersoldada a una plancha 
plana o un rodillo circular va ser 
soldado dentro de un agujero (ver 
Figura 6). 

Para una mejor eficiencia. las 
superficiesque van a sersoldadas 
porfricciOn deben serrelativamente 
blandas y libres de contaminaciOn. 
Superficies muy grandes son 
dificiles de soldarcon este metodo 
por que se requiere una gran 

Ultrasoni 
Tool 

Part 1 

Energy Director 

(a) Use of energy director 

Part 2 

Part 1 

Ultrasonic 
Tool 

(b) Staking 

Fig. 5 Soldadura ultrasonica que muestra (a) el use de un director de energia para obtener una soldadura 
ultrasonica eficiente y (b) el principio de piqueteo 
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Fig. 6 Soldadura por friccion 

cantidad de energia para derretir o 
ablandar la superficie simulta-
neamente. Ademas la soldadura 
porfricciOn funciona major cuando 
los puntos de fusiOn de las partes a 
unir son bajos. 

SOLDADURA PORINDUCCION 

En la soldadura por inducciOn, o 
calentamiento electromagnetico, el 
calor se produce utilizando la 
propiedad de algunos metales para 
vibrar en un campo magnetic°. Si 
algunos polvos metalicos o limadu-
ras que tengan estas propiedades 
se colocan a lo largo de la regiOn a 
ser unida y la regiOn es sujeta a un 
campo magnetico, las particulas 
metalicas comenzaran a vibrar, 
calentando las moleculas plasticas 
alrededor y causando que estas se 
ablanden o se derritan ligeramente 
para que Ia fusiOn ocurra. Otra 
tecnica utilizada en la soldadura 
por inducciOn, es colocar los 

materiales a uniralrededor de una 
parte metalica (por ejemplo un 
rodillo) y luego pasar el rodillo y el 
material a traves de un campo 
magnetic°. Puede ser generando 
suficiente calorcomo para fusionar 
los materiales plasticos. 

RECUBRIR Y DECORAR 

Los recubrimientos son capas 
delgadas de materiales que son 
aplicados a las superficies de otros 
materiales (Ilamados los subs-
tratos) para que el material de capa 
delgada se adhiera al substrato. Si 
no ocurre ninguna adhesiOn, como 
cuando la superficie del material 
substrato es solo grabada o repuja-
da, el proceso se llama decorado. 
En esta secciOn se considera Ia 
utilizaciOn de los metodos de 
recubrimiento y decorado cuando 
el material del substrato es plastic°. 

Los recubrimientos son aplicados  

a los plastic° por una gran variedad 
de razones. Estos pueden, por 
ejemplo, proteger. aislar. lubricar. 
o decorar. En muchos casos los 
recubrimientosejercen mas de una 
funci6n simultanea, como una 
pintura, que protege y decora. 

PINTAR 

El pintado es el metodo de recubri-
miento más usado. Las pinturas 
son polimeros en un solvente que 
dependen de la evaporaciOn de este 
mismo para solidificar el polimero y 
formarel recubrimiento. En algunos 
casos el polimero se une en esla-
bones durante Ia etapa de solidifi-
caciOn. Las pinturas usualmente 
son aplicadas con brocha o rociadas 
en Ia superficie del substrato. 

Muchas partes plasticas tienen 
pigmentos o pinturas agregadas y 
por lo tanto no requieren pintura. 
Sin embargo, algunasaplicaciones 
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plasticas necesitan ser pintadas, 
porejemplo, los paneles exteriores 
de un automOvil. El plastic° es 
pintado al mismo tiempo que el 
metal para que todas las partes 
exteriores tengan Ia misma 
intensidad de color y de matiz. 
Este requerimiento significa que 
los plasticos utilizados en los 
paneles exteriores del automOvil 
deben ser tan suaves como las 
partes metalicas que los rodean, 
adernas, sus superficies deben 
aceptar la pintura de una forma 
muy parecida a como lo hacen los 
metales. Algunos tnateriales 
plasticos no cumplen con estos 
requisitos y por tanto, no se utilizan 
en paneles exteriores de autorne-
viles o en otras aplicaciones que 
requieran este alto nivel de compati-
bilidad. Por ejemplo, la pintura no 
se adhiere con facilidad al polie-
tileno, y por esto no es utilizado en 
estas aplicaciones automotrices. 
En general, los plasticos con una 
ener-gia de superficie alta se adhie-
ren a las pinturas y son utilizados 
en este tipo de aplicaciones. 

El pintado del polietileno y de otros 
plasticos resistentes a los recubri-
mientos es a menudo un problema. 
La pintabilidad de estas superficies 
bajas de energia puede ser mejo-
rada activando la superficie con 
quimicos, plasma, corona, o 
grabado con llama. El adicionar 
una capa inicial ayuda a proteger la 
superficie activada y promueve 
adhesiOn adicional con el 
recubrimiento. 

IMPRIMIR 

Imprimir, poner tinta en una 
superficie, es un concepto similar 
al de pintar, excepto que Ia 
impresi6n no cubre la superficie 
entera. Asi como en el pintado, en 
la impresiOn se requiere que las 
superficies de algunos plasticos 

sean activadas para una adhesiOn 
mejorada. El polietileno y el 
polipropileno, por ejemplo, nece-
sitan untratamiento de superficie. 

La impresi6n puede ser hecha con 
un rodillo para marcar solo Ia 
porcion levantada de una superficie 
plastica o hecha con un spray para 
mercer cOdigos de manufactura 
otras identificaciones cortas. En 
estas aplicaciones, el contenido 
del solvente es mantenido bajo para 
que el secado ocurra con rapidez. 
Los aplicadores pare la tinta pueden 
ser puntualizados hacia el flujo del 
producto por una linea de manu-
factura para que el producto sea 
sefializado con la impresora. 

RECUBRIMIENTOS CON 
POLVOS Y PROCESOS 
RELACIONADOS 

Mientras que en el pintado y en Ia 
impresi6n se aplican materiales a 
la superficie de un substrato con un 
solvente, en el recubrimiento con 
polvos se aplica un recubrimiento 
(usualmente de plastico) a un 
substrato sin solventes. La parte 
que va a serrecubierta essumergida 
en una cama fluidizada de 
particulas plasticas, las cuales se 
adhieren al substrato. Luego de 
que la parte es totalmente cubierta, 
esta es homeada a una temperature 
alta para fusionar las particulas del 
recubrimiento pero no tan caliente 
como para daiiarla parte. Las partes 
metalicas, ceramicas, y plasticas 
pueden ser todas recubiertas 
utilizando el recubrimiento con 
polvos. Con todo tipo de materiales 
se debe tener cuidado para asegurar 
que la superficie del substrato se 
una bien al recubrimiento. Cuando 
la parte que va a ser recubierta es 
de plastic°, se debe tener cuidado 
en que la etapa de fusi6n no cause 
degradaciOn o ablandamientoque 
deforme la parte plastica. 

Otro metodo para aplicar un 
recubrimiento plastic° a un 
substrato sin solventes se llama 
recubrimiento electrostatic°. En 
este metodo la parte que va a ser 
recubierta es colocada dentro de 
una camara y conectada a un 
electrodo para que se desarrolle 
una carga de superficie en la parte. 
El material de recubrimiento es 
luego rociado en la camara, la cual 
ha sido evacuada y se le ha 
impuesto un campo electric° 
colocando un electrodo con su 
carga opuestadirigida hacia la parte. 
Las particulas plasticas rociadas 
recogen una carga electrostatica 
del campo electric° dentro de la 
camara y recubren las partes 
plasticas. Con este metodo las 
particulas son dirigidas hacia la 
parte que va a ser recubierta. Si la 
parte plastica no acepta la carga 
con facilidad, la superficie de 
plastic° puede ser sumergida en 
una soluciOn metalica para darle un 
ligero recubrimiento superficial que 
atraiga a las particulas cargadas. 
Los recubrimientos electrostaticos 
son en especial utiles en Ia 
aplicaciOn de un recubrimiento muy 
delgado al plastic°. 

Un proceso relacionado a un 
recubrimiento electrostatic° es el 
metalizado al vacio. La parte plastica 
que va ser recubierta es colocado 
dentro de una camara de vacio, 
conectada a un electrodo, algo muy 
parecido al recubrimiento electros-
tatic°. En este caso, sin embargo, 
el metal que formara el recubri-
miento es el otro electrodo. Ese 
electrodo metalico es calentado de 
tal modo que los atomos de metal 
se vaporizan de Ia superficie de 
este. Estos atomos (o iones) se 
mueven a través de la Gemara y son 
atraidos hacia el electrodo opuesto, 
el cual esta conectado a la parte 
plastica. En ese instante, los 
atomos metalicos o iones recubren 
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Ia parte plastica. La parte plastica 
puede teneralgun liquido adhesivo 
o barniz sin secar, en su superficie 
para aumentar Ia adhesiOn de las 
particulas metalicas. 

El proceso de metalizado puede 
tambien ser hecho en soluciOn 
&nide el plastic° es cargado por un 
electrodo y el otro electrodo neva 
una carga opuesta. Los iones de 
metal pueden ser la soluciOn. Con 
Ia imposicion de corriente a lo largo 
de Ia celda electroquimica, los 
iones de metal pueden ser Ilevados 
a que se esparzan sobre la parte 
plastica; este proceso se llama 
electrodeposiciOn. 

LAMINADO Y PROCESOS 
RELACIONADOS 

Peliculas de varios tipos pueden 
ser el recubrimiento de panes 
plasticas por medio de distintos 
procesos, donde el más importante 
de todos es el laminado. La pelicula 
de recubrimiento, usualmente de 
plastic°, es colocada en un 
ensamblaje de rodillo donde se 
encuentra tambien la parte plastica 
que se va a recubrir. Luego con 
presion y a menudo, con calor, los 
dos materiales son presionados 
conjuntamente de tal modo que se 
forma una union entre ellos y el 
recubrimiento queda puesto sobre 
la parte. El calentamiento puede 
ser hecho en el ensamblaje de 
rodillo o antes. 

El laminado es tambien Otil para 
unir varias capas de material 
plastic° de una sola vez. Cuando 
varias capas son laminadas, algu-
nas de ellas son siempre calenta-
das. Estas capas pueden ser utiles  
para hacer peliculas de barrera y 
materiales para empaques. 
Ademas pueden ser coextruidas, 
aunque este procedimiento no 
siempre es posible Ilevarlo a cabo. 

El laminado permite que se 
produzcan materiales multicapa sin 
el alto costo de la extrusiOn. 

El laminado tiene una ventaja, Ia 
cual es que se hace sin el use de 
adhesivos. Poresto, los materiales 
pasan rapidamente por el proceso 
de laminado, por lo general en 
menor tiempo que si se les aplica 
un adhesivo. 

El laminado puede ser usado para 
transferir un recubrimiento de 
pelicula de una superficie a otra: 
este proceso es llamado trans-
ferencia de recubrimiento. Una 
pelicula de recubrimiento es 
colocada sobre un substrato en el 
cual un material de liberaciOn ha 
sido previamente aplicado. La 
adherencia del recubrimiento es 
!eve. asi que se debe tenercuidado 
de no perturbarel materialtocandolo 
o haciendolo trabajar mecani-
camente. Este substrato recubierto 
es luego enrollado y presionado 
con cuidado contra el substrato a 
recubrir utilizando una tecnica de 
laminaciOn. Cuando los dos subs-
tratos son presionados en conjunto 
con el recubrimiento entre ellos, 
este deja el material de liberaciOn y 
se une al nuevo substrato. Con 
alguna presiOn de los rodillos se 
puede Ilevar a cabo este trabajo, 
aunque se puede requerir del 
calentamiento de un nuevo 
substrato. 

La laminaciOn puede ser tambien 
utilizada para hacerque un liquido 
plastic° recubra un substrato de 
tipo pelicula o lamina. El liquido 
plastic° puede ser una soluciOn 
polimerica o de un termoestable 
que no este curado en su totalidad. 
En este metodo se utiliza una 
cuchilla de curado para esparcirel 
material plastic° liquido sobre la 
superficie del substrato. Despues 
de que el recubrimiento es  

esparcido, el substrato y el 
recubrimiento son accionados a 
traves de los rollos laminadores 
para asegurarque el recubrimiento 
se distribuya con uniformidad por 
toda la superficie del substrato. Si 
el proceso de laminaciOn incluye 
calentamiento, Ia capa puede ser 
curada al mismo tiempo. 

Si el material liquido es un 
termoplastico que es calentado y 
aplicado al substrato, el proceso 
es llamado recubrimiento por 
extrusiOn. Una extrusora es 
colocada de tal modo que su 
boquilla le aplique la resina al 
substrato (el cual es usualmente 
una pelicula o una lamina). El 
substrato es luego accionado a 
traves de los rollos de laminaciOn 
para esparcirel recubrimiento. En 
este caso. los rollos de laminaciOn 
pueden sercongelados para que el 
recubrimiento se solidifique con 
rapidez. 

En todos estos procesos donde los 
I iquidos recubren los substratos, el 
proceso de laminacion es un poco 
más lento comparado con la 
aplicaciOn de una pelicula sobre la 
superficie. Se requiere una 
velocidad más baja para asegurar 
una distribuciOn uniforme del liquido 
sobre el substrato. 

Muchos productos utilizan la 
laminaciOn. Entre estos productos 
se encuentran los materiales para 
pisos de vinilo donde el plastic° 
recubre un substrato de papel. 

DECORADO 

El decorado se diferencia del 
recubrimiento solo en que una 
porcion del substrato es recubierta. 
A menudo se requiere enma,scarar 
o diferenciar la superficie del 
substrato para limitar la region 
donde el decorado es aplicado. 
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Cuando la lamina de metal es 
colocada como recubrimientosobre 
un substrato (el cual puede ser de 
plastico), se le llama estampado 
de lamina en caliente. Este proceso 
es parecido a la laminaciOn, excepto 
que la lamina de metal porlo general 
no recubre toda la superficie del 
plastic°, sino las areas levantadas 
para que se produzca un diselio en 
la superficie. 

Si se utilizan rodillo y tinta en vez 
de una lamina de metal, el proceso 
se llama impresiOn por trans-
ferencia. Este es un metodo popular 
para decorar usando una variedad 
de tintas. Como se dijo antes, Ia 
superficie puede necesitar ser 
preparada para darle una buena 
adhesiOn de las tintas. 

Text urizar la superficie de una parte 
plastica involucra formarun patrOn 
en la superficie de Ia parte sin 
moldear. El patron puede ser 
repetitivo o singular. Cuando el 
patron es repetitivo, este es apli-
cado con un rodillo caliente de 
relieve. Cuando el rodillo se mueve 
a traves de la superficie del plastic°, 
este derrite ligeramente el plastic° 
y crea el patrOn. Los patrones 
singulares son estampados sobre 
la superficie plastica. aunque casi 
cualquier metodo que derrita la 
superficie plastica puede ser 

utilizado para crearun patrOn. Luego 
de sertexturada porcualquiera de 
los dos metodos, la superficie 
plastica puede ser impress (tocando 
sOlo las partes altas del patron) o 
de lo contrario decorada para darle 
enfasis al texturado. 

ESTUDIO DE CASOS 

COMPARACION DE 
ACCESORIOS ADHESIVOS, 
DE UNION Y METALICOS 

La industria aeroespacial por 
tradiciOn ha asegurado partes 
utilizando accesorios de metal 
como remaches, perno y tornillos 
acompanados de su parte 
aseguradora, como lo son las 
tuercas. Estos accesorios han sido 
utilizados con exit° durante su 
historia y por esto son usados para 
asegurar partes hechas de plastic° 
o de materiales compuestos, las 
cuales han ido reemplazando las 
partes metalicas ahorrando peso y 
proporcionando otras ventajas 
operacionales o de manufactura. 
Sin embargo,la naturaleza delgada 
de muchas de esta partes 
aeroespaciales plasticas y de 
materiales compuestos hace que 
se dificulte el use de estos 
sujetadores. Los sujetadores 
metalicos tienen una tendencia a 

salirse del agujero por la baja 
fortaleza que tienen las partes 
plasticas comparativamente. Para 
resolver este problema, los 
manufactureros de partes aeroes-
paciales han experimentado con 
un nuevo tipo de sujetador. Este 
utiliza adhesivos para unirse a Ia 
superficie plastica ode materiales 
compuestos, sin la necesidad de 
que un agujero sea perforado (ver 
figura 7). 

La necesidad de un sujetador fuerte 
que no requiera que se hagan 
agujeros en el substrato se ha 
tornado critica pore! desarrollo de 
materiales compuestos en la 
industria aeroespacial. Estos 
materiales aeroespaciales estan 
diserlados con un peso lo más bajo 
posible mientrasque aim mantienen 
la fuerza y rig idez necesarias en la 
tension. La optimizaci6n de estas 
propiedades especificas ha dado 
como resultado partes que son 
laminas muy delgadas hechas de 
resinas termoestables (usualmente 
resinas epOxicas) y fibras de 
carb6n. Estaslaminastienen buena 
fuerza y rigidez en el piano de la 
lamina (conocido como piano xy) 
pero muy poca fuerza y rigidez 
perpendicular al piano (direcciOn 
2). La faita de fuerza y rigidez 
perpendicularal plano de la lamina 
conlleva a debilidades alrededorde 

Fig. 7 Montaje plastic° de sujecion mostrando la super-fide de union adhesiva y el inserto 
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los sujetadores, especialmente una 
tendencia a que la cabeza del 
sujetador de desgarre. Esta 
tendencia predomina cuando un 
agujero ha sido hecho en la lamina 
porque sirve como punto de partida 
para el desgarramento 

La existencia de agujeros puede 
tambien dar como resultado 
estructuras mas gruesasy pesadas 
porque la fuerza de la lamina en el 
piano - xy esta comprometida por 
la presencia de un agujero. El 
agujero sirve como punto de partida 
de una falla de tension, justo como 
lo hace para la falla de 
cizallamiento. Ademas la lamina 
debe ser hecha de forma mas 
gruesa y fuerte. 

Otro problema potencial con los 
agujeros en la estructura es la 
corrosion. Los sujetadores pene-
trantes pueden tener un acopla-
miento electrolitico con el material 
de la lamina, y de este modo producir 
corrosion en el sitio donde esta el 
sujetador. Aunque la resina epoxy 
reforzada con fibra de carbon no se 
corroe tan severamente como los 
metales, algOn potencial de 
corrosion existe, por ejemplo, con 
el aluminio. Este problema de 
corrosion puede ser solucionado 
recubriendo el sujetador con un 
plastic° o utilizando un refuerzo 
que no sea con fibras de carbon en 
los alrededores del agujero. Ambas 
soluciones son costosas y el 
recubrimiento es sOlo temporal 
porque se puede gastar. 

El tie mpo extra requerido para hacer 
los agujeros puede tambien 
incrementar el costo del ensam-
blaje. Perforar en materiales 
compuestos es dificil por la amplia 
diferencia de la naturaleza de los 
dos materiales (matriz y refuerzo). 
Por esto, la eliminaci6n de la 
necesidad de perforar agujeros 

produce ahorros significativos en la 
elaboracion y en la perdida de la 
potencialidad del material. 

Muchos tipos de sujetadores 
adhesivos estan disponibles para 
remediar el problema que tienen 
los pasadores. Estos pueden tener 
insertos roscados, planchas de 
tuercas sin remaches, y monturas 
de amarrar y envolver, sOlo para 
nombrar algunos. La caracteristica 
que parece comOn a estos 
sujetadores adhesivos es la placa 
de base Esta provee suficiente 
area de superficie como para permitir 
una union adhesiva efectiva. El 
tamano de la placa de base, el cual 
determina la fuerza de la union, 
puede ser incrementado para 
satisfacer los requerimientos de la 
carga. Los tamatios normalizados 
varian de diametros desde 1.6 cm 
hasta 6.0 cm y proveen tanto como 
20cm2  de area de superficie. 

Los sujetadores pueden ser hechos 
de una gran variedad de materiales. 
Entre los más comunes estan el 
aluminio, titanio, acero inoxidable, 
materiales compuestos y plastic°. 
Las placas de base y el dispositivo 
de agarre pueden ser hechos de 
materiales diferentes para cumplir 
con los requerimientos mecanicos 
y fisicos especificos. 

Cuando quiera que se planea una 
union, la seleccion del adhesivo se 
convierte en una inquietud primaria. 
La industria quimica provee una 
multitud de adhesivos para cualquier 
aplicacion dada. Adhesivos de dos 
partes, de viscosidad media, y de 
curado a temperatura ambiente son 
los mas utilizados para las 
aplicaciones aeroespaciales por 
sus propiedades amigables. Dos 
propiedades se posicionan como 
las más deseadas. La primera es 
una mezcla de proporciOn 1:1 de 
dos componentes de color diferente 

que se combinan para dar un tercer 
color, significando esto una mezcla 
completa. La otra es un curado 
veloz para una fuerza de manipu-
laciOn rapida. El adhesivo debe 
poseer un tiempo de secado 
suficiente para completar la 
aplicaciOn sin apresurarse. Existe 
tipicamente un intercambio entre el 
curado rapid° y el tiempo de secado 
largo 

Las resinas epoxicas, los uretanos, 
los polisulfuros y los acrilicos son 
adhesivos que han sido probados 
con exit° en aplicaciones estruc-
turales de la industria aeroespacial. 
La escogencia de un adhesivo 
depende de las caracteristicas de 
funcionamiento necesarias para 
lograr un pegado efectivo. 
Caracteristicas tales como: el 
ambiente de instalaciOn, ambiente 
de use final, tiempo de curado, 
tiempo de secado, equipo de 
aplicaciOn, nivel de resistencia 
deseado, modo de falla optimo, y 
costo deben ser consideradas 
cuando se estan identificando el 
adhesivoapropiado. 

Cuando se aplican sujetadores 
unidos con adhesivos, la prepara-
ci6n de la superficie se torna en una 
preocupaci6n dominante para 
lograr una union exitosa. La cantidad 
de adhesivo requerida para una 
union confiable depende del material 
que va ser unido y del adhesivo 
utilizado. Desde el punto de vista 
manufacturero, es deseable 
preparar lo menos posible la 
superficie a unir, sin dejar a un lado 
la creacion de una union confiable 

Hay acciones normalizadas que 
siempre mejoraran la union sin 
importarel tipo de adhesivo utilizado. 
Una buena limpieza con un solvente 
al substrato y a la base del sujetador 
es considerada la minima 
preparacion de superficie requerida. 
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La abrasiOn de as superficies con 
una almohadilla de desgaste, papel 
lija, o voladura de arenilla antes de 
Ia limpieza con el solvente, le da a 
Ia superficie una condicion acep-
tada comoexcelente para una union 
exitosa. 

Para hacerque la instalaciOn de los 
sujetadores unidos con adhesivos 
sea más veloz, tacit y menos 
costosa que la sujeciOntradicional, 
un dispositivo de instalacion 
evacuadora es empleado. El 
dispositivo, el cual es mantenido 
en su lugarporun adhesivo temporal 
sensitivo a la presi6n, localiza 
exactamente el sujetadory le aplica 
una fuerza constante hacia abajo. 
La acci6n presiona el adhesivo en 
un grosor consistente de sujetador 
en sujetador, mientras que 
mantiene el sujetador en su lugar 
hasta que el adhesivo alcanza su 
fuerza de manipulaciOn. Un 
dispositivo de instalaciOn tipico es 
mostrado en Ia figura 8. 

Las fuerzas de los sujetadores 
unidos con adhesivos han probado 
ser aceptables para muchas 

aplicaciones, en especial en cargas 
livianas o donde Ia cizalladura es 
probablemente el factor predomi-
nante que actOa en el sujetador. El 
area de superficie de la base del 
sujetador puede ser tambien 
incrementada para manejarcargas 
de cizalladura altas. 

RESUMEN 

El acabado y el ensamblaje son 
importantes en muchas aplica-
ciones porque el plastic° que ha 
sido moldeado puede min necesitar 
sertrabajado para hacerlo adecuado 
al ser utilizado en algun montaje. 
La etapa de acabado mas comun 
es la remociOn del sistema de 
canales y rebaba. Estos materiales 
de exceso a menudo son parte del 
proceso de moldeo y su remocion 
rutinaria es comOn. En la mayoria 
de los casos el material excesivo 
puede serremovido mecanicamente 
de forma facil. 

El mecanizado (cortar, perforar, 
tornear, entre otros) si es posible 
debe ser abolido por el costo 
adicional que represents hacer 

estas operaciones. Cuando el 
maquinado no puede serabolido, Ia 
mayor consideraciOn debe ser Ia 
reducciOn de calor para que el 
material plastic° no se derrita o se 
distorsione. Los plasticos se derri-
ten a menores temperaturas que 
los metales y tienen una conduc-
tividad termica pobre, haciendo que 
los problemas de calor sean poten-
cialmente severos. En consecuen-
cia, el mecanizado debe ser hecho 
con pequenos incrementos de 
alimentaciOn. Se deben considerar 
rrietodos para conducir lejos el calor, 
tales como dientes interrumpidos 
en hojas de sierra, perforado de 
agujeros, y refrigerantes. 

El mecanizado no mecanico ha 
demostrado ser exitoso, pero 
algunas maquinas que lo hacen 
son costosas. Los metodos de 
mecanizado no mecanicos más 
comunes son el code por chorro de 
agua, el corte con laser, y el code 
con hilo caliente. La calidad del 
mecanizado no mecanico puede 
ser tan buena o superior que los 
metodos de mecanizado 
tradicionales. 

t 
Presure-sensitive 
Temporary Adhesive Fastener in be Bonded 	Strut tutal I tnnann, 

Fig. 8 Montaje de instalacicin temporal para asegurar los sujetadores adhesivos 
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Porque los plasticos son a menudo 
flexibles, el ensamblaje no unido 
es de amplio uso. Los ajustes de 
resorte y otros metodos de 
retention toman ventaja de la 
habilidad de los plasticos para 
deformarse sutilmente y retornar a 
su forma y posiciOn original. Esta 
flexibilidad permite el uso de 
plasticos como articulaciones vivas 
o integradas, al menos en algunos 
plasticos donde el agrietamiento 
por esfuerzo no es un problema. 

Muchos plasticos pueden ser 
unidos habilmente con adhesivos. 
Estos materiales tienen energias 
de superficie altas las cuales son 
apropiadamente ballades por el 
adhesivo. Para obtener Ia mejor 
union adhesive posible, las 
superficiesde los materialesdeben 
ser preparadas. En la preparation, 
se hace la limpieza con un solvente 
yesta puede incluiralguna abrasiOn. 
Los plasticos que no son bahados 
porel adhesivopueden requeriruna 
preparation adicional de la 
superficie como el grabado quimico, 
de llama. corona. o plasma. 

Los plasticos tambien pueden ser 
unidos directamente, sin el uso de 
sujetadores mecanicos o adhesi-
vos. La uniOn porfusiOn es utilizada 
para unir plasticos mientras que 
estos son calentados y las super-
ficies ligeramente derretidas. En 
adicion al calentamiento normal que 
es utilizado en Ia uniOn por fusion, 
el calor puede ser creado rotando o 
vibrando dos partes conjuntamente. 
La soldadura ultrasonica y la 
soldadura rf son muy parecidas, 
excepto que los impulsos ultra-
sOnicos o los impulsos rf son utilize-
dos para derretir las superficies 
antes de la uniOn. La soldadura por 
inducciOn utilize el calorgenerado 
por una limadura metalica en el 
plastic° moviendose a traves de un 
campo magnetic° para calentar el 
material plastic°. 

Los plasticos son recubiertos para 
su protecciOn y decoraciOn. Los 
recubrimientos pueden ser aplica-
dos como un solvente en spray 
(pintura), como particulasplasticas 
en una cams fluidizada, o como 
pel iculas o fundidosque son presio-
nados sobre el substrato a recubrir. 
Aunque no son muy conductivos, 
los plasticos pueden ser recubiertos 
por la electrodeposiciOn de metales 
en Ia superficie. 

Este resumen corresponde a los 
articulos publicados sobre meca-
nizado no traditional: 
Parte I. Acabado y ensamblaje de 

materiales plasticos. 
Parte II. Chorro de agua, laser y 
alambre caliente. 
Parte III. Diseho de juntas. 
En las ediciones 53 de 1996, 55 y 
56 de 1997 
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CALIDAD EN EL SOPLADO DE ENVASES 
PLASTICOS 

Seminario-Taller y Asistencia Tecnica para el montaje 
del sistema en la empresa. 

Lamentamos informar a los interesados en el Seminario-
Taller. que este evento se aplazO para el proximo ano. Esta 
decisiOn se torn6 porsugerencia de distintos empresarios. 
dadas las condiciones de recesion en que se encuentra el 
pais. Ya se este trabajando en el Programa de Asistencia 
Tecnica en forma personalizada, los interesados pueden 
solicitar la visita tecnica por correo, telefono, fax o E-mail. 

Oportunamente les haremos conocerlas fechas en que se 
efectuare el Seminaho-Taller. 

Para mayor informacion pueden contactarse con la 
CoordinaciOn de Proyectos, Promotion y Mercadeo del 
Centro ASTIN, a la siguiente direction: 

Calle 52 2Bis-15 
Apartado Aereo 8053 
Telefonos: (92) 447 6164, 446 7182 
Fax: (92) 447 6166, 446 7170 
E-mail: senastin@colnet.com.co  

senastin@cali.cetcol.net.co  
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Fig. 1 Matriz y punzen recubiertos 

de Balinit 

Fig. 3 Utiles con formadores 

recubiertos de Balinit 

Fig. 2 Punzones recubiertos de 

Balinit 
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HERRAMIENTAS CON RECUBRIMIENTO BALINIT PARA 
LA TECNICA DE TROQUELADO Y CONFORMADO 

Por : Balzers-Elay S.A. 

Barcelona - Espana 

La primera aplicaciOn industrial de 
recubrimientos con capas 
antidesgaste de implantacion iOnica 
se efectu6 en 1977 recubriendo 
Utiles de extrusiOn y troqueles de 
corte. 

Debido a la alta dureza y la minima 
tendencia de soldabilidad frente a 
la mayoria de los aceros, facilitan 
los utiles implantados de iones unas 
aplicaciones que resultan abso-
lutamente imposibles con Utiles sin 
recubrimiento. 

Las herramientas recubiertas han 
dado un buen resultado en los 
siguientes procesos de fabricaciOn: 
prensas de extrusiOn en frio, 
estampadoras, troquelado conven-
cional y de precisiOn y embuticion 
profunda. 

Proceso 
Plaza a 
fabricar Material Tipo de utll Material N.° DIN 

Trebel() realizado 
sin recubrimiento con recubrimiento 

Prensas contraextrusoras Embolos 16MnCr5 Troquel de cope S-6.5-2 1 3343 3 000 owes 250 000 piezas 

Prensas extrusoras Tuercas U0St 36-2 Troquel S-6-5-2 1 3343 15 000 pezas 60 000 plezas 

Code de precision Banda X12Crtsli1 77 PenzOn de cork) S-6-5-3 1 3344 2 veces de aumento 
la vide del utii 

Chapa S137 Punzon do cone S-6-5.2 1 3343 8 000 prezas 24 000 plezas 

Embuticion protunda Chapa RSt14 Anillos estuadores X155CrVMo121 1 2379 4 veces de aumento 

Aquia 
de pivote Punzon embutidor X155CrVMo121 1 2379 6 000 plezas 500 000 prezas 

Estampacion Chapa U0St36-2 Punzon de cone S-6-5.2 1 3343 60 veces de aumento 

Chapa RSt37-2 Punzon 5-6.5-2 1 3343 5.000 piezas 50.000 poezas 
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La anteriortabla refleja ejemplos de 
aplicacion de los recubrimientos 
Balinit de implantaciOn iOnica. 

Prensas de extrusion en frio 

Los Utiles para la extrusion en frio 
(figura 4) tienen que cumplir con 
altas exigencias en cuanto a Ia 
resistencia a la fatiga y at desgaste. 
La resistencia at desgaste depende 
del material. del Uhl y de su dureza 
superficial, de la rugosidad (Rz) de 
Ia superficie del util yde la clase del 
esfuerzo. Para aumentar la resis-
tencia al desgaste se emplean cada 
vez más los recubrimientos con 
capas antidesgaste. En muchas 
aplicaciones han dado buenos 
resultados los recubrimientos de 
TiN y TiC. Estos recubrimientos 
pueden fabricarsesegun el proceso 
de altatemperatura CVD (chemical 
vapourdeposition)osegUn el proce-
so de baja temperatura PVD 
(physical vapour deposition), 
ganando cada vez más importancia 
el recubrimiento segt.in el proceso 
PVD debido a Ia baja temperatura 
de recubrimiento (debajo de 500°C) 
y at minimo efecto de rugosidad de 
la superficie. La importancia 
tecnologica especial se basa en Ia 
combinaciOn de un material basico 
resistente con un material de 
recubrimiento duro y resistente al 
desgaste. 

Fig. 4 Representacion esguernatica 
de la extrusion en trio 
1 forma de partida de la pieza de 
trabajo 
►I forma final de la pieza de trabajo 
a) macho b) matriz c) pieza de trabajo 

En Ia tabla se indican ejemplos 
para aumentar la durabilidad de 
corte de los utiles. 

Como materiales se emplean 
aceros de trabajos en frio, aceros 
rapidos asi como metales duros 
( \tease tabla). 

Estampado 

Durante el proceso de corte (figura 
5) se presentan diversas clases de 
desgaste. En los elementos activos 
de los utillajes de corte, como 
punzones y matrices de corte, se 
aprecian las siguientes clases de 
desgaste. 

Fig. 5 Representacion esguernatica 
del estampado 
a) purlieu; de corte b) matriz de corte 
c) material a cortar d) base 
Fs) fuerza de corte 

Desgaste abrasivo 

El desgaste abrasivo resulta de 
una importancia minima. Se 
producira cuando particulasduras 
del material provocan ranuras en el 
material. 

Desgaste adherente 

El desgaste adherente se produce 
cortando chapas gruesas y blandas. 
En este caso se sueldan los 
materiales de los elementos activos 
de corte y de la pieza de trabajo. 
Mediante el movimiento se vuelven 
a desgarrar los puentes soldados y 

a consecuencia se desportillan 
frecuentementedesprendimientos 
en forma de virutas o mayores 
particulasde herramienta. Cualquier 
capa interrnedia en forma de capas 
de Oxido, peliculas lubricantes o 
capas cubrientes, reducen la union 
porsoldadura. 

Desgaste oxidante 

El desgaste oxidante se produce 
sobre todo durante el corte de 
materiales de chapa delgada ydura. 
Debido al movimiento de presiOn y 
movimiento relativo se formai' 
especialmente en los cantos 
expuestos de los elementos de 
corte unas altas fuerzas de fricciOn 
y temperaturas elevadas. Esto 
conduce a que se oxidan minimas 
particulas de material que se 
desgastan por roce debido at 
movimiento. Como consecuencia 
se produce poco a poco un 
embotamiento de las herramientas. 

Las correspondientes medidas para 
reducir el desgaste en los 
elementos activos de un troquel de 
corte tienen que tomarse en Ia 
pieza de trabajo, util, maquina yen 
el engrase. Las medidas mas 
importantes con respecto a la 
herramienta resultant 

- Ia optima selecciOn de materiales 
- la correcta mecanizaciOn de 
acabado 

-tratamientotermico adecuado 
- la aplicaciOn de capas duras 

Como materiales de herramienta 
se emplean aceros para trabajos 
en frio, rapidos asi como metales 
duros. 

Una posibilidad efectiva para reducir 
el desgaste de las herramientasde 
corte resulta Ia implantaciOn iOnica 
con capas de TiN. La tabla refleja 
los aumentos de produccion 
alcanzadossin y con recubrimiento. 
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Durante la mecanizaciOn de 
acabado hay que tener en cuenta 
que durante Ia erosion de desbaste 
se forman capas martensiticas en 
Ia herramienta debido a intensi-
dades de energia demasiado altas 
que se desprenden despues del 
recubrimiento con sustancias 
endurecidas. 

Troquelado de precisiOn 

Mientras que durante el troquelado 
convencional la cara cortada 
presenta una tercera parte del corte 
lisa y dos tercios agrietados, en el 
corte de precision (figura 6) 
presentan las superficies de la pieza 
de trabajo una cara de corte 
continua y libre de desgarros. 

S. 

Fig. 6 Representation esguematica 
del corte de precisicin 
a) punzcin de corte b) matriz de corte 
i) material de corte de precision 
Fg) contra fuerza 
Fr) fuerza de dientes anulares 
Fs) fuerza de corte Sp) holgura de 
corte 

Para los elementos activos como 
punzones y matrices en Ia tecnica 
de corte de precisiOn se emplean 
preferentemente acero de trabajo 
en Frio (X210CrV12, DIN n.°1.2436) 
o (X165CrMoV12. DIN n.° 1.2601) 
asi como aceros rapidos (S 6-5-3. 
DIN 1.3344) y (X155CrVMo12 1, 

DIN n.° 1.2379S6-5-2 DIN 1.3343). 

El acero rapid° dispone con Ia 
misma dureza de una mayor 
tenacidad que el acero para trabajos 
en Frio. Su aplicaciOn en piezas 
gruesas de troquelado de precisiOn 
conduce a mayores rendimientos. 

Durante eltroquelado de precisiOn 
se presentan las mismas 
caracteristicas de desgaste como 
durante el estampado por lo que 
tienen que tomarse tambien las 
medidas necesarias pare reducirel 
desgaste. 

El recubrimiento con TiN mediante 
el proceso de baja temperatura PVD 
conduce a considerables mejoras 
de durabilidad de herramientas 
(compare tabla). Ante todo resulta 
decisiva la eliminaciOn de solda-
duras en Frio entre punzOn y la 
pieza de trabajo. Ademasse reduce 
la rugosidad de la pieza cortada en 
un 20% (figura 7). La formaciOn de 
rebaba se reduce conside-
rablemente. 

Fig. 7 Pieza de trabajo de troquelado 
de precision, fabricada con Wiles 
interiores recubiertos con Balinit y 
Wiles exteriores sin recubrimiento. 

EmbuticiOn profunda 

Segun la aplicacion y capacidad de 
rendimiento se distribuyen las 
herramientas para la embuticiOn 
profunda en diferentes clases de 
calidad: (figura 8). 

Clase de calidad Cantidad 
10.000 

II 100.000 
III 500.000 
IV 500.000 

Fig. 8 Representation esguematica 
de la embuticion profunda 
a) macho b) sujetador c) anillo 
estirador 
Fn) fuerza del sujetador 
Fz) fuerza de embuticiOn 

En funciOn de las exigencias se 
destina el material apropiado para 
las herramientas de embutir. 
Particularmente tratandose de las 
herramientasde la clase de calidad 
III y IVsetropieza enseguida con el 
limite de capacidad de los 
materialesde herramienta. A pesar 
de una correcta mecanizaciOn 
correspondiente al material y un 
tratamiento ten nico perfecto puede 
producirse un desgaste. Una 
reducci6n del mismo podra 
obtenerse mediante Ia selecciOn 
de material y teniendo en cuenta 
las exigencias del use y los 
apropiados procesosdetratamiento 
de superficies. 

Los procesos apropiados de 
tratamiento de superficies resultan 
porejemplo: cromadoduro, boruro 
o recubrimientos de capas 
anti-desgaste segun el proceso a 
alta temperatura CVD y a baja 
temperatura PVD. Este proceso 
tiene Ia ventaja que se realiza por 
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CAMBIAMOS PARA SERVIRI.E MOOR 
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ESTOS SON NUESTROS SERVICIOS 

YENTA DE PRODUCTOS POR CORREO 
SERV1C10 DE CORREO NORMAL 

CORREO INTERNACIONAL 
CORREO PROMOCIONAl 

CORREO CERTIFICADO 
RESPUESTA PAGADA 

POST EXPRESS 
ENCOMIENDAS 

FILATELIA 
CORRA 

FAX 

LE ATENDEMOS EN LOS TELEFONOS 
8813265 - 8810165 • 8811281 

Com. 8812218 
Cali 
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debajo de la temperatura de 
revenido de la mayor parte de los 
aceros para herramientas (a unos 
500 "C) y es el Ultimo proceso de 
trabajo tras el rectificado aportando 
una capa muy lisa (figura 9). 

Fig. 9 Comparaci6n de una capa PVD 
(lado izquierdo) y una capa CVO (lado 
derecho). Ambas fotografias con un 
aumento de 4.500 veces. 

Desde la introducciOn hace unos 5 
arios de nuestra capa «dorada», 
nemos recubierto ya millones de 
herramientas en una gran variedad 
de campos de aplicaciOn: 

- Herramientas de corte en acero 
rapid° y metal duro 

- Herramientas de corte para la 
industria de la madera y papel 

- Matrices y punzones de 
embuticiOn y corte en acero y metal 
duro. 

- Elementos normalizados para 
matriceria y moldes. 

- Utillajes para punzonadoras de 
control numeric°. 

- Caracteres y rodillos de marcaje. 

- Matrices cortantes y punzones 
para la industria tornillera. 

- Moldes de inyecci6n de aluminio 
y plastic°. 

- Estampas de forjado en frio 

- Utiles de extrusion.  

- Rodillos para la fabricacion de 
tubo y perfiles. rodillos de cierre y 
repulsado. 

- Sierras circulares. 

- Cuchillas de corte longitudinal y 
transversal. 

- Calibres de control.  

- Componentes de vehiculos y 
maquinas. 
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PROGRAMAS DE INNOVACION Y 
DESARROLLO TECNOL OG/CO, UN ENFOQUE 
ESTRATEGICO PARA EL SENA 

Por : Oscar Gamboa 
Jesiis Antonio Garcia 

Mariano Antonio Benavides 
Profesionales SENA - CCA ASTIN 

El Centro Colombo Aleman de 
Asistencia Tecnica a la Industria, 
ASTIN del SENA de Cali, Regional 
del Valle del Cauca, en estrecha 
alianza. y participacibn activa, con 
los Centros de Desarrollo Tecno-
logico y FormaciOn Profesional del 
SENA : Colombo Italianode Bogota; 
Metalmecanico de Medellin; Electri-
cidad y Automatizacion Industrial 
de Cali y en asocio con el Centro 
Red Tecnologico Metalmecanico 
(C.R.T. M.) de Bogota, han formu-
lado el presente PROGRAMA 
NACIONAL DE APOYO A LA 
COMPETITIVIDAD, INNOVACION 
Y DESARROLLO TECNOLOGICO 
DE LA CADENA PRODUCTIVA 
DE LA INDUSTRIA COLOM-
BIANA DE HERRAMIENTAS, 
REPUESTOS, PIEZAS, MAQUI-
NARIA Y EQUIPO. 1.997 - 2.008. 
con el fin de dar respuesta a los 
compromisos formulados en el 
Acuerdo Sectorial de Competi-
tividad de la Cadena Productiva 
Metalmecanica, a las Politicas de 
Ciencia y Tecnologia, a las Politicas 
de la DirecciOn General en materia 
de Programas de InnovaciOn y 
Desarrollo TecnolOgico, dentro de 
la estrategia del Sistema Nacional 
de InnovaciOn, quecompromete no 
s6lo a las empresasque conforman 
las cadenas productivas, sino 
tambien a todas las entidades de 
apoyo en un escenario de vision a 
largo plazo, en el que cada una de 

las organizaciones. deben jugar un 
papel muy importante, y en forma 
interrelacionada. permitiendo que 
su esfuerzo y el logro de sus 
objetivos apunte hacia la conquista 
del propOsitocomOn como un futuro 
factible y deseable. 

Dada la trascendencia de la 
propuesta del Programa Nacional, 
ella se viene presentando y 
discutiendo en diferentes foros con 
la participaciOn de los gremios, 
empresas industriales, universi-
dades, organismos del Estado y 
centros virtuales de desarrollo 
tecnolOgico. Las organizaciones 
con las cuales se viene discutiendo 
y/o conformando comisiones de 
trabajo para su perfeccionamiento 
y puesta en marcha, entre otras, se 
pueden sehalar 

En Santiago de Cali : Consejo 
Directive y Comite de la 
DirecciOn Regional del Valle del 
Cauca; Comite Tecnico del 
Centro de Desarrollo TecnolO-
gico ASTIN; Comite de 
Desarrollo TecnolOgico del 
SENA, Regional del Valle del 
Cauca; Universidad del Valle; 
ComisiOn Regional de Ciencia y 
Tecnologia: Unidad de Ciencia 
y Tecnologia y Secretaria de 
Foment() Econ6mico y Corn-
petitividad del Municipio de 
Santiago de Cali. 

En Santafe de Bogota: Comite 
Tecnico del Centro de Desarrollo 
TecnolOgico Colombo Italian° 
de Bogota; Universidad Nacio-
nal; Ministerio de Desarrollo 
EconOrnico; Ministerio de 
Trabajo y Seguridad Social; 
Departamento Nacional de 
PlaneaciOn; Cooperativa de 
pequellos industriales metal-
mecanicos y metal(' rgicos 
(COOPIME); FEDEMETAL 
(ComisiOn de Bienes de Capi-
tal); Centro Regional de 
Estudios del Tercer Mundo. 
CRESET: FundaciOn Andina 
para el Desarrollo TecnolOgico, 
TECNOS y la DivisiOn de 
lndustria y asesores de la 
DirecciOn General del SENA. 

En lbague: En el segundo 
encuentro de FormaciOn 
Profesional, InyestigaciOn y 
Tecnologia organizado por la 
Regional del SENA del Tolima. 

Otro elemento importante, a 
destacar, consiste en que el 
Programa Nacional preve la 
estructuraci6n de Proyectos 
Nacionales Un proyecto de Pros-
pectiva TecnolOgica y Econs5- 
mica, el cual este orientado a 
construir un escenario futuro, 
factible y deseable para la cadena 
productive; Un proyecto de 
Productividad y Cornpetitividad 
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y un proyecto de FormaciOn 
Profesional Especializada. 

CARACTERiSTICAS 
GENERALES DEL INDUSTRIA 
METALORGICA Y 
METALMECANICA EN 
COLOMBIA 

Esta industria es, quizas, el sector 
de la economia masdiversificado, 
dinamicoeinnovadorconaltogrado 
de complejidad. Estas circuns-
tancias, la obligan a la permanente 
aplicacion de nuevos procesos y 
transferencia de tecnologia. De otro 
lado, se caracteriza por ser una 
industria estrategica y transversal, 
que ademas, empuja el desarrollo 
de los restantes sectores 
industriales ya que los abastece 
del equipo y maquinaria que 
requieren en sus procesos 
productivos. Se benefician de esta 
dinamica la industria automotriz; la 
industria del Petreleo; el sector 
Electrico; el sector Minero; el sector 
Agricola; el sector Agroindustrial;  

la industria de Alimentos; la 
industria Papelera; la industria 
Farmaceutica; /a industria Cemen-
tera y el sector de Produccion y 
ProvisiOn de Servicios Publicos, 
entre otros. 

La industria metalurgica y metal-
mec,anica, en el desarrollo industrial 
de Colombia. juega un papel 
importante como fuente de empleo, 
rnaterias primas, divisas y tecno-
logia. De acuerdo con la reestruc-
turaciOn industrial y apenura gradual 
de la economia que aborda el pais, 
el sector esta obligado a asumir 
una etapa de modemizaciOn y 
avance tecnolOgico para alcanzar 
niveles de productividad y calidad y 
lograr mayor participaciOn en los 
mercados nacional e internacional. 

De otro lado, la cadena metaltne-
canica es de las más importantes 
por su aporte a la producciOn 
manufacturera nacional. lncide en 
las variables Valorde la producciOn 
GeneraciOn de empleo y, en 
especial, el Valor agregado. En el 

periodo 1.990 - 1.991, pertenecian 
a la cadena 1.536 establecimientos 
que representan el 21 % de las 
etnpresas industriales del pais: 
aporta el 16,8 % del valor de la 
producci6n; el 17,4 % del valor 
agregado yel 19,1 % del etnpleo de 
la industria manufacturera. 

Colombia posee una serie de 
ventajas comparativas que a partir 
de ellas se puede construir su 
ventaja competitiva. Esas ventajas 
comparativas estan relacionadas 
con tres circunstancias importantes: 
Primero, Colombia tiene una gran 
localizacion estrategica que le 
permiteestarbien posicionada para 
competiren el siglo XXI; en segundo 
termino, Colombia posee una 
dotacien de recursos naturales muy 
significativa y finalmente, sugente 
se caracteriza por ser empren-
dedoras y trabajadoras. En 
consecuencia, Colombia requiere: 
1. Diversificarsu base exportadora; 
2. Desarrollar el talento humano 
avanzado,. 3. Superarsus deficien-
cias de ihfraestructura; 4. Mejorar 
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sus condiciones internas con el fin 
de atraer la inversion extranjera 
directa y 5. Desarrollarunaactitud 
!nes agresiva I►acia el aprendizaje 
y la tnodemizaciOn industrial. 

PREMISAS FUNDAMENTALES 
PARA CONSTRUIR LA 
VENTAJA COMPETITIVA 
PARA COLOMBIA 

Dentro del proceso de construcciOn 
de la ventaja competitive para el 
pais, resulta importante considerar 
una serie de premises en este 
proceso, asi: 

1. La base de /a competitividad 
es la empresa, por lo tanto las 
politicas del gobierno deben 
reflejar equitativarnente lo que 
los sectores productivos 
necesitanpara alcanzarel &Alto, 
yestos altimos deben enfocarse 
hacia aspectos como las 
relaciones entre oferentes y 
co►npradores y hacia el 
mejora►niento de la calidad y 
productividad interne. 

2. Para entenderymejorarla cali-
dad y la composiciOn de /a 
demanda local es crucial 
desarrollar productos de alta 
complejidad tecnolOgica. 

3. Construir redes de centro de 
desarrollotecnolOgico con el 
concurso del sector pablico y el 
sector privado aprovechando las 
infraestructuras existentes y 
evitando la duplicidad de 
esfuerzos en cada regiOn. 

4. EspecializaciOn del talento hu-
mano en todas las areas claves 
de las empresas y a todos los 
niveles, ya que los tertninos de 
la competitividad global estan 
siendo determinados cada vez 
por el conocimiento y las 

destrezas de un pais. 
5. FontractOnde nuevasempresas 

con vocaciOn fundamental hacia 
la exportaciOn de maquinaria, 
diseilos y servicios tales como 
la consultoria tecnica y la 
administrativa. 

6. Entender y utilizer el poder de 
las compras estatales para 
modernizer y desarrollar 
mayores fortalezas en la cadena 
productiva, con el fin de 
anticiparse y prepararse para la 
demanda. 

PERSPECTIVAS PARA LA 
REINDUSTRALIZACION DE 
COLOMBIA 

Las experiencias logradas, y 
ademas exitosas, en los procesos 
de intemacionalizacian de distintas 
economias en el mundo, muestran 
una serie de elementos funda-
mentales y que han incidido 
significativamente en dichas 
estructuras, como Ia evoluciOn 
dinamica del patrOn productivo, la 
innovaciOncientifica ytecnolOgica 
y la recepciOn active de actividades 
de lnvestigaciOn y Desarrollo, se 
han logrado como consecuencia 
de un enfoque de politicas 
selectivas. 

Los modelos de economias cerra-
das o de economies abiertas pero 
pasivasen su dinamica exportadora 
se caracterizan porposeerpoliticas 
industriales, comerciales y de inno-
vaciOn no selectivas y sin inter-
venciOn estrategica del Estado. 

La protecciOn permanente de los 
mercados, y la falta de una politica 
exportadora agresiva han ejercido 
especial influencia en el proceso 
de industrializaciOn de Colombia. 

Una estrategia importante para 

fortalecerlostratadosde integraciOn 
econOmica consiste en las politicas 
selectivas, ya que permiten aumen-
tar los flujos intraindustriales ha-
ciendo ma's competitivos los secto-
res escogidos ante la competencia 
de terceros. Adernas, Ia selectivi-
dad permitedefinirareasprioritarias 
para establecer alianzas estrate-
gicas con otros paises, entre empre-
sas nacionales con empresas 
extranjeras y para establecerconve-
nios de cooperaciOn internacional. 
Evidentemente una politica selec-
tiva es un elemento ordenadory 
articulador que facilita Ia 
concertaciOn: ayuda a corregir las 
inconsistencias del mercado; crea 
la necesidad de disefiar y estruc-
turar planes de desarrollo de largo 
plazo; facilitar las economias de 
escala; vinculara las regiones mas 
atrasadas al desarrollo econOmico. 
De ahi, Ia importancia de elaborar 
visionessobre el futurocomo panto 
de partida de nuevos modelos de 
planificaciOn, inspeccionando hacia 
adelante las condiciones actuales 
de la oferta productiva nacional y 
regional, explorar nuevas activi-
dades, conocer las tendencias y 
caracteristicas del entorno tecno-
econOmico internacional para poder 
impulsar y desarrollar los cambios 
estructurales que le permitiran a 
Colombia mejoramientos impor-
tantes en su economia. 

La planificacion prospectiva y 
estrategica implica establecer 
visiones deseables y posibles de 
reindustrializacion para establecer 
luego los planesde corto, mediano 
y largo plazo. La internacio-
nalizaciOn es un proyecto de largo 
plazo que es necesario guiarlo y 
anticiparlo en varios aspectos. 

Existen muchos factores que 
compiten porun pais en el comercio 
internacional. Quizas los mas 
importantes, hacen referencia a la 
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Los agentes de decision de cada 
regiOn del pais deben disponer 
de herramientas ymetodosque 
les permita planificar con 
autonomia y a largo plazo las 
variables o factores relacio-
nados con la reindustriali-
zaciem y la competitividad de 
las economias locales o sub-
regionales. 

Identificar los sectores de la 
reindustrializaciOn y definir los 
productos que puede exportar 
cada uno de los departamentos 
de Colombia. 

dotaciOn de los recursos naturales, 
especificidad cultural, condiciones 
y caracteristicas de sus sectores 
estrategicospara asimilarygenerar 
conocimiento, organizaciOn de las 
empresas industrialesydesarrollo 
del talento humano. Si no hay un 
desarrollo más equilibrado de 
las regiones, el desarrollo del 
pais no es posible y en 
consecuencia el fomento de 
sectores de mayor complejidad 
tecnolOgica y la consolidaciOn 
de las cadenas productivas no es 
factible. 

El Estado Colombiano debe 
identificar y fomentar sus propias 
posibilidades de crecimiento 
autOnomo para crear nuevas 
empresas y fuentes de trabajo, 
fortalecer las economias externas 
para las empresas locales mediante 
la modern izaciOn de la infra-
estructura, capacitar el talento 
humano, mejorar los servicios 
pOblicos, de informaciOn y 
financieros, incorporar inversion 
extranjera, establecer alianzas 
estrategicas con organizaciones y 
empresas nacionales e interna- 

cionales y donde la innovaciOn 
tecnolOgica sea considerada como 
una fuente endOgena y no exOgena 
de crecimiento. Estos factores 
hacen competitiva la economia del 
pais con el tiempo. 

En un ambiente de globalizaciOn, 
la competitividad depende de una 
particular, estrategica y fina 
intervenciOn del Estado", de la 
capacidad individual de las 
empresas y de la concreci6n de 
alianzas estrategicas entre 'Daises, 
regiones, sectores y empresas con 
el propOsito de aunar esfuerzos en 
materia de recursos financieros, de 
servicios, talento humano y en 
especial en InvestigaciOn y 
Desanollo para disenarydesarrollar 
nuevos productos. 

Dentro de una politica coherente y 
estrategica , el pais debe adoptar 
una serie de medidas para la 
reindustrializaciOn, como: 

Para impulsar y monitorear la 
reindustrializaciOn y el 
incremento de la productividad, 
es necesario crear unidades 
de prospectiva. 

En cada departamento del pais 
se debe crear una unidad de 
prospectiva para elseguimiento 
y anticipaci6n de riesgos y 
oportunidades de los sectores 
estrategicos y sus efectos para 
el desarrollo economic°, 
tecnolOgico y social a nivel local. 
subregional o regional. 

ESTRUCTURA DEL PROGRAMA 
NACIONAL 

OBJETIVO GENERAL 

Contribuir al incremento de la 
competitividad del sector productivo 
colombiano de herramientas, 
repuestos, piezas. maquinaria y 
equipo, con la finalidad de fomentar 
sus exportaciones, mejorar sus 
capacidades innovativas y elevarel 
nivel de aprendizaje de sus 
empresarios y trabajadores como 
contribuciOn a la generaci6n de 
empleoy mejoramiento de la calidad 
de vide de la poblacion colombiana, 
en busqueda de un desarrollo 
sostenible y equitativo. 

' ACOSTA PUERTAS, Jaime. Reindustrializacidn y region. El occidente colombiano en el entorno mundiaL Corpes de 
Occidente 1.997. 

27 
SENA CCA/ASTIN 56- 1997 



INFORMADOR TECNICO 

INDICADORES DE LOGRO DEL 
PROGRAMA NACIONAL PARA 
EL ANO 2.008 

A : Para la Industria : 

Producir en Colombia, entre el 
60% y el 70% del consumo 
nacional de herramientas, 
repuestos. piezas, maquinaria 
y equipo. 

Alcanzar que el 50% de las 
exportaciones menoresdel pais, 
correspondan a Ia producci6n 
de herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. 

Generar minimo un 30% del 
empleo directo o indirecto en el 
sector, con respecto al alio 
1.997. 

B: Para el SENA y demas 
entidades de apoyo : 

Involucrar 	directa 	o 
indirectamente al 90% de las 
empresas productoras de 
herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo en 
Ia zona de influencia del 
programa nacional. 

Formar, actualizary recalificar 
58.000 personas vinculadas al 
sector , entre gerentes y direc-
tivos, expertos, trabajadores 
vinculados y nueva mano de 
obra, con el perfil de compe-
tencias acorde con el modelo 
futuro factible ydeseable. 

Generar 50 nuevas empresas 
de base tecnolOgica que 
cornplementen ydesarrollen la 
cadena productiva. 

Para el afio 2.000 tener funcio 
nando (conectados y articu-
lados) minimo seis (6) Centros 

de Desarrollo TecnolOgico del 
SENA en Fuentes dePotencia; 
Elementos de TransmisiOn; 
Herramientas; Unidades de 
Control yEstructuras. al  servi-
cio de la industria colombiana 
de herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1. Liderar el planteamiento de una 
estrategia para Ia globalizaciOn 
de Ia industria colombiana de 
herramientas, repuestos. 
piezas, maquinaria y equipo. 

METAS 

A. Difundir el programa nacional 
a traves de los diferentes 
medios de comunicaciOn en 
las organizaciones industriales 
de Ia cadena productiva y en 
las organizaciones de apoyo 
(comunidad cientifico-tecno-
lOgica, centrosde productividad. 
centros de desarrollo tecno-
logic°, centros de formaci6n 
profesional y desarrollo tecno-
lOgico del SENA, gremios, 
sindicatos, entidades del 
gobierno, etc.) 

B. Liderar la construcciOn concer-
tada, para el alio 2.000, de un 
escenario factible y deseable 
para Ia globalizacion de Ia 
industria colombiana de herra-
mientas, repuestos, piezas, 
maquinaria y equipo y de la 
estrategia para alcanzarlo con 
todos los actores de Ia cadena 
productiva y comprometer en 
esta construccion a un minimo 
de 600 empresas (Bogota 250, 
Cali 100, Medellin 100, 
Barranquilla 50, Bucaramanga 
50, Pereira 25, Manizales 25). 

C. Establecer, para el alio 2.002 y 
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mantenerpermanentemente, un 
sistema de monitoreo y alerta 
sobre la producci6n, corner-
cializaciOn y cambio tecnico de 
la industria mundial de herra-
mientas, repuestos, piezas, 
maquinaria y equipo. 

E Mantener permanentemente un 
sistema de mediciOn y 
monitoreo de la competitividad 
y la productividad, para que en 
el ano 2.008 la mediciOn y el 
monitoreo se realice a un mini-
mo del 80% de las empresas de 
la industria Colombiana de 
herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. 

Nota: Para las metas B y C se 
propone desarrollar un 
Proyectosobre Prospectiva 
para el sector 

Para las metas D y E, se 
formulary el Proyecto de 
Competitividad y 
Productividad 

2 Formar recursos humanos para 
la asimilaciOn, transferencia de 
tecnologias avanzadas e 
innovaciOn tecnolOgica en la 
industria colombiana de 
herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. 

METAS 

A. Tener formados en Gerencia 
de Tecnologia al ano 2.002, el 
90%de los gerentes y directivos 
de empresas colombianas de 

maquinaria y equipo. 

B. Tener formados al ano 2 005,a 
3.000 expertos. en asimilacion 
y transferencia de tecnolo-
gias avanzadas para la 
industria de herramientas, 
repuestos, piezas, maquinaria 
y equipo (Aproximadamente dos 
(2) expertos por cada empresa 
existente hoy ). 

Tener recalificados y actua-
lizados, para el ano 2.004, el 
90% de los trabajadores de la 
industria Colombiana de 
herramientas, repuestos. 
piezas. maquinaria y equipo .  

D. Capacitar en Bogota , Cali, 
Medellin, Barranquilla, Buca-
ramanga, Manizales y Pereira, 
el 100% de la nueva mano de 
obra que se genere para el sector, 
hasta el ano 2.008 . 

Nota: El Centro Colombo Italiano 
en asocio con la fundaciOn 
TECNOS, tieneformulado un 
Proyecto de FormaciOn y 
Capacitaci6n a nivel de espe-
cializaciOn en asimilacion y 
transferencia de tecno-
logias avanzadas para el 
disefio, la manufactura y 
el Control de Ia Calidad, 
en cumplimiento de la meta 
B. Para las demas metas 
aun no hay proyectos 
formulados. 

3. Promover. concertary desarrollar 
una estrategia para el asegu-
ramiento de la calidad de la 
industria colombiana de herra-
mientas. repuestos. piezas, 
maquinaria y equipo 

METAS 

A. Acreditar, para el ano 2.000, 
una red SENA de laboratorios 

de pruebas y ensayos para la 
certificaciOn de la calidad de la 
cadena productiva dela industria 
colombiana de herramientas, 
repuestos, piezas, maquinaria 
y equipo 

B Para el arm 2.000. haber 
apoyado Ia normalization y 
certification de calidad del 
20%, para el ano 2.005 haber 
apoyado el 60 % y para el ano 
2.008 el 90 % de las empresas 
participantes en el programa 
national, en as ciudades de 
Bogota, Cali. Medellin. Buca-
ramanga. Manizales y Pereira. 

C Tener formados, para el ano 
2 003 a 1.500 promotores de 
calidad para la industria 
colombiana de herramientas, 
repuestos, piezas, maquinaria 
y equipo ( Aproximadamente 
uno por cada una de las 
empresas existentes hoy ). 

Nota: Para el cumplimiento de estas 
metas se esta formulando un 
Proyecto conjunto entre los 
Centros ASTIN de Cali y 
Colombo Italiano de Bogota, 
para el desarrollo con otros 
Centros del SENA. la 
Supenntendencia de I ndustna 
y Comercio y otras entidades 
externas. 

4 Apoyar la creation de empresas 
de base tecnologica para 
complementar y desarrollar la 
industria Colombiana de 
herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. 

METAS 

A. Desarrollar, para el ano 2.000 y 
mantenerpermanentemente un 
programa de information y 
promoci6n de la creation de 
empresas 	de 	base 

D. Establecer, para el an() 2.002, 
con un minimo de 300 empresas 
( Bogota 125, Cali 50, Medellin 
50, Barranquilla 25, Bucara-
manga 25, Pereira 13, Mani- C. 
zales 12) un sistema de medi-
bon y monitoreo de la compe-
titividad y la productividad. 
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elaborados y concertada la 
realizaciOn minimo de 400 
proyectos y para el 2.008 el 
90% de las empresas partici-
pantes deben tener minimo un 
proyecto elaborado y concertada 
su realizaciOn. 

Nota : El cumplimiento de las metas 
de este objetivo se concretara 
en la medida en que los 
Centros de Industria del 
SENA y las dernas entidades 
externas involucradas en el 
Programa Nacional, concer-
ten, formulen y ejecuten 
proyectos de indole tecno1O-
gico conjuntamente con las 
empresas, a traves de los 
terminos de orientaciOn y 
medicion generados con la 
realizaciOn de los proyectos 
formulados en el objetivo 
especifico numero 1. 

B. Elaborar y concertar, para el 
ano 2.003, Ia realizaciOn de 	B. 
doscientos ( 200 ) proyectos 
de incorporacion de tecno-
logia , mejoramiento 0 
innovaciOntecnolOgica: para 
el alio 2.006 deben tenerse 

tecnolOgica para la industria 
nacional de herramientas, 
repuestos, piezas, maquinaria 
y equipo. 

B. Para elan() 2.008 haberapoyado 
la creaci6n de Cincuenta ( 50 ) 
empresas de base tecnolOgica 
para la industria colombiana de 
herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. en 
las zonas de influencia del 
programa. 

Nota: Para el cumplimiento de estas 
metas, se tienen acerca-
mientos con la Universidad 
Nacional y los CentrosASTIN 
de Cali y Colombo Italiano de 
Bogota, para formular los 
Proyectos. 

5. Desarrollar proyectos conjuntos 
de identificaciOn, adquisiciOn, 
asimilaciOn, transferencia, 
mejoramiento y desarrollo de 
tecnologias competitivas y 

limpias , con lasempresasde la 
industria de herramientas, 
repuestos, piezas, maquinaria 
y equipo. 

METAS 

A. Con Ia participaciOn de las 
empresas. las universidades, 
centros de desarrollo tecao1O-
gico y otras instituciones, tener 
desarrollado para el afio2.000y 
mantenerun permanente siste-
ma con programas regionales 
de elaboraciOn y concerta-
cion de proyectos tecnolo-
gicos para la industria colombia-
na de herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. 

6. Liderar una estrategia de 
divulgaciOn e informaciOn 
tecnolOgica, econOmica y de 
conservaciOn del medio 
ambiente, para la industria de 
herramientas. repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo 

METAS 

A. Para el arm 2.000 establecer 
y/o consolidar un sistema de 
informacion y documenta-
clan tecnolOgica en los cinco 
(5) Centros de Desarrollo 
TecnolOgico del SENA, para la 
industria colombiana de 
herramientas, repuestos, 
piezas, maquinaria y equipo. 

Promover la cultura de la 
innovacion, el desarrollo 
tecnolOgicoy la conservaciOn 
del medio ambiente, en Ia 
industria colombiana de 
herramientas, repuestos, 
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piezas, maquinaria y equipo, 
mediante el mantenimiento 
permanentemente de un 
programa de alfabetizacion 
tecnolOgica y divulgaciOn de 
tecnologias avanzadas de 
disetio, manufactura y 
calidad, que en el ano 2.002 
tenga una cobertura del 100% 
de las empresas participantes. 

C. Apoyar la ampliacion de la 
cobertura de los programas de 
formaciOn profesional mediante 
la desescolarizaciOn y a traves 
de la telematica. 

Nota: Para el cumplimiento de estas 
metas aim no se tienen 
Proyectos formulados. Esta 
el espacio para que los 
Centros del SENA y/o otras 
entidadesformulen propues-
tas con este propOsito. 

MECANISMOS 

Con el propOsito de lograr los 
objetivos del Programa Nacional, 
se establecen una serie de 
mecanismos : 

1. Establecer alianzas estrategi-
cas internacionales, nacionales, 
regionales y locales, con el 
pro/posit° de alcanzar los 
objetivos del programa. 

2. Desarrollarel programa a traves 
de la construcciOn del sistema 
nacional de innovacian y 
desarrofiotecnologicoutilizando 
como base los sistemas 
regionales de las cadenas 
productivas yenmarcado dentro 
de una concepcion de 
globalizaciOn de la economia. 

3. Disenarydesarrollarla formaciOn 
profesional del programa nacio-
nal, con el concurso de la comu- 

nidad cientifico-tecnolOgica para 
el fortalecimiento del sistema 
nacional de formaciOn 
profesional. 

4. Financiar el desarrollo del 
programa mediante la Ley 344 
de 1.996 de RacionalizaciOn del 
Gasto PC/blico, el convenio 
SENA COLC1ENCIASde 1.996. 
los Programas de Foment° y 
Financiamiento a la Innovacidn 
y el Desarrollo TecnolOgico del 
I.F.I. y COLCIENCIAS, las 
entidades del Estado, las 
universidades y el aporte de las 
empresas de la industria 
colombiana de repuestos, 
partes, 	herramientas, 
maquinaria y equip°. 

5. El logro de los objetivos 
especificos se desarrollara 
mediante proyectos nacionales 
debidamente concertados con 
las empresas e instituciones de 
apoyo ydesagregados en sub-
proyectos regionales. 
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GLOSARIO DE TERMINOS ESPECIALIZADOS EN 
DESARROLLO TECNOLOGICO 

ADAPTACION DE TECNOLOGIA: 
Cuando se modifica la tecnologia 
extranjera para acomodarla a las 
condiciones locales de: tamano de 
mercado, doted& nacional de 
materias primas y preferencia de 
los consumidores. 

APROPIACION DE TECNO-
LOGIA: Proceso de incorporacion 
rapida de una determinada tec-
nologia con un costo de adquisici& 
menor en relacion con el costo del 
desarrollo de las misma. Esta 
oblige a que los conocimientos 
transferidos del exterior se 
incorporen organicamente al acervo 
cientificoy tecnolOgico de la 
empresa. 

ASIMILACION DE TECNOLO-
GIA: Ocurre cuando la persona o 
empresa que la adquiere este en 
capacidad de ejercer un dominio 
total sobre ella. Se entiende el 
dominio cuando: se de una plena 
aplicaciOn a las actividades 
productivas en que se utilize, 
cuando se logra su reproducciOn, 
adaptaciOn y mejoramiento, 
cuando se logra la aplicaciOn a 
nuevas situaciones dentro de la 
empresa y cuando se logra la 
distribuci& de ella a terceros. 

ASISTENCIA TECNICA: Son 
todas las actividades dedicadas a 

asesorar y capacitar a determinada 
entidad en la soluciOn de sus pro-
blemas tecnicos durante cierto 
periodo de tiempo. 

BIENES: Son as cosas que se 
producers al transformar las 
materias o los insumos. 

BIENES DE CAPITAL FIJO: Todo 
tipo de maquinas y herramientas 
utilizadas en la producciOn. 

BIENES INTERMEDIOS: Aquellos 
que sirven como materias primas 
para fabricar nuevos productos. 

CENTROS DE DESARROLLO 
TECNOLOGICO (CDT): Son 
organizaciones de diferente natura-
leza que tienen como caracteristica 
fundamental adelantar con 
participacion directa del sector 
productivo, tareas de investigacion 

y desarrollo tecnolOgico; con el 
objeto de hacer más factible el use 
de los resultados de sus activi-
dades. Las funciones basicas que 
definen un CDT, se pueden agrupar 
en cuatro categories: investigaciOn 
y desarrollo; servicios tecnolOgicos; 
capacitacion y actividades 
estrategicas. 

CENTROS DE PRODUCTIVI-
DAD: NOdulos articuladores de 
redes extensas que unen a: 
empresas, gobierno, universidades, 
centros de investigaciOn, insti-
tuciones de formed& de mano de 
obra, sindicatos. Los Centros 
tienen las siguientes funciones: 
investigaciOn y desarrollo, adap-
ted& de tecnologia, informed& 
tecnica, asistencia tecnica, 
productividad, forrnaciOn, propiedad 
intelectual, certificaciOn de calidad 
y metrologia. 
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CENTROS DE TRANSFERENCIA 
TECNOLOGICA: Se encargan 
de asimilar, adaptar y transferir 
tecnologias de clase mundial, 
lanzar, ayudar y administrar 
empresas de clase mundial; 
realizar reorientation y reactivation 
de empresas; sersocio financiero; 
realizar acciones conjuntamente 
con la empresa o por iniciativa 
propia, realizarautofinanciacion de 
actividades. 

CENTROS REGIONALES DE 
PRODUCTIVIDAD: Se encargan 
de contribuir al desarrollo y 
fortatecimiento del sector empre-
sarial, mejorando su productividad 
y su capacidad competitiva 
mediante Ia investigaciOn, 
desarrollo, adaptaciOn y difusion de 
tecnologias administrativas y de 
producciOn, transferidas mediante 
Ia prestacion de sus servicios de 
consultoria en evaluaciOn integral 
de competitividad, diseno y 
ejecuciOn de proyectos especificos 
de mejora, gestion gerencial y 
capacitation empresarial. 

CENTROS TECNOLOGICOS 
VIRTUALES: Estan concebidos 
como redes de grupos o 
laboratorios con capacidad para 
desarrollar investigacion u ofrecer 
servicios tecnolOgicos en un sec-
tor de la producciOn o campo del 
conocimiento, que comparten 
intereses comunes y tienen una 

clientela especifica. La -virtualidad-
de los Centros Sectoriales queda 
plasmada en Ia -organizaciOn-que 
cada uno de ellos decida asumir. 

CENTROS REGIONALES DE 
DESARROLLO TECNOLOGICO: 
Son constituidos por iniciativa de 
entidades regionales, pUblicas y 
privadas, con el propOsito de hacer 
participe a Ia regiOn de los bene-
ficios del desarrollo tecnolOgico. 

CIENCIA: Sistema organizado de 
conocimientos referidos a la 
naturaleza, la sociedad y el 
pensamiento. Eventualmente Ia 
ciencia puede ser aplicada a Ia 
producciOn o distribution de bienes 
y servicios. pero solamente en una 
forma indirecta y mediata. La 
ciencia refleja la sociedad en las 
formes organizativas y cognosci-
tivas de su desarrollo. El propOsito 
de la actividad cientifica es generar 
conocimientos, explicar, diagnos-
ticar una situation, describir un 
evento, etc. El objetivo de la 
ciencia es descubrir lo existente en 
Ia naturaleza. La ciencia genera 
nuevos conocimientos generates 
sobre determinado fenOmeno. 

La ciencia preve las bases de 
experimentaciOn, investigaciOn e 
interpretaciOn de Ia tecnologia. 

CIENTIFICO: lnvestigador cuya 
actividad fundamental es hacer 
avanzar los conocimientos 

disponibles. 

COMPETITIVIDAD: (SegOn el 
Consejo Nacional de Compe-
titividad), es la capacidad de Ia 
sociedad colombiana para hacer 
frente al desafio de Ia economia 
global y, al tiempo, incrementar 
sus niveles de bienestar. 

CONSULTOR TECNICO: Es 
aquella persona o entidad de 
reconocida trayectoria en su 
campo, controlada por una 
organizaciOn (cliente) para que 
actue en su campo de 
especializacion. 

CREACION DE TECNOLOGIA: 
Existe cuando a problemas que 
resultan en Ia produccion se les dan 
soluciones propias, es decir, 
cuando se enriquecen los 
conocimientos existentes (nacio-
nales e importados) con nuevos 
conocimientos generados dentro de 
la empresa. 

DESAGREGACION DE LA 
TECNOLOGIA: Es dividir en sus 
partes el proceso o manera como 
se produce un bien o se presta un 
servicio, con el fin de asimilar Ia 
tecnologia. 

DESARROLLO EXPERIMENTAL: 
Es la actividad que utilize resul-
tados obtenidos en la investigaciOn 
basica, en la investigaciOn aplicada 
y conocimientos ernpiricos, y trata 
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de proveer nuevos materiales, 
procesos productivos o equipos 
para mejorar los existentes, en 
escala industrial. 

DESARROLLO SOSTENIBLE: 
(segun documento CONPES No. 
2750 de diciembre 21 de 1994). Es 
la ampliacion de las oportunidades 
y capacidades productivas de la 
poblaciOn que contribuyen a una 
mejor y mayor formaciOn de capi-
tal social. De esta manera, se 
espera satisfacer en forma más 
equitativa las necesidades de las 
operaciones presentes y mejorar la 
calidad de vida, mediante el manejo 
prudente del patrimonio natural, 
manteniendo abiertas al mismo 
tiempo las opciones de bienestar 
de las generaciones futuras. La 
acciOn se dirige a garantizar la 
renovabilidad de los recursos y la 
reorientaciOn de su utilizaciOn 
economica El sentido integral y 
multidimensional del desarrollo 
humano sostenible determina Ia 
necesidad de incorporar consi-
deraciones ambientales en las 
politicas de desarrollo urbano, in-
dustrial, agrario, de poblaciOn y 
asentamientos humanos, comercio 

exterior y relaciones interna-
cionales entre otras. 

DESARROLLO TECNOLOGICO 
PRODUCTIVO: Proceso de gene-
raciOn, aprendizaje, adaptaciOn, 
transferencia, difusiOn, incorpo-
raciOn y optimizaciOn de tecnolo-
gias para elevar el nivel de Ia 
productividad y de la competitividad 
con investigacion aplicada, desa-
rrollo experimental, formaciOn, ase-
guramiento de lacalidad, disefio de 
procesos y productos, informaciOn, 
gestiOn tecnolOgica e innovaciOn. 

EVALUACION DE TECNOLOGIA: 
Escoge de las alternativas 
tecnolOgicas que existen, Ia más 
conveniente o rentable, ya sea 
desde el punto de vista de la 
empresa o de la economia en 
conjunto, que por lo general no 
coinciden. 

FORMACION PROFESIONAL: 
Proceso educativo teOrico practico 
de caracter integral, orientado al 
desarrollo de conocimientos 
tecnicos, tecnolOgicos y de 
actividades y valores para la 
convivencia social, que le permiten 

a la persona actuar critica y 
creativamente en el mundo del 
trabajo y de Ia vida. 

FRANQUICIA: Es Ia concesiOn de 
una marca de producto o de 
servicios a lo cual se agrega la 
concesiOn del conjunto de metodos 
y medios de yenta. Tambien se 
define como el contrato mediante 
el cual una empresa concede a 
otra u otras empresas indepen-
dientes, a cambio de cierto canon, 
el derecho de utilizar su razOn so-
cial y su marca para la yenta de 
productos o servicios. 

GENERACION LOCAL DE 
TECNOLOGIA: Busca soluciones 
originales (propias) a problemas 
existentes que requieren de una 
solucion tecnica; a esto se le llama 
creaciOn de tecnologia. 

GESTION TECNOLOGICA: Es Ia 
administraciOn de Ia tecnologia 
para los procesos de transferencia 
tecnolOgica. Se aplica en la inno-
vaciOn, negociaciOn, adquisiciOn, 
adaptaci6n, asimilaciOn y forma-
ciOn para contribuir al desarrollo 
econOmico, social y tecnolOgico. 
Se identifican necesidades y opor-
tunidades tecnolOgicas, se aplican 
diserios, desarrollan e implementan 
soluciones tecnologicas. 

Es el conjunto de actividades 
permanentes de una organizaciOn, 
ordenadas por el propOsito com6n 
de posibilitar los procesos de 
innovaciOn, y avance tecnolOgico 
en b6squeda de mayores indices 
de productividad, eficiencia y 
competitividad. 

INCUBADORAS DE EMPRESAS: 
Programas que manejan insti-
tuciones gubernamentales y no 
gubemamentales, dirigidas a crear 
empresas orientadas a dar 
respuesta a las necesidades del 
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medio. aportando asesoria. 
asistencia tecnica y consultoria, asi 
como informacion y gesti6n para 
la financiacion de proyectos de 
innovaciOn y desarrollo tecnologico 
y que vayan orientados a montar 
empresas que manejen tecno- 
log las 	para 	una 	mayor 
competitividad y productividad. 

INNOVACION: Estrategia o 
decision empresarial relacionada 
con el desarrollo de nuevos 
productos y procesos, con Ia 
adquisiciOn y adaptacion de nueva 
tecnologia, con Ia formaciOn y 
capacitaciOn avanzada de los 
trabajadores y con los cambios en 
las practicas gerenciales o en el 
comportamiento de la empresa, 
que permita incrementar su 
productividad y competitividad 
logrando, asi. mantener o mejorar 
su posicion en el mercado. 

INNOVACION TECNOLOGICA: Es 
un proceso que consiste en 
conjugar oportunidades tecnicas 
con necesidades, integrando un 
paquete tecnolOgico que tiene 
como objetivo introducir o modificar 
productos o procesos en el sector 
productivo con su consecuente 
comercializaciOn. 

INVENCION: Descubrimiento 0 
diserio de un producto, proceso o 
sistema nuevo. Es una contri-
buciOn discernible y puntual at 
conocimiento tecnico, al cambio 
tecnolOgico, aunque no es la Unica 
forma en la cual la tecnologia cam-
bia, otra forma consiste en mejoras 
y adaptaciones pequerias, es 
usualmente una etapa del 
desarrollo tecnolOgico en el cual las 
invenciones son normalmente 
patentables. La investigacion 
tecnolOgica es una fuente 
importante de invenciones. 

INVESTIGACION: Actividad 
destinada a la generaciOn o 
produce& de conocimiento nuevo, 
no disponible aun en la sociedad. 

INVESTIGACION APLICADA: 
Comprende el conjunto de 
actividades orientadas a Ia solu-
ciOn de problemas tecnolOgicos 
especificos de las empresas que 
conducen a una innovaciOn o 
mejora. 

INVESTIGACION BASICA: Es 
emprendida para incrementar el 
conocimiento cientifico, sin un 
objetivo propio. No toda inves-
tigaciOn cientifica procura el 

conocimiento objetivo. Asi Ia logica 
y la matematica son conocimientos 
sistematicos y verificables, pero no 
son objetivos, no nos dan 
informaciOn sobre Ia realidad , 
simplemente no se ocupan de los 
hechos. 

INVESTIGACION TECNOLO-
GICA: Referida a cualquier area 
cientifica con el propOsito de 
contribuir a Ia mejor instru-
mentacion del hombre para los 
procesos productivos o para el 
trabajo. 

JOINT - VENTURE (Riesgo 
Compartido): Acuerdo donde dos 
o mas empresas se unen para 
crear otra o dar salida a un producto 
nuevo, la cual recibe habilidades y 
recursos apropiados de sus socios 
fundadores tales como: tecnologia, 
capital, distribuciOn, gerencia, 
mano de obra, materias primas, 
acceso a mercado. 

KNOW - HOW: Conocimientos y 
experiencias necesarias para 
fabricar un producto o prestar un 
servicio. Estos conocimientos 
incluyen formulas, diselios, pianos, 
manuales tecnicos, como los de 
producciOn, mantenimiento, de 
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inspecciones, formaci6n de per-
sonal, etc. 

LICENCIA: Permiso otorgado por 
el concedente o proveedor de 
tecnologia a otra persona o 
empresa para explotar una 
patepte, una marca registrada, un 
modelo o dibujo industrial, un 
proceso secreto, durante un 
periodo determinado. 

MARCA COMERCIAL: Corn-
prende todo signo, dibujo, figura, 
palabra o combinaciOn de palabras, 
usadas por una persona juridica o 
natural para distinguir los articulos 
que produce y aquellos con los 
cuales comercia su propia 
empresa. 

MARCAS: Signos perceptibles, 
suficientemente distintos y 
susceptibles de representaciOn 
grafica. Tambien es todo signo 
perceptible capaz de distinguir los 
productos o servicios producidos o 
comercializados por una persona, 
de los otros productos o servicios 
identicos o similares de otra 
persona. 

PAQUETE TECNOLOGICO: 
Conjunto de tecnologias, general-
mente provenientes de distintas 
fuentes, necesarias para la puesta 
en marcha de un proyecto, pero 
que aparecen como provenientes 
de una negotiation total. 

PARQUES TECNOLOGICOS: 
Zonas industriales montadas por 
empresarios, gremios, con Ia 

participaciOn del gobiemo y que van 
dirigidas a agrupar en forma zonal 
y sectorial ciertas areas de la 
producciOn y servicios que el sec-
tor productivo tiene previsto aportar 
como servicios a Ia comunidad. En 
estos parques tecnologicos se 
crean zonas industriales cuyas 
infraestructuras fisicas estan 
representadas en Bodegas Urba-
nizadas, Plantas, Centros Corner-
ciales; Centros de Finanzas, 
Centros de CapacitaciOn, Forma-
tion Profesional, Programas Uni-
versitarios; Centros de Consultoria 
y un gran Centro de GestiOn del 
parque donde funciona la DirecciOn 
General. 

PATENTE: Derecho exclusivo, 
concedido en virtud de la ley, para 
la explotaciOn de una innovation 
tecnica (introducciOn comercial 
exitosa de productos o procesos 
nuevos o mejorados) y que excluye 
a otras partes de Ia produccion, Ia 
yenta, Ia importaciOn y la utilizaciOn 
del producto que es objeto de Ia 
patente. 

POLITICA TECNOLOGICA: 
Consiste en la red de politicas e 
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instituciones que afectan Ia forma 
como la economia adquiere, 
difunde, emplea, mejora y 
desarrolla tecnologia proveniente 
del exterior. 

PRODUCTIVIDAD: Cuantita-
tivamente, la productividad es una 
razOn de productos e insumos. 
Mide Ia eficiencia de los insumos 
o recursos (trabajo y capital ) que 
se usan para producir bienes y 
servicios. La productividad es una 
actitud mental que busca y logra 
el habito del mejoramiento, asi 
como los sistemas y el conjunto 
de practicas, que ponen esta 
actitud en acciOn. 

PROPIEDAD INDUSTRIAL: 
Irnplica Ia titularidad de un bien 
material (derechos) que no ocupa 
un lugar en el espacio. 

PROYECTO: Planeamiento de 
algo, en el cual se indican y 
justifican los conjuntos de accio-
nes necesarias para alcanzar un 
objetivo, dentro de determinados 
parametros de concepciOn, tiempo 
y recursos. 

PROYECTOS CIENTIFICOS: 
Tienen como objetivo la produccion 
de conocimientos nuevos (siempre 
ligados al propOsito de rebasar las 
barreras del conocimiento exis-
tente y de marcar un nuevo umbral 
a una disciplina). 

PROYECTOS TECNOLoGICOS: 
Tienen como objetivo la producciOn 
de conocimientos aplicables a la 
producciOn de bienes y servicios 
demandados por el mercado (y 
tendientes a su aplicaciOn de 
acuerdo con reglas comerciales). 

REALIDAD VIRTUAL: Realidad 
simulada que proyecta al usuario 
en un espacio tridimensional 
generado por computador. Un  

sistema interactivo computarizado 
tan rapid° e intuitivo que la 
computadora desaparece de la 
mente del usuario dejando como 
real el entomb generado por la 
computadora. 

REGISTRO TECNOLOGICO: 
Proceso donde se colecta, 
desagrega, clasifica, normaliza, 
codifica, ordena y se conserva 
actualizada Ia tecnologia de una 
empresa, para su manejo 
sistematico y eficiente como 
tecnologia desincorporada, la cual 
se capitaliza como un bien intan-
gible que hace parte del patrimonio 
de la empresa. 

SERVICIOS: Acciones que 
realizan unas personas para otras. 

SERVICIOS TECNICOS: Aquellos 
que ofrecen profesionales y 
expertos relacionados con las 
distintas etapas de un proyecto de 
inversion, que no implican un 
proceso de aprendizaje por parte 
de la entidad cliente y que se 
prestan durante periodos cortos. 

SERVICIOS TECNOLOGICOS: 
Conjunto de acciones especia-
lizadas y concertadas que adelanta 
una entidad orientadas a facilitar la 
innovaciOn, Ia productividad y el 
mejoramiento de la calidad de las 
empresas. 

SISTEMA NACIONAL DE 
CIENCIA Y TECNOLOGIA: Es la 
red de recursos e instituciones que 
en Colombia, actuan con el 
proposito de favorecer el avance 
cientifico tecnologico del pais. 

SISTEMA NACIONAL DE 
INNOVACION: Se concibe como 
WI modelo colectivo e interactivo de 
aprendizaje, acumulaciOn y 
aplicaciOn del conocimiento, en que 
intervienen los diversos agentes 

ligados con el desarrollo 
tecnolOgico y con Ia producciOn y 
comercializaciOn de bienes y 
servicios dentro de un proceso de 
bOsqueda permanente de la 
competitividad sostenible y del 
mejoramiento en la calidad de vida 
de la poblacion. 

TEC NICA: Es la capacidad, 
destreza o pericia y Ia virtud 
intelectual de una persona para 
hacer un producto o artefacto; 
conocimiento, metodos, proce-
dimientos, habilidades para 
realizar una operaci6n especifica 
de produccion o distribuciOn, o 
actividades cuyos objetivos estan 
definidos. La tecnica esta referida 
a componentes individuales de la 
tecnologia, es conocimiento 
incorporado en medios de trabajo 
especificos o en la fuerza de trabajo 
misma (insumos), o en operaciones 
de producciOn y distribuciOn. Las 
tecnicas empiricas son habilidades 
y artesanias tradicionales, 
conocimientos y experiencias 
practicos no basados en Ia ciencia. 

TECNICO: En nuestra sociedad es 
sinbnimo de un trabajador practico, 
que sabe hacerdeterminada cosa. 

TECNOLOGIA: Es el conjunto de 
conocimientos organizados apli-
cado sistematicamente a la 
produccion y distribuciOn de bienes 
y servicios. Incluye tecnicas y 
metodos basados en Ia experien-
cia, conocimientos cientificos, 
habilidades y destrezas, cono-
cimiento tradicional y artesania. 
Refleja el nivel de desarrollo, la 
escala de valores y el potencial de 
recursos de que dispose Ia 
sociedad. El objetivo de la 
tecnologia es la transformaciOn "de 
determinada realidad", requiere Ia 
combinaciOn del conocimiento 
cientifico con Ia capacidad 
creativa, con su adecuaci6n a las 
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condiciones complejas y diversas, 
de orden ecolOgico, econOmico, 
social, etc. 

TECNOLOGIA APROPIADA: 
Asocia a todos aquellos esfuerzos 
por revalonzar y mejorar las formas 
más sencillas que tradicionalmente 
se han empleado para producir. 

TECNOLOGIA LIBRE: Es la que 
esta a disposicion de cualquier 
persona o empresa que quiera 
usarla, sin pago alguno por ella. 

TECNOLOGIA NO LIBRE 0 
SECRETA: Es la poseida por una 
persona natural o juridica, cuyo 
use por terceros esta impedido por 
.los privilegios otorgados por la 
patente o por el secreto con que el 
poseedor guarda los conocimientos 
tecnicos no patentados (Know -
How).  

TECNOLOGIAS INTERMEDIAS: 
Estan situadas entre la tecnologia 
primitiva tradicional y la tecnologia 
moderna, desarrollada en los 
Oltimos decenios en los paises 
industrializados 

TECNOLOGIAS SUNTUARIAS: 
Aquellas que hacen un conside-
rable desperdicio de recursos 
productivos al ser aplicadas. 

TECNOLOGO: Persona que 
combina dos tipos de conoci-
mientos, el cientifico y el tecnico. 
Aquella persona que no solamente 
sabe" el porque de las cosas en 

determinadas areas, sino que 
adernas sabe como hacer las 
cosas en esa area, utilizando para 
ello conocimientos cientificos 

TRANSFERENCIA DE TECNO-
LOGIA: AdquisiciOn de tecnicas 
de producciOn por parte de los 
centros productivos de dichos 
paises desde empresas y centros 

de investigaciOn en los paises 
desarrollados, y en ocasiones de 
otros paises en desarrollo Es la 
transferencia sistematica de todos 
los conocimientos necesarios para: 
fabricar un producto, emplear un 
proceso de produccion o prestar un 
servicio. 

VALOR AGREGADO: Mide la 
riqueza creada por una iniciativa 
empresarial. Es diferente del 
ingreso por yentas porque no 
incluye la riqueza creada por los 
proveedores. Equivale al ingreso 
proveniente de las yentas del 
producto o del servicio, menos el 
gasto en materiales y servicios 
comprados. En pocas palabras, 
el valor agregado mide la 
produccion neta en vez de la 
producciOn bruta de la empresa. 

BIBLIOGRAFIA 

SENA: ACOPI; COLCIENCIAS 
IntroducciOn al Desarrollo Tecno-
lOgico.--Santafe de Bogota.--
SENA. -- 1986. -- 125 p.--il. 

SENA; ACOPI; COLCIENCIAS . --
ABC de la Tecnologia. —Santafe de 
Bogota.-- SENA. -- 1986.-- 8 v 

Serie Aprender a Investigar --
Santafe de Bogota. -- ICFES. --
1987.-- 7v.—il. 

El Registro TecnolOgico en la In-
dustria.--Santiago de Cali.-- SENA. 
--1990. -- 88 p.-- it  

Elementos de Gesti6n Tecno16- 
gica.-- Santafe de Bogota. — SENA, 
Universidad Nacional.-- 152 p.-- 

38 SENA CCA/AST1N 56- 1997 



INFORMADOR TECNICO 

Revista Indicadores de Competiti-
vidad de la Industria Colombiana.-- 
Santafe de Bogota.-- Ministerio de 
Desarrollo Econ6mico. --1994.-- 
11p.-- il. 

Gestion y Negociacion Tecno-
lOgica : Bases para el Desarrollo 
TecnolOgico de la PYME.--Santafe 
de Bogota.-- CINCET.-- 1993.--
96 p.-- 

Diccionario de Computacion Ingles 
- Espanol, Espanol - Ingles. --
Santafe de Bogota .-- McGraw 

1995.-- 353 p. 

Centros Sectoriales de Desarrollo 
TecnolOgico.-- Santafe de Bogota. 

COLCIENCIAS. -- 1995.-- 21 p. 

Politica Nacional de Innovacibn y 
Desarrollo Tecnologico. Santafe 
de Bogota.-- COLCIENCIAS.-- 
1995. -- 29 p. 

Estrategias y Mecanismos para el 
Fomento de la Competitividad y del 
Desarrollo Tecnologico Productivo. 
Santafe de Bogota.--COLCIEN-
CIAS.-- 1997.-- 30 p. 

Centros Regionales de la Produc-
tividad y Desarrollo Empresarial.-- 
Santafe de Bogota. -- COLCIEN-
CIAS.-- 1995.-- 65 p. 

lmagenes tomadas de la Revista 
Colombia Ciencia y Tecnologia 
No. 7. 11, de 1993 ; Revista XIII 
Magazine enero de 1995. 

El Centro Colombo Aleman de 
Asistencia Monica a la Industria 

CCA-ASTIN en INTERNET 

Navegue a traves de nuestras paginas 
e inf6rmese acerca de la formaci6n 

profesional especializada, los productos 
y servicios tecnologicos y de 
informacion y documentacion 

http://www.sena-astin.edu.co  
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NORMAS PARA MATER/ALES 
TERMOPLASTICOS POR PROCESOS 

Por: Henry Marino Fernandez 
TecnOlogo en quimica de Polimeros 

INTRODUCCION 

TIPOS DE ENSAYOS 
APLICABLES PARA 
IDENTIFICACION, COMPRA, 
RECEPCION DE MASAS DE 
MOLDES Y PRODUCTOS 
TERMINADOS. 

El aseguramiento de la calidad es 
irnprescindible y de gran impor-
tancia en toda empresa de 
transformacion de plasticos, debe 
Ilevarse a cabo, bajo una supervisiOn 
o evaluaciOn constante de condi-
ciones normalizadas y comple-
mentadas naturalmente con 
programas y buen control 
estadisticos de los procesos. 

Un control de estos debe hacerse 
desde el momento mismo de la 
orden de compra, su posterior 
recepciOn, comportamiento en 
laboratorios, y finalmente su uso. 

El empleo de normas como: DIN -
ISO - ASTM - NTC - y otras, 
homologadas o no homologadas 
en el pais, siempre nos debe dar 
resultados reproducibles, Ilevando 
sus respectivos registros y su 
posterioraprovechamiento en bien 
de control de la calidad que nos 
aseguren competitividad y 
excelentes mercados nacionales e 
intemacionales. 

De suma importancia es la correcta 
interpretaciOn de la respectiva 

norma, la utilizacion adecuada de 
la probeta para ensayos, su 
acondicionamiento y preparaciOn, 
asi como las condiciones de ensayo 
a observar. 

Se presenta una relacion de normas 
clasificadas por los procesos de 
transformaciOn de plasticos: 
extrusion de tubos, extrusiOn de 
pelicula, extrusiOn soplado e 
inyeccion, queseran de gran utilidad 
para los sistemas de calidad. Se 
incluye edemas una guia para 
identificacion de plasticos. Existen 
otras normas las cuales se espera 
recopilarpara una entrega posterior. 

MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
1 ENSAYOS PARA MASAS DE MOLDEO 

1.1. DE IDENTIFICACION Y RECEPCION 
Ensayos ReolOgicos 
• Indice de fluidez de masa (MFR) (3) 53457 D 1238 ISO 1133 
• Indice de fluidez volumetric° (MVR) (3) 53457 D 1238 ISO 1133 
• Determinacion del valor K 53726 
• Determinaci6n del valor J • * 
• Espectroscopia infrarroja 53742 
• MOdulo de fluencia 54852 

* Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e intemacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
Ensayos Termicos 
• DeterminaciOn coeficiente termico de expansiOn lineal D 696 
• Temperatura Vicat de reblandecimiento 53460 DIN ISO 306 
• Resistencia deformation por calor Martens 53462 
• DeterminaciOn efecto del calor permanente D 794 
• DeterminaciOn consistencia forma en el calor 53461 D 648 ISO 75 
• Envejecimiento por calor 53387 
• Coeficiente de expansion lineal 53752 
• Calor de fusion y cristalizacion segOn analisis termico 

(calorimetria diferencial) 
D 3417 
D 3418 

• Temperatura de rigidez a torsion 53447 
• Contraction de moldeo D 955 ISO 2577 
Ensayos de Laboratorio Quimicos y Fisicos 
• Comportamiento a la llama (olor, vapores, color, llama, 

naturaleza, humos, etc.) (1) 
• Pirolisis (1) * 
• Solubilidad 	(1) 
• Densidad (3) • * 
• Peso Especifico (1) • * 
• Viscosidad (2) " * •  
• Procedimientos analiticos de identificaciOn como 

analisis por grupos (2) 
' 

• Ensayos especificos de caracterizacion como :
Reaccion de Liebermann - Storch - Morawsky (2) 
Reacci6n del indofenol de gibbs. 
Reaccion de Burchfield (2) 

• * 

• Ensayo para determinar propiedades de ignici6n D 1925 
• Ensayo resistencia quimica D 543 
Ensayos Mecanicos * * 
• Resistencia a la traction. Elongation 53455 D 638M ISO R 527 
• Modulo E 53457 
• Resistencia a la flexion 53452 D 790 
• Ensayo de dureza. Penetraci6n de la bola 53456 ISO 2039-1 
• Dureza Shore 505 D 2240 ISO 868 
• Dureza Rockwell ISO 2039-2 
• Ensayo resistencia Izod ISO 180 1C 
• Izod sin entalla * * * 
• Izod con entalla D 256 ISO 180 la  
• Ensayo resistencia al impacto Charpy ISO 179 
• Izod - Charpy con entalla 53453 ISO 179 2C 
• Resistencia a la abrasion 53347 D 1044 
Hay otros tipos de ensayos determinantes, algunos de 
ellos son: 
• Tamano de particulas D 1921 
• Tamano medio del grano 53477 
• Densidad aparente 53466 D 1895 NTC 955 
• Densidad de masa comprimida 53467 

* Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e internacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• Densidad de apisonado DIN ISO 787 

T11 
• Absorcion de agua 53495 D 570 
• Contenido de humedad 53713 
• Viscosidad en resinas liquidas NTC 1613 
• Resistencia a la intemperie 53387 
• Indice de refracci6n D 542 

D881 
• Indice isotactico ISO 6427 
• Efecto electrolitico de corrosion 53489 D 696 

2 DENOMINACION MASAS DE MOLDEO 
(YA IDENTIFICADA) 

7728 D 883 

• Nomenclatura 
3 NORMAS PARA RECEPCION U ORDEN DE COMPRA 7741 D 1248 

Con denominacion y clasificacion de masas 
termoplasticas 
Observaciones : 
Nota 1 : Ensayos sencillos, aplicables a masas de moldeo y/o trozos piezas terminadas 
Nota 2 : Ensayos mas complejos, aplicables a masas de moldeo y/o trozos piezas terminadas 
Nota 3 : Ensayos determinantes para identificar o recepcionar masas de moldeo 

4 ENSAYOS EN PIEZAS ACABADAS CON PROCESOS DE 
TRANSFORMACION DE PLASTICOS 

4.1 EXTRUSION DE TUBOS Y PERFILES 
Ensayos no destructivos 
• Apariencia 	(inspeccion visual, fallas visibles) 53903 

53209 
4761 

• Medicion optica de tensiones 53449 
• Calor, transparencia 6164 
• Control de peso •  ' 

• Contraccion ( variacion de forma) 53497 
53498 
53499 

• Control, variacion de medidas 53464 
Ensayos Destructivos 
• Traccion 53455 
• Compresi6n 53454 ISO 604 
• De impacto por baliza D 2444 NTC 1125 

• De flexion 53452 
• De tensofisuraciOn 53449 
• Resistencia quimica 53756 

53476 
C 581 

• Aplastamiento D 2241 

• Temperatura de deflexion D 648 

• Inflamabilidad NTC 3259 

• Estufado ( contraccion, tensiones, orientaciones) 53497 

• Determinacion perdida por combusti6n 53568 
• Densidad 53479 
• De envejecimiento ( exposicion al aire libre) 53386 

* Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e intemacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• Exposici6n dentro de un equipo simulador de 

intemperie 
53387 

• Exposici6n a la luz 53388 
• Comportamiento frente a cargas de tipo electric° 53480 

53481 
53482 
53489 

• Resistencia at agrietamiento por tensiones en medios 
corrosivos 

D 2561 

• Resistencia al agrietamiento por tensiones termicas NTC 1089 
• Extraccion de aditivos 53738 
• Componentes extraibles 53700 

53709 
53710 
53729 

DIN 53730 
DIN 53733 

• Composici6n del material 53742 
53747 

DIN 53748 
DIN 53749 

• Estabilidad a la luz 53386 
• DeterminaciOn, presion hidraulica de rotura a corto 

plazo en tubes y accesorios 
NTC 3579 

• Resistencia, flexion en punto de cedencia D 790 
• Determinacion dimensiones tuberia termoplasticos NTC 3358 
• Espesores de pared y tolerancias en mm para tubes NTC 979 
• Determinaci6n tiempo hasta la fella de tuberia 

termoplastica sometida a presiOn interna constante 
NTC 3578 

• Ensayo de traccion - impacto 53448 ISO DP 8256 
Normas especificas para piezas terminadas : 
• Compuestos flexibles de PVC NTC 2447 
• Compuestos de PVC NTC 369 
• Ensayos de tuberias para conductores electricos en 

PVC 
NTC 1244 

• Ensayo de tuberias de aguas Iluvias de PVC NTC 1260 
• Ensayos de tuberias de presi6n de PVC NTC 382 
• Requisitos tuberia de alcantarillado PVC NTC 1748 
• Requisitos tuberia conductores de PVC NTC 1630 
• Requisitos de empaques elastomericos NTC 2536 
• Requisitos tuberia sanitaria PVC NTC 1067 
• Tubes PVC clorado 8080 
• Tubes de PE HD 8075 
• Tubes de PE Flexibles 8073 
• Tuberia de PE HD, PVC libre de plastificante, 

homopolimeros y copolimeros de PP 
16961 

• Tubes de PE tipos 1 y 2 8078 
• Prueba de presion interna a corto plazo, tubes 53758 
• Prueba presion interna largo plazo 53759 
• Tubes de PVC y de C PVC para conduccion de agua 

potable, requisites de atoxicidad 
NTC 539 

* Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estAndares nacionales e internacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• Metodo standard de especificaciones para roscas a 

60° para tubos y accesorios hechos en termoplasticos 
que requieran cierre hermetic° 

F 498 

• Determinaci6n de las dimensiones de tuberia y 
accesorios termoplasticos 

NTC 3358 

• Determinaci6n del grado de ablandamiento de tuberia 
de PVC extruido y accesorios moldeados por 
inmersion en acetona 

NTC 298 

• Tubos y partes termoplasticas de pared perfilada. 
Dimension 

16961 T 1 

• Tubos de polietileno, condiciones tecnicas de entrega 8075 
4.2 EXTRUSION - SOPLADO DE PELECULAS 

Ensayos no destructivos 
• Apariencia (inspecciOn visual y tacto) 4761 
• Detecci6n de fallas superficiales. 	(ojo de pez, 

particulas oxidadas, geles, cabeza de flecha, orificios 
de alfiler) 

• 

• Color, transparencia 6164 
• Determinacion, lisura y espesor NTC 870 
• Medici6n 6ptica de tensiones 53449 
• Determinacion de geles D3351 
• Control de peso * 
Ensayos Destructivos 
• Ensayo de caida NTC 982 
• Contraccion (variacien de forma - encogimiento) 53446 

53497 
• Estabilidad a la luz (envejecimiento) 53386 
• Variacion de medidas 53464 
• Comportamiento a la fricci6n 53375 
• Resistencia al rasgado NTC 1134 
• Resistencia a la tracci6n 53455 D 892 
• Coeficiente de fricci6n D 1894 NTC 869 
• De impacto NTC 822 
• Resistencia quimica NTC 1027 

ISO 7473 
• Resistencia a la fatiga 53359 
• Resistencia al impacto del dardo D 1709 
• Absorcion de agua 53495 

53713 
53715 

NTC 1562 

• Permeabilidad a gases 53380 NTC 1145 
• Ensayo de perforacien instrumental 53441 

4.3 EXTRUSION - SOPLADO DE CUERPOS HUECOS 
Ensayos no destructivos 
• Apariencia 5093 
• Color, transparencia (colorimetro) 6164 
• Dimensiones y tolerancias en botellas (verificacion) D 2911 
• Prueba de pesaje 

* Ensayos sin nonnalizar por las organizaciones de estandares nacionales e internacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• Examen visual de tensiones o defectos (brillo - rosca - 

soldadura) 
' •  

• Contracci6n en el molde D 955 NTC 1773 
Ensayos Destructivos . 

• Determinaci6n espesor de paredes • *  • 

• Contraction (almacenamiento a diferentes 
temperaturas) 

53446 
53497 

• Estabilidad a la luz 53386 
• Permeabilidad a sustancias quimicas D 2684 
• Apilamiento 53757 
• Comprension 53454 
• Traction - Impacto 53448 ISO DP 8256 
• Exposici6n dentro de un equipo simulador de 

intemperie 
58387 

• VariaciOn de medidas 53464 
• Resistencia quimica NTC 1027 
• Ensayo de impacto D 256 NTC 943 
• Determinacion del contenido de aditivos extraibles 53738 
. 	Resistencia al impacto por caida libre D 2463 
• Prueba de presion interna a corto plazo 53758 
• Prueba de presion interna a largo plazo 53759 
• Ensayo de estibado a largo plazo para depositos de 

transporte y almacenaje 
• 

• Resistencia a la rotura por esfuerzo ambiental (ESCR) D 2552 
• Ensayo al agrietamiento por tensiones en medio activo 

como (jabon, aceites, detergentes) 
D 2561 

• Permeabilidad ante almacenamiento de reactivos o 
productos determinados 

D 2684 

• Exposition a la luz (intemperie) 53388 
• Resistencia al agrietamiento por tensiones termicas 50010 NTC 1089 
• Determinaci6n de la fragilidad NTC 3336 
• DeterminaciOn frente a liquidos 53476 

4.4 INYECCION 
Ensayos no destructivos 
• Apariencia 50903 

53209 
• Medicion Optica de tensiones 53449 
• Color, transparencia 6164 
• Aspecto superficial 4761 
• Comparaciones con patrones de color 6173 
• Variaci6n de medidas 53454 
• Colorimetria 5033 
• Contraction en el molde D 955 NTC 1773 
Ensayos Destructivos 
• Ensayo de traction 53455 
• TracciOn - Impacto 53448 
• Flexion 53452 ISO 178 

* Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e internacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• De dureza (shore A, shore D) 53505 
• De dureza a la penetracion de la bola 53456 DIN ISO 2039 
• Resistencia quimica 53756 D 543 NTC 1027 
• Caida de perno (ensayo de choque) 53443 
• De envejecimiento (estabilidad a la luz, exposicion al 

aire libre) 
53386 

• De impacto 53453 D 256 ISO 180 
• Por ultra sonido 
• Estufado (contracciOn, encogimiento) 53497 
• Comportamiento tensofisuracion 53449 
• Ensayo de perforacion instrumental 
• Resistencia al cizallado D 732 
• Temperatura de deflexion bajo carga D 648 NTC 493 
• Resistencia a la abrasi6n superficial D 1044 
• Temperatura de fragilidad D 746 NTC 3336 
• De propiedades compresivas D 695 
• Propiedades tensiles D 638 NTC 595 
• De afilamiento (en funcion del tiempo) 53757 
• Ensayo a corto plazo de la resistencia a la intemperie y 

a la luz 
53387 

• Resistencia al agrietamiento debido al medio ambiente D 1693 
• Resistencia al agrietamiento por tensiones termicas 50010 NTC 1089 

• Exposici6n dentro de equipo simulador de intemperie 53387 
• Exposici6n a la luz 53388 DIN 53389 

• Resistencia al impacto por caida libre D 2463 
• Propiedades de flexion D 790 
• Medida foto-elastica de la birefrigencia y las 

deformaciones residuales en materiales plasticos 
transliicidos 

D 4093 

• Resistencia a la deformaci6n por calor segun Martens 53462 
• Temperatura de reblandecimiento Vicat 53460 DIN ISO 306 

NORMAS PARA PRODUCTOS TERMOPLASTICOS 
TERMINADOS 
• Uniones de PVC, codos doble campana 8063 T 1 

• Uniones de PVC 8063 T 2 

• Uniones de PVC, inyectados, dimensiones 8063 T 3 

• Uniones de PVC, flanches, sellos, dimensiones 8063 T 4 

• Uniones de PVC. Requisitos generales ensayo 8063 T 5 

• Accesorios de PVC, codos inyectados, union pegada 8063 T 6 

• Accesorios de PVC, U, T y Y, inyectados, union 
pegada, dimensiones 

8063 T 7 

• Accesorios de PVC, tapon y niple inyectados, union 
pegada, dimensiones 

8063 T 8 

• Accesorios de PVC sin plastificantes, reducciones 
pegadas 

8063 T 9 

• Accesorios de PVC, U. flanches de pared 8063 T 10 

• Accesorios de PVC, union con cuerpo de aleacion, 
cobre - zinc 

8063 T 11 

* Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e internacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• Examen visual de tensiones o defectos (brillo - rosca - 

soldadura) 
* ' *  

• Contracci6n en el molde D 955 NTC 1773 
Ensayos Destructivos * " 
• Determinaci6n espesor de paredes • 

• Contraccion (almacenamiento a diferentes 
temperaturas) 

53446 
53497 

• Estabilidad a la luz 53386 
• Permeabilidad a sustancias quimicas D 2684 
• Apilamiento 53757 
• ComprensiOn 53454 
• Traction - Impacto 53448 ISO DP 8256 
• ExposiciOn dentro de un equipo simulador de 

intemperie 
58387 

• VariaciOn de medidas 53464 
• Resistencia quimica NTC 1027 
• Ensayo de impacto D 256 NTC 943 
• Determinacion del contenido de aditivos extraibles 53738 
• Resistencia al impacto por caida libre D 2463 
• Prueba de presion interna a corto plazo 53758 
• Prueba de presiOn interna a largo plazo 53759 
• Ensayo de estibado a largo plazo para depositos de 

transporte y almacenaje 
"  

• Resistencia a la rotura por esfuerzo ambiental (ESCR) D 2552 
• Ensayo at agrietamiento por tensiones en medio activo 

como (jabon, aceites, detergentes) 
D 2561 

• Permeabilidad ante almacenamiento de reactivos o 
productos determinados 

D 2684 

• Exposicion a la luz (intemperie) 53388 
• Resistencia at agrietamiento por tensiones termicas 50010 NTC 1089 
• Determinaci6n de la fragilidad NTC 3336 
• Determinaci6n frente a liquidos 53476 

4.4 INYECCION 
Ensayos no destructivos 
• Apariencia 50903 

53209 
• Medicion optica de tensiones 53449 
• Color, transparencia 6164 
• Aspecto superficial 4761 
• Comparaciones con patrones de color 6173 
• Variaci6n de medidas 53454 
• Colorimetria 5033 
• Contracci6n en el molde D 955 NTC 1773 
Ensayos Destructivos 
• Ensayo de traction 53455 
• Tracci6n - Impacto 53448 
• Flexion 53452 ISO 178 

'Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e internacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• De dureza (shore A, shore D) 53505 
• De dureza a la penetracion de la bola 53456 DIN ISO 2039 
• Resistencia quimica 53756 D 543 NTC 1027 
• Caida de perno (ensayo de choque) 53443 
• De envejecimiento (estabilidad a la luz, exposici6n al 

aire libre) 
53386 

• De impacto 53453 D 256 ISO 180 
• Por ultra sonido 
• Estufado (contraccion, encogimiento) 53497 
• Comportamiento tensofisuracion 53449 
• Ensayo de perforacion instrumental * 
• Resistencia al cizallado D 732 
• Temperatura de deflexiOn bajo carga D 648 NTC 493 
• Resistencia a la abrasion superficial D 1044 
• Temperatura de fragilidad D 746 NTC 3336 
• De propiedades compresivas D 695 
• Propiedades tensiles D 638 NTC 595 
• De afilamiento (en funcion del tiempo) 53757 
• Ensayo a corto plazo de la resistencia a la intemperie y 

a la Iuz 
53387 

• Resistencia al agrietamiento debido al medio ambiente D 1693 
• Resistencia al agrietamiento por tensiones termicas 50010 NTC 1089 
• Exposicion dentro de equipo simulador de intemperie 53387 
• ExposiciOn a la Iuz 53388 DIN 53389 
• Resistencia al impacto por caida libre D 2463 
• Propiedades de flexion D 790 
• Medida foto-elastica de la birefrigencia y las 

deformaciones residuales en materiales plasticos 
translucidos 

0 4093 

• Resistencia a la deformaci6n por calor segOn Martens 53462 
• Temperatura de reblandecimiento Vicat 53460 DIN ISO 306 
NORMAS PARA PRODUCTOS TERMOPLASTICOS 
TERMINADOS 
• Uniones de PVC, codos doble campana 8063 T 1 
• Uniones de PVC 8063 T 2 
• Uniones de PVC, inyectados, dimensiones 8063 T 3 
• Uniones de PVC, flanches, sellos, dimensiones 8063 T 4 
• Uniones de PVC. Requisitos generales ensayo 8063 T 5 

• Accesorios de PVC, codos inyectados, union pegada 8063 T 6 
• Accesorios de PVC, U, T y Y, inyectados, union 

pegada, dimensiones 
8063 T 7 

• Accesorios de PVC, tapOn y niple inyectados, union 
pegada, dimensiones 

8063 T 8 

• Accesorios de PVC sin plastificantes, reducciones 
pegadas 

8063 T 9 

• Accesorios de PVC, U. flanches de pared 8063 T 10 
• Accesorios de PVC, union con cuerpo de aleacion, 

cobre - zinc 
8063 T 11 

Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e internacionales 
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MATERIALES PLASTICOS 
CONTROL DE CALIDAD 

NORMA 

No. MASAS DE MOLDEO - NORMAS AL RESPECTO DIN ASTM OTRA 
• Uniones de PVC, U. flanches y accesorios de 

campana 
8063 T 12 

• Metodo estandar de prueba para evaluar accesorios 
para tubos de PVC, tecnica reversion por calor 

F 610 

• Accesorios de PVC rigido para tuberias a presion NTC 1339 
• Accesorio de PVC rigido para tuberia sanitaria y 

ventilacion 
NTC 1341 

• Metodo estandar de especificacion para roscas a 60 ° 
para tubos y accesorios en termoplasticos que 
requieran cierre hermetic° 

F 1498 

• Soldadura por termofusion 1910 T 3 
• Accesorios de PE HD 19537 T 1 
• Tubos y accesorios de material termoplastico con 

pared exterior perfilada y superficie interior lisa 
16961 T 1,T2 

• Uniones y accesorios para tuberia de presien de P.P 
tipo 1 y tipo 2 

16962 

• Accesorios de PVC U 19534 T 1 
• Uniones y Accesorios de PP, codos elaborados en 

segmentos (T1, T2, T3, T 4, T5) 
16962 

• Accesorios de PP 19537 T 1 
• Ensayo de almacenamiento en caliente masa 

termoplastica 
53497 

• Ensayos para piezas de plastic° galvanizadas a 
temperaturas alternantes 

53496 

OBSERVACIONES 

• Existen naturalmente muchas normas que no estan incluidas en este resumen 
• Cada norma nos indicara : 

A- Objetivo (s) 
B- Campo de aplicacion 
C- Condiciones de ensayo 
D- Acondicionamiento, preparacion de especimenes o probetas (si es el caso) 
E- Normas de apoyo 
F- Otros requerimientos y recomendaciones 

De alli que las siguientes normas seran de Otil conocimiento y aplicacion. 

• Acondicionamiento de las probetas de materiales 
plasticos 

DIN 
50005 

D 618 ISO 291 

• Preparaci6n de probetas para ensayos de materiales 
plasticos 

DIN 
16770 

UNE 53- 
283 

ISO 294 2818 

* Ensayos sin normalizar por las organizaciones de estandares nacionales e internacionales 
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NUEVAS ADQUISICIONES: Informacion tecnica 
disponible para consulta en el Servicio de InformaciOn 
y DocumentaciOn Tecnologica ASTIN 

14001 	 denominado sobre moldeo de hielo-frio. 

— Pultruders Clean up your act without 
penalties in quality or cost = Las 
pultrusionadoras limpian su produccion 
sin arnesgar su calidad o costos.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 17. 

Infutma como se liberan as boquillas de 
pultrusiOn de la emision de estirenos 
mediante un sistema de limpieza que no 
disminuye la calidad ni aumenta los costos 
ni compromete el ritmo de la producciOn. 

/PULTRUSIONHPROTECCIONAMBIENTAU 
/ESTIRENOSHBOOUILLAS DE INYECCION/ 

14002 

OGANDO, Joseph 
— Injection controller autotunes every step 
of the shot = Controlador para el proceso 
de moldeo por inyeccion que auto ajusta 
cada paso del disparo de sena' 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 21. 

Describe un controlador del proceso de 
moldeo por inyeccion. el cual autoajusta 
cada paso de la produccion 

/CONTROL DIGITALHMOLDEOPOR IN YEC-
CION/ /INSTRUMENTACION INDUSTRIAL/ 
/CONTROLADORES/ 

14003 

OGANDO, Joseph 
— Over mold movable joints with a single 
material = Moldeo de juntas moviles con un 
material Unica 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 23. 

Presenta un sistema para el moldeo de 
bisagras plasticas de un solo material, por 
medic) de un procedimiento de moldeo 

/MOLDED POR INYECCIONHMOL DEO POR 
HIELO FRIO//PROCESOS DE TRANSFOR-
MACION DE PLASTICO/IPRODUCTOS 
PLASTICOS/ 

14004 

BERON ZEA, Ricardo 
SENA; REGIONAL VALLE; CCA ASTIN 
--Curso de mecanica de plasticos. — Cali 
SENA/CCA ASTIN, 1995. 152 p. II. 

Trata sobre los procesos de mecanizado 
a los que se pueden someter los materiales 
plasticos. Contiene las guias de laboratono 
correspondientes a cada proceso y que 
desarrollan los estudiantes en el curso de 
plasticos para tecnicos y operanos en 
transformation de plasticos en el CCA 
ASTIN 

/MECANIZADO DE PLASTI COS/ /MEGAN I-
ZADO CON ARRANQUE DE VIRUTA/ 
/FORMACION PROFESIONAL/ /MATE-
RIALES PLASTICOS/ /PROCESOS DE 
M E CAN IZADOHGU iAS DE LABORATORIO/ 

14005 

BERON ZEA, Ricardo 
SENA; REGIONAL VALLE; CCA ASTIN 
—El desarrollo de productos plasticos 
Diseno —Cali SENA/CCA ASTIN 1995 
60 p 11 

Plantea el tema de la selection de materiales 
plasticos para el diserio y desarrollo de 
productos Menciona la importancia de 
conocer las propiedades fisicas y 
tecnolOgicas de los plasticos. Contiene 
adernas, un resumen de normas tecnicas 
relacionadas con los plasticos 

/DESARROLLO DE PRODUCTOS/ /PRO-
DUCTOS PLASTICOS/ /DISENO DE 
PROD UCTO SHMATE R IALE S PLASTICOS/ 

/SEMINARIOS TECNICOS/ /CCAASTIN/ 
/NORMAS PARA PLASTICOS//PROPIE-
DADES DE LOS PLASTICOS/ 

14006 

BERON ZEA, Ricardo 
—Normas tecnicas para ensayos en 
matenales polimencos. — Cali SENA/CCA 
ASTIN, 1995 52 p. 

Trata sobre el desempeno de los materiales 
polimericos, la composicion, sus propie-
dades, los ensayos fisico-quimicos más 
cornimmente usados y la identification y 
clasificaciOn de masas polimericas segirn 
normas tecnicas. 

/NORMAS TECN ICASHPOL ROS/ /SEMI-
NARIOS TECNICOS/ /ENSAYOS PARA 
PLASTICOS/ / ENSAYOS FISICO QUIMI-
COSHMOLDEO POR INYECCIONHCON-
TROL DE CAL I DADOCCAASTI NHNORMAS 
PARA PLASTICOS/ 

14007 

NAITOVE, Matthew H. 
— Resin suppliers push for uniform global 
test standards = Los proveedores de 
resinas presionan por normas para 
ensayos aceptadas mundialmente 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York). 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 24-28. 

Informa respecto a los trabajos sobre 
estandarizaciOn mundial de los ensayos 
de materiales y software CAMPUS 4 0, 
desarrollado para dar respuesta a esas 
inquietudes y necesidades ya que se trata 
de una base de datos de propledades 
mecanicas y quimicas de materiales 
plasticos seleccionados 

/NORMALIZACION INDUSTRIAL//BASES 
DE DATOS/ /MATERIALES PLASTICOS/ 
/SOFTWARE/ /ENSAYOS DE MATE-
RIALES/ /NORMAS PARA PLASTICOS/ 
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/NORMALIZACION DE ENSAYOS/ 
/CAMPUS 4 0/ 

14008 

GASPARI, John De 
— Seven new ideas help you mold better 
composites at lower cost = Siete nuevas 
ideas que le ayudaran a moldear melores 
compuestos a menor costo 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996. p. 31-34. 

Informe tecnico de ayuda para moldear 
con materiales compuestos a menor prem. 
Muestra una serie de desarrollos tecnicos 
concebidos para la industria del moldeo de 
compuestos 

/COMPUESTOS/ /FIBRA DE CARBONO/ 
/RTMORESINASUMONITOREOUREDUC-
CION DE COSTOS/ 

14009 

MANOLIS SHERMAN. Lilli 
— Perfect your colors The right stabilizer 
won't cause pinking. yellowing or fading = 
Proteia sus colores.  El estabilizador 
correcto no permitira que sus colores se 
tornen rosados, amarillosos o que se 
empalidezcan. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 42-48. 

Recomienda la manera de colocar 
correctamente los materiales plasticos de 
tal manera que conserven sus colores 
durante largo tiempo 

/ADITIVOS PARA PLASTICOS/ /COLO-
RACION DE PLASTICOS//RETARDANTES 
DE LLAMA/ /ESTABILIZANTES PARA 
PLASTICOS/ 

14010 

KNIGHTS, Mikell 
— One time, on spec: What it takes to be 
a Just-in-Time compounder = A tiempo y 
con las especificaciones lo que se requiere 
para ser un mezclador de compuestos 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 51-54. 

Presenta los requerimientos en la industria 
mezcladora de compuestos o proveedores 
de materia prima plastica, para Ilevar un 
ram° de production bajo los conceptos de 
Just-in-Time 

PRODUCC IONUMATERIAS PR IMASHJUS-
TOA TIEMPO/ /CONTROL DE CALIDAD/ 
/MATERIALES PLASTICOS/ 

OGANDO, Joseph 
— Did you make money on your last molding 
job? = Hizo diner° en su ultimo trabajo de 
moldeo? 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07. jul. 1996. p. 56-59. 

Trata sobre la importancia de conocer 
exactamente los costos de production en 
el use de maquinaria, consumo de material 
y entrega de servicios. Da algunas 
sugerencias sobre como hater los calculos 
de costos de production sin engariarse a 
si mismo. 

/PRODUCCION//COSTOS DE PRODUC-
CIONHCOSTOS DE OPERACIONHMA 
OUINAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ 

14012 

— Hourly rates dipped in first quarter = 
Rata de costos horanos de maquinana 
sondeados para el primer cuarto de 1996 
(USA) 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 77. 

Presenta los resultados de una encuesta 
adelantada en los Estados Unidos en las 
empresas a lo largo y ancho de este pais.  
Esta encuesta evaltia la rata de costos de 
production y utilizaciOn de la maquinana 
de moldeo por inyeccion 

/COSTOS DE PRODUCCION/COSTOS DE 
OPERACION/ rINYECTORAS DE 
PLASTICOS//MOLDEOPOR INYECCION/ 
/ESTADOS U N I DOS/ /E NC U E STAS/ 

14013 

— «No-Sweat» molding raises bottle out 
put = Un moldeo «Sin sudoo) eleva la 
produccitin de botellas .  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.07, jul. 1996, p. 100. 

Presenta un caso de como una compania 
soluciona un problema de humedad 
presente en moldes en una maquina de 
moldeo por soplado de botellas plasticas 
para aumentar la production 

/MOLDEO POR INYECCION/ /SOLUCION 
DE PROBLEMAS IHUMEDAD EN MOLDES/ 
/SOPLADORAS DE PLASTICOS//BOTE - 
LLAS DE POLIETILENONAUMENTO DE LA 
PRODUCCION/ 

KNIGHTS, Mikell 
— One Personal Computer combines web 
grauging & extrusion line control = Una 
computadora personal que combina una 
red de calibration y una linea de control de 
extrusion 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York). 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 17-19. 

Describe un software de monitoreo de 
proceso de lineas de extrusion y su producto 
a partir de un sistema para P C 

/SOFTWARE/ /CONTROL DE PROCESOS/ 
/EXTRUSION DE PLASTICOSHMONITO-
RE0/ 

14015 

OGANDO, Joseph 
— Experimental Design = Dise io 
Experimental. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 21-22. 

Describe un software que facilita el diseno 
de experimentos (DOE) para los campos 
de moldeo por inyecciOn. fabrication de 
compuestos y manufactura especializada 
de lentes oftalmicos 

/SOFTWARE DE DISENOHMOLDEOPOR 
INYECCION//FABRICACION DE COMPUES-
TOS//PROCESOS DE MANUFACTURA DE 
PLASTICOS//LENTES OFTALMICOS/ 

14016 

OGANDO, Joseph 
— Standarized stack molds are now 
possible =Almacenaje de moldes standard,  
es ahora posible.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08. ago. 1996, p. 24-25. 

Describe un sistema modular para 
almacenamiento e intercambio de juegos 
de matrices y machos para moldeo por 
inyeccion de plastic°. 

/ALMACENAMIENTO//MOLDES//INYEC-
CION DE TERMOPLASTICOS/ /CAMBIO 
RAPIDO DE MOLDES/ /MOLDES DE 
INYECCION/ 

14017 

GASPARI, John De 
— «Rotary-Shuttle» Blow molder combines 
best of two worlds = El moldeador por 
soplado «Centnfugo-Constante» combina 
lo mejor de dos mundos.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 27. 

14011 
	

14014 
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Describe una maquina desarrollada con el 
concepto de «RotaciOn-ContinuadaD. la 
cual combina as caracteristicas del moldeo 
rotativo y del moldeo continuo. 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /MOLDEO 
ROTATIVO/ /MOLDEO CONTINUO/ /SO-
PLADO CENTRIFUGO/ 

14018 

NAITOVE, Matthew H. 
— Citrus-Gel method lowers barriers to 
recycling polystyrene foam = El metodo de 
la Gel-Citrica disminuye las barreras para 
el reciclaje de la espuma de poliestireno. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 28-31. 

Presenta la descripciOn tecnica de un 
solvente basado en sustancias citricas 
que reduce el volumen de la espuma en un 
90% y la convierte en una gel de fact' 
transporte. El solvente y el plastic° pueden 
ser facilmente separados por evaporation 
de tal manera que pueden ser reutilizados. 

/RECICLAJE DE PLASTICOS//ESPUMAS 
DE POLIESTIRENO//SOLVENTES PARA 
PLASTICOS/ 

14019 

KNIGHTS, Mikell 
— Plastic lumber: Ready for prime time = 
Travesaiios de plastic°. listos para la 
primera oportunidad.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 35-39. 

Presenta como en los Estados Unidos la 
producciOn de travesarlos de plastic° para 
instalaciones en puertas yen general para 
varios usos donde antes la madera 
dominaba ha crecido en los Ultimos arios a 
razon de un 40% anual 

/APLICACIONES DE PLASTICOSHESTA-
DOS UNIDOS/ IPLASTICOS ESTRUCTU-
RALES/ ,CONSTRUCCIONES CIVILES/ 
/PLASTICOS PARA CONSTRUCCION/ 
iTRAVESANOS DE PLASTICO/ 

14020 

MANOLIS SHERMAN, Lilli 
— Polyolefins get tough with metallocenes 
= Las poliolefinas se vuelven tenaces con 
los metalocenos 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 40-42. 

Muestra las bondades de un nuevo aditivo 
modificado al impacto fabricado a base de 
metaloceno y poliolefina. Su use se 

destacan en las aplicaciones de la industna 
automotnz. 

,RESISTENCIA AL IMPACT°, /POLIOLE-
F I NASHME TALOC E NOSHADITIVOS PARA 
PLASTICOS//ADITIVOS MODIFICADOSAL 
IMPACTO//INDUSTRIAAUTOMOTRIZ/ 

14021 

POWERS, Joseph 
— Trouble shooting tips to cure your sheet 
extrusion headaches = Consejos para la 
solution de problemas en el procesamiento 
de lamina extruida. Cure sus dolores de 
ca bez a 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 16-51. 

Documento con un grupo de consejos 
para evitar. o en su caso oportuno, 
solucionar problemas en la extrusion de 
laminas de plasticos de una sofa capa o 
coextruida. 

/SOLUCION DE PROBLEMAS//EXTRUSION 
DE LAMINAS/ /COEXTRUSION DE 
LAMINAS//PROBLEMAS EN EXTRUSION/ 

14022 

Manufacturing Handbook & Buyers Guide 
= Manual para la Fabrication y Guia 
de Cornpras 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.42, n.08, ago. 1996, p. 68. 

Indica coma acceder al manual de 
manufactura y guia de compra de 
productos plasticos de la revista Plastics 
Technology, via Internet por W.W.W. 

/INTERNET/ /BASES DE DATOS/ /COM-
PRAS/ 

14023 

COLEMAN, Michael M.; GRAF, Jhon F.; 
PAINTER, Paul C. 
—Specific interacions and the miscibility 
of polymer blends: Practical guides for 
predicting & designing miscible polymer 
mixtures = Interacciones especificas y la 
miscibilidad de mezclas de polimeros: Guias 
practicas para el disetio y prediction de 
mezclas miscibles de polimeros. — 
Pensylvania• Technomic Publishing, Co., 
1991 495 p. 

Ofrece una introducciOn a las teorias del 
mezclado de polimeros. seguido por una 
guia practica para la miscibilidad de 
polimeros basado en el balance simple de 
aproximacion de fuerzas. Describe 
ademas, los aspectos fundamentales de 

los enlaces de hidrogeno 

/MEZCLAS DE POLIMEROSHESPECTROS-
COPIAVIBRACIONALHESPECTROSCOPIA 
INFRARROJANDIAGRAMAS DE FASE/ 
/ENLACES DE HIDROGENO/ ,POLIU-
RETANOSHPOLIAMIDASHMISCIBILIDAD 
DE POLIMEROS/ 

14024 

ROBINSON, Sara M. 
— Cargas funcionales para pinturas 
anticorrosivas, pinturas de alto contenido 
en solidos y sistemas al agua.  
PINTURAS Y ACABADOS INDUSTRIA-
LES (Barcelona), v.37, n.223, oct. 1995. 
p. 37-38. 

Trata sobre el use de la Wollastonita, y su 
efecto sobre la pintura, como disminuir el 
VOC (compuesto organic° volatil) y la 
prevention de la corrosion en el interior de 
las latas en pinturas a base de agua. 

,VVOLLASTONITN/PINTURAS ANTICO-
RROSIVAS/ /COMPUESTO ORGANICO 
VOLATIU/PINTURASA BASE DE AGUA/ 
PREVENCION DE LA CORROSION/ 

14025 

GARCIA MOLINA, José Ignacio 
— Tratamientos superficiales en las 
uniones de alta resistencia.  
PINTURAS Y ACABADOS INDUSTRIA-
LES (Barcelona), v.37, n.223, oct. 1995, 
p. 39-46. 

Trata sobre sistemas de ensayo utilizados 
para determinar el nivel de rozamiento de 
uniones de alta resistencia al ser sometidos 
a cargas de peso 

/UNIONES DE TORN I LLOUTRATAM I E NTO S 
SUPERFICIALES/ /UNIONES DE ALTA 
RESISTENCIAHENSAYOS/ 

14026 

BOTTARI, Patrick 
— Las deformaciones de niquel quimico. 
performancias y mercado. 
PINTURAS Y ACABA DOS INDUSTRIA-
LES (Barcelona), v.37, n.223, oct. 1995, 
p. 47-52. 

Trata sobre las aplicaciones de las 
deposiciones de niquel que se obtienen 
por via quIrnica, asi coma las propiedades 
unicas de estas deposiciones y algunas 
de sus caracteristicas y so' oaciones en la 
industria. 

/DEPOSICIONES DE NIQUEL QUIMICO/ 
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/DEPOSICIONESQUIMICAS/ 

14027 

SCHONBORN, Manfred 
— Protection anticorrosive rentable: con 
pinturas de poliuretano. 
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.37, n.224, nov.-
dic. 1995, p. 18-22. 

Plantea la necesidad de proteger as 
construcciones de acero contra is 
corrosion, conservando de forma rentable 
el valor de as instalaciones. empleando 
pinturas a base de resinas, haciendo una 
distinciOn entre edification y obra 
hidraulica. 

/POLIURETANOS//PROTECCION CONTRA 
LA CORROSION/ /PINTURAS DE POLI-
URETANO/ /CONSTRUCCIONES DE 
ACEROHPINTURASANTICORROSIVAS/ 

14028 

KLEINIEWSKI, Andre 
— Los envases metalicos: En el horizonte 
del aria 2000 
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.37, n.224, nov.-
dic. 1995, p. 25-29. 

Menciona as nuevas recomendaciones 
tecnicas para la utilization de los enva-
ses metalicos ligeros para productos 
industriales con miras al atio 2000. 

/ENVASES METALICOS/ /PRODUCTOS 
IN DUSTRIALESHREC ICLAJE DE METALES/ 

14029 

MILLARD, Serge 
— Aplicacion electrostatica de las pinturas 
hidrosolubles 
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.37, n.224, nov.-
dic. 1995, p. 32. 

Trata sobre el sistema «Navette», un 
sistema manual que se distingue por una 
bomba tipo depOsito de un piso. de mando 
neumatico que se halla en una casa 
aislante. 

/METODOS DE AISLAMIENTO//SISTEMA 
NAVETTE/ /PINTURAS HIDROSOLIJBLES/ 
/PULVERIZACION ELECTROSTATICA/ 

14030 

TUSET, Sergio 
— La evaporacion. tratamiento de vertidos 
industriales contaminantes. 

PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.37, n.224, nov.-
dic. 1995, p. 36-38. 

Trata las diversas tecnicas de evapo-
raciOn, el problema de los vertidos, el 
tratamiento de los residuos y posibles 
materias primas que de estos procesos se 
obtienen. 

/EVAPORAC ION MULTIE FECTOHEVAPO-
RACIONAL VACiONEVAPORACION POR 
TERMOCOMPRESIONIITRATAMIENTO DE 
AGUAS RESIDUALES/ 

14031 

PUTTEMANS, H. 
— Cnterios de aceptaciOn y de rechazo, 
basados en la inteligencia artificial yen las 
elipsoides 
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.36, n.226, mar.-
abr. 1996, p. 22-23, 28-29. 

Discute las necesidades generales del 
sistema pasa/no pasa en funci6n de la 
aceptacidn. Trata ademas. sobre las 
nuevas tecnicas utilizadas para resolver 
situaciones dudosas al emplear el sistema 
CMC. Las nuevas tecnicas son la 
inteligencia artificial y las elipsoides. 

/SISTEMACMCHINTELIGENCIA ARTIFI-
CIAL/ /ELIPSOIDES/ /SISTEMA DE 
TOLERANCIAS' 

14032 

PLASTOQUIMICA 
— Los biofiltros: La nueva tecnologia para 
la depuracien biologica de gases y 
eliminacion de olores.  
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.36, n.226, mar.- 
abr. 1996, p. 56-57. 

Explica algunos conceptos importantes 
del proceso de depuracion biologica 
(biofiltros) Menciona ademas como segOn 
las caracteristicas y volumen de los gases 
a tratar, se utilizan diversos procesos de 
tratamiento para la elimination de olores. 

/BIOFILTROS//DEPURACION BIOLOGICA 
DE GASESHELIMINACION DE OLORES/ 

14033 

ANGULO COSSIO. Marta 
— Evaluation de los ensayos. de 
envejecimiento acelerado en pinturas 
fungicidas 
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.36, n.226, mar.- 

abr. 1996, p. 58-60. 

Explica la manera de contnbuir a establecer 
un metodo de ensayo y evaluation del 
envejecimiento de pinturas plasticas y los 
problemas que estos metodos ocasionan. 

/ENSAYOS DE ENVEJECIMIENTO//B10- 
XIDOSHPINTURASFUNGICIDASHENVE-
JECIMIENTO DE PINTURAS//PINTURAS 
PLASTICAS/ 

14034 

MAGNY, Benoit; ASKIENAZY. Anne: 
PEZRON, Erwoan 
— Como abordar los problemas de 
adherencia con formulaciones UV?.  
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.36, n.226, mar.-
abr. 1996, p. 62-66. 

Presenta los principales parametros que 
influyen en los ensayos de adherencia y 
como modificar el trabajo termo-dinamico 
de adhesion y la estructura reticular del 
recubrimiento para obtener buenas 
propiedades de adherencia. 

/ADHERENCIA/ /RECUBRIMIENTOS 
ULTRAVIOLETA/ /ENSAYOS DE 
ADHERENCIA/ 

14035 

DELAFOSSE, Alain 
— Mantenimiento de los barios de 
desengrase.  
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.36, n.226. mar.-
abr. 1996, p. 67-69. 

Menciona cuales son los banos de 
desengrase, porque se deben desen-
grasar las piezas, en que condiciones y 
con que tensoactivos 

/MANTENIMIENTO//BANOS DE DESEN-
GRASE//TENSOACTIVOS/ 

14036 

PAAUWE, J.; PULIDO, A. 
— Tecnologia de los recubrimientos 
industriales para madera de baja emision 
de solventes 
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.38, n.229, jul.- 
ago. 1996, p. 17-25. 

Trata sobre as nuevas tecnologias de 
recubrimiento desarrollas en el mercado 
industrial de la madera y los beneficios que 
representan al medio ambiente. 
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/INDUSTRIA DE LA MADERA/ /MEDIO 
AMBIENTE/ /RECUBRIMIENTOS 
INDUSTRIALES/ 

14037 

KOSKINIEMI, Mark S.; CONTI, Walter 
— Protection anticorrosiva Pasado, 
presente y futuro .  
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.38, n.229, jul.- 
ago. 1996, p. 28-31. 

Trata sobre las nuevas tecnologias, 
investigaciones y materiales utilizados para 
la protecci6n anticorrosiva Incluye una 
breve historia de as formulaciones 
anticorrosivas, un repaso a los materiales 
actuates, y un estudto practico de las 
tecnologias que se estan desarrollando 
actualmente para adecuarse a los desafios 
del futuro. Tambien se informa acerca de 
nuevas investigaciones sobre formula-
ciones y pigmentos inhibidores de la 
corrosion 

/PROTECCION CONTRA LACORROSION/ 
/PERMEABILIDADURECUBRIMIENTOS DE 
BASE ACUOSA/ /RESENA HISTORICA/ 
/PIGMENTOS INHIBIDORES DE 
CORROSION/ 

14038 

JOTISCHKY, Helma 
— Los recubrimientos, bajo el espectro 
legislativo.  
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.38, n.229, jul.- 
ago. 1996, p. 33-38. 

Presenta un repaso al marco europeo de 
legislacion medtoambiental, tratando en 
profundidad aquellas medidasque afectan 
en particular a la industria de los 
recubrimientos 

/RECUBRIMIENTOSQUIMICOSULEGISLA-
CION AMBIENTALEINDUSTRIA DE LOS 
RECUBRIMIENTOS/ 

14039 

MAIZTEGUI ERIZ, Asier 
— Influencia de los recubrimientos 
organicos en la reaction al fuego de los 
materiales 
PINTURAS Y ACABADOS INDUS-
TRIALES (Barcelona), v.38, n.229, jt.11.- 
ago. 1996, p. 40-45. 

Trata sobre la importancia de los 
recubrimientos organicos en materiales 
(en especial la madera), frente a la 
generaci6n y desarrollo de un incendio. 

/REACCIONALFUEGOHRESISTENCIAAL 
FUEGO/ /RECUBRIMIENTOS ORGANICOS/ 
/MADERA/ /COMBUSTION/ IGNIFUGA-
CION/ 

14040 

NAITOVE, Matthew H. 
— Push is on to commercialize biode-
gradable lactide polymers = Presi6n para 
la comercializacion de polimeros lactidos 
biodegradables. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.03, mar. 1995, p. 15-17. 

Muestra las posibilidades de comercial-
izacion de una familia de plasticos 
comprendida en los polimeros poltactidos. 
Se proyecta su uso en la industria de 
vajillas desechables. 

/POLIMEROS BIODEGRADABLES//ECO-
PLASTICOS/ /MOLDEO POR INYECCION/ 
/PROPIEDADES MECANICASHREOLOGIA 
DE PLASTICOS//MATERIALES PLASTI-
COS/ /PROC E SAM I E NTO DE PLASTICOS/ 
/APLICACIONES DE PLASTICOSHPOLI-
MEROS POLIACTIDOS/ 

KNIGHTS, Mikell 
— World's largest sheet line cuts costs for 
geomembrane maker = La linea de extrusion 
de laminas más grande del mundo reduce 
los costos de los fabricantes de 
geomembranas 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.03, mar. 1995, p. 19-23. 

Describe una maquina extrusora gigante 
que produce lamina extruida (geo-
membrana) de 30.5 pies de ancho por 
0,040-0,120 pulgadas. 

/GEOMEMBRANAS/ /EXTRUSORAS DE 
PLASTICOSULAMINAS PLASTICASHLA-
MINAS EXTRUIDAS/ 

14042 

OGANDO, Joseph 
— Quick-change, single-cavity molds 
ensure tight-tolerance parts = Moldes de 
cavidad simple, de cambia rapid° aseguran 
piezas de restringida tolerancia 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.03, mar. 1995, p. 25-28. 

Presenta un informe respecto de la 
manufactura flexible de partes de pared 
delgada de gran volurnen y de tamano 
pequeno.  

/MOLDEO DE PRECISIONHJUSTOAT1EMPO/  

/MOLDES DE CAMBIO RAPIDOMOLDEO 
POR INYECCION/ /PIEZAS DE PARED 
DELGADA//MANUFACTURA FLEXIBLE/ 

14043 

— In-line color blending trims waste in 
plastisol rotomolding = El mezclado de 
color en linea decora los desperdicios en 
el moldeo rotativo de plastisol 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.03, mar. 1995, p. 30-31. 

Presenta un informe tecnico de decoraci6n 
de plasticos en lo que se refiere al moldeo 
rotativo Se trata de un sistema para vinilos 
plastisol que ha eliminado el mezclado de 
grupo y el desperdicio de material 

GABRIELE, Michael C. 
— Pultrusion promise = La promesa de la 
pultrusion.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.03, mar. 1995, p. 36-40. 

Presenta un panorama de la industria de la 
pultrusion y su comportamiento actual, las 
influencias que ha recibido de los adelantos 
en la tecnologia de resinas, refuerzos y 
equipos. 

/PULTRUSION//PLASTICOS ESTRUCTU-
RALES/ /PROCESOS DE TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS/ 

14045 

MANOLIS SHERMAN, Lilli 
— Fillers hold down rising resin costs = 
Los rellenos bajan los crecientes costos 
de las resinas 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York). 
v.41, n.03, mar. 1995, p. 42-46. 

Presenta la solucion dada por los 
procesadores de resinas para bajar los 
costos de produccion mediante el uso de 
rellenos.  

/ADITIVOSPARAPLASTICOSUMICROES-
FERASHRESINAS/NIDRIOUPOLIMEROS/ 
/CARBONATO DE CALC10//RELLENOS/ 
/CARGAS MINERALES/ /REDUCCION DE 
COSTOS//COSTOS DE PRODUCCION/ 

14046 

CAROPRESO, Michael; ZUEBER, Peter 
— Guidelines for trouble-free gas-assist 
molding = Guia para un moldeo asistido por 
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gas, sin problemas.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.03, mar. 1995, p. 48-52. 

Presenta una guia practica para el disefio 
de piezas y herramientas, asi como para 
las tecnicas de control y de moldeo. 

/MOLDEO POR INYECCION DEGAS//S0- 
LUCION DE PROBLEMAS/ /PIEZAS DE 
PARED DELGADA/ DISENO DE PIEZAS/ 

14047 

MANOLIS SHERMAN, Lilli 
— Unusual resins, new additives starred 
at SPE polyolefins conference = Resinas 
inusuales y aditivos nuevos, destacados 
en la conferencia SPE de poliolefinas. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.04, mar. 1995, p. 25-30. 

Presenta los pormenores de lo sucedido 
en la feria bianual RETEC de poliolefinas 
RETEC en Houston, tales como los 
elastameros de per6xido curable etileno-
octano, PP sindiotactico, fibras de tele a 
base de polipropileno imprimible y 
degradables. Desarrollo de resinas 
nuevas, nuevos usos para el polietileno. 

/POLIOLEFINAS/ /ELASTOMEROS DE 
PEROX IDO/ /PLASTICOS DEGRADABLES/ 
/PP/ /ELASTOMEROS/ /POLIBUTILENO/ 
/POLIPROPILE NO SINDIOTACTICO/ 

14048 

NAITOVE, Matthew H. 
— Larger sizes are on the way for new 
families of blow molders = Tamanos 
mayores vienen en camino para nuevas 
familias de moldeadores por soplado. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.04, abr. 1995, p. 33-34. 

Muestra las tendencias de la tecnologia de 
las maquinas moldeadoras por soplado. 

/MOLDEOPORSOPLADO//SOPLADORAS 
DE PLASTICOS/ 

14049 

— New resins and reinforcements debut 
at SPI composites Expo = Nuevas resinas 
y refuerzos debutan en la exposici6n de 
compuestos SPI. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.04, abr. 1995, p. 37-43. 

Presenta un informe tecnico de las resinas 
introducidas durante la ExposiciOn de 
compuestos SPI. Los temas tratados 

durante este evento fueron: SMC de baja 
presi6n, resinas de bajo - VOC, resinas 
hechas de PET reciclado, un nuevo hibrido 
epoxi/vinilo ester resistente a la fatiga, y 
varios nuevos fenoles. Algunos inusuales 
productos para refuerzos que incorporan 
esferas de baja densidad, estabilizadores 
UV o conductividad electrica. 

/RESINAS/ /REFUERZOS/ /SMC/ /PET 
RECICLADO/ /FENOLES/ /ESTABILI-
ZANTES ULTRAVIOLETA/ 

14050 

OGANDO, Joseph 
— Quick mold changing you can keep it 
simple = El cambio rapido de moldes, usted 
puede hacerlo sencillo. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.04, abr. 1995, p. 52-58. 

Presenta una serie de consejos para 
realizar un cambio rapido de molde en las 
maquinas inyectoras, sin necesidad de 
invertir mucho dinero. 

/CAMBIO RAPIDO DE MOLDES//INYEC-
TORAS DE PLASTICOS/ /SISTEMAS 
HIDROMECANICOS//QMC/ 

14051 

HARRIS, Wendy; MOLDOVAN, Dan 
— How to injection mold metallocene 
polyolefins = Como moldear por inyecciOn 
poliolefinas metalocenicas. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.04, abr. 1995, p. 60-62. 

Describe las propiedades de las poliolefinas 
metaloceneticas, sus virtudes y desven-
tajas, explica adernas por que se 
convirtieron en una alternative como 
sustituto del PVC flexible. 

/MOLDEO POR INYECCION/ /RESINAS/ 
/POLIOLEFINAS METALOCENICAS//MA-
TERIALES ELASTOMEROS/ /PLASTO-
MEROS//METALOCENOS//PVC FLEXIBLE/ 

GABRIELE, Michael C. 
— Automotive plastics: Recycle-content 
resins head the news at SAE show = 
Plasticos automotrices: Resinas de 
contenido reciclado, destacadas en la 
muestra SAE. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.04, abr. 1995, p. 64-73. 

Muestra los desarrollos en la produccion 
de resinas con adiciones de material 
reciclado, en la industria automotriz. 

/RESINAS/ /PLASTICOS RECICLADOS/ 
ANDUSTRIAAUTOMOTRIZ/NYLONIIMOL-
DEO POR SOPLADO//ABS//MATERIALES 
ELASTOMEROS/ MATERIALES TERMO-
ESTABLES/ /ESTABILIZANTES ULTRA-
VIOLETA/ 

14053 

THIELE, William; KNIGHTS, Mikell 
— Which twin-screw compounder is for 
you? = e:,Cual husillo de composicion de 
mezcla es para usted?. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.04, abr. 1995, p. 75-77. 

Analiza las caracteristicas de los husillos 
dobles de giro encontrado y los de giro 
igual. 

/HUSILLOS GEMELOS/ /HUSILLOS DE 
GIRO ENCONTRADO/ /HUS I LLOS DE IGUAL 
GIROBCOMPOS ICON DE MEZCLASHDISE-
NO DE HUSILLOSHMEZCLADO/ /HUSI-
LLOS DE PLASTIFICACION/ /HUSILLOS 
MULTIPLES/ 

14054 

OGANDO, Joseph 
— New general-purpose robots are easier 
to program = Los nuevos robots de 
prop6sito general son más faciles de 
programer. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.08, ago. 1995, p. 15. 

Explica la linea de robots de aplicacion 
general que la compahia Husky cre6. Con 
su sistema Moduline Top Entry (MTE), 
poseen servomanejadores a lo largo de 
tres ejes con su servocontrolador especial 
de la GE. Estos robots son usados para 
servir las maquinas de inyecci6n de 150 -
4000 toneladas. 

/ROBOTICAHINYECTORAS DE PLASTI-
COS/ /SERVOCONTROLADORES/ /RO-
BOTS INDUSTRIALES/ /SERVOMANE-
JADORES/ 

KNIGHTS, Mikell 
—Twin-sheet thermoformed postal pallets: 
They deliver = Estibas termoformadas de 
laminas gemelas para la compafiia de 
correos: Ellos entregan. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.08, ago. 1995, p. 17-18. 

Presenta un informe en el cual el 
termoformado de laminas gemelas gana 
terreno en la competencia de fabricaciOn 
de partes estructurales respecto del 

14052 
	

14055 
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moldeo porinyecci6n y espuma estructural. 

/PLASTICOS ESTRUCTURALESHESTI-
BASUTERMOFORMADO DE PLASTICOS/ 

14056 

GABRIELE, Michael C. 
— New foam extrusion technology is 
«environmentally friendly» = La nueva 
tecnologia de extrusiOn de espuma es 
«amistosa con el medio ambiente». 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.08, ago. 1995, p. 20-21. 

Presenta la activation a escala comercial 
del proceso de extrusiOn de espuma con 
gas inerte para usos en perfiles y plasticos 
estructurales en general. 

/EXTRUSION POR GAS INERTE//ESPU-
MADO/ /PLASTICOS ESTRUCTURALES/ 
/ESPUMAS PLASTICAS/ /PERFILES 
PIASTICOSHEXTRUS I N DE PLASTICOS/ 
/PROCESOS DE TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ 

14057 

KNIGHTS, Mikell 
— Twin sheet forming: How to get in on the 
action = Conformado de lamina gemela: 
como entrar en action. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.08, ago. 1995, p. 30-34. 

Describe la conveniencia, los detalles de 
procesamiento, y una breve resena 
historica de lo que es el proceso de 
conformado de laminas gemelas. Este 
proceso puede competir con el moldeo por 
inyeccion y con el moldeo por soplado, 
espuma estructural y moldeo centrifugo. 

/CONFORMADO DE LAMINAS GEMELAS/ 
/PLASTICOS ESTRUCTURALES//LAMI-
NAS PLASTICAS/ /PROCESOS DE 
TRANSFORMAC ION DE PLASTICOS/ 

14058 

GALANTE BLOCK, Debbie 
— Debate over new CD formats spurs 
machine & resin development = Debate 
sobre nuevos formatos de CD, maquinas 
de punta y desarrollo de resinas. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.08, ago. 1995, p. 36-41. 

Trata sobre la competencia comercial y 
tecnolOgica por obtenci6n del mercado de 
los equipos para el almacenamiento de 
datos, a nivel de CD de alta capacidad, 
maquinas de punta y desarrollo de resinas. 

/DISCOS COMPACTOS/ /ALMACENA-
MIENTO DE DATOS//COMPETENCIA CO-
MERCIAU /COMPETENCIA TECNOLO-
GICA/TTECNOLOGIA DE PUNTAIIMETALI-
ZACION DE DISCOS/ 

14059 

MANOLIS SHERMAN, Lilli 
— Mold release: cleaner & safer are the 
watchwords = Desmoldeo de piezas: más 
limpios & más seguros son la consigna. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.08, ago. 1995, p. 42-45. 

Informa sobre los agentes desmoldea-
dores, las tecnolog las modernas, as 
tendencias a la protection ambiental, los 
equipos en donde se aplica y recubrimiento 
de moldes. 

/AGENTES DE DESMOLDEO/ /CONTA-
MINACION AMBIENTAL/ /AUTOMATIZA-
CION//MATERIALES TERMOPLASTICOS/ 
/POLIURETANOSUMATERIALES TERMO-
ESTABLES/ 

14060 

OGANDO, Joseph 
— PC software toolkit speeds routine 
extrusiOn calculations = Un juego de 
herramientas de software acelera la rutina 
de calculos de extrusion. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 17-18. 

Describe las necesidades que motivaron 
la creation de un software para el calculo 
de las rutinas de extrusion, sus 
capacidades y dernas caracteristicas. 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /SOFT-
WARE//CALCULOS DE EXTRUSION/ 

14061 

MANOLIS SHERMAN, Lilli 
— Flame retardants seek uses in broader 
resin spectrum = Los retardantes de llama 
buscan use en un espectro de resinas 
más amplio. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 21-28. 

Analiza el mercado para los retardantes 
de llama con los nuevos productos que las 
diferentes empresas quimicas sacan 
referentes a este aditivo. 

/RETARDANTES DE LLAMA/ /ADITIVOS 
PARA PLASTICOS/ /RESINAS PLAS-
TICAS/ 

14062 

OGANDO, Joseph 
— Powders injection molding yields now 
control technology = El moldeo de polvos 
por inyecci6n, se somete ahora a la 
tecnologia de control. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 31-32. 

Muestra los alcances logrados mediante la 
aplicacion de la tecnologia de control a la 
tecnologia del moldeo de polvos por 
inyeccion (PIM). TOpicos analizados: 
Nuevos materiales PIM, control de inyecciOn 
de alta velocidad, consejos para el 
procesamiento de PIM, PIM en piezas con 
canal caliente. 

/METALURGIA DE POLVOSHMOLDEO POR 
INYECCIONIIMOLDEO PORINYECCION DE 
POLVOS/ /PROCESOS DE TRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS//SISTEMAS DE 
CANAL CALIENTE/ /MATERIALES 
PLASTICOS/ 

14063 

MANOLIS SHERMAN, Lilli 
— Decorating & finishing equipment gets 
faster, safer, more versatile = El equipo de 
decoraciOn & acabado, se vuelve mas 
rapido, mas seguro y más versatil. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 35-38. 

Presenta lo que hay actualmente en el 
mercado de equipos para decoration y 
acabado de piezas plasticas. Abarca los 
siguientes temas: Lo ultimo en impresi6n 
con almohadilla, sistema flexo más flexible, 
impresiOn laser de bajo costo, codificaciOn 
de productos mediante estampado en 
caliente, pintura spray más segura. 

/PIEZAS PLASTICAS/ /DECORADO DE 
PLASTICOS/ /ACABADO DE SUPER-
FICIES//IMPRESION LASERBCODIFICA-
CION DE PRODUCTOS/ /ESTAMPADO EN 
CALIENTE//PINTURA SPRAY/ 

14064 

GASPARI, John de 
—Automotive plastic's challenge: 10-year 
paint durability = El.reto de los plasticos 
automotrices: una pintura de 10 anos de 
durabilidad. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 44-48. 

Explica los esfuerzos tecnicos adelantados 
por los ingenieros recubridores de 
materiales plasticos, por aicanzar gran 
duraci6n de la pintura para plasticos. 
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Explica las implicaciones pertinentes a 
cada uno de los tipos de plasticos en lo que 
se refiere a propiedades mecanicas de la 
pintura que debe ser aplicada para 
alcanzar la meta de pinturas de 10 alios de 
duraci6n. 

/PINTURAS PARA PLASTICOS/ /ACA-
BADO DE PLASTICOS/ /INDUSTRIA 
AUTOMOTRIZHTP0/ /RECUBRIMIENTO 
DE PLASTICOS/ /PLASTICOS PARA 
AUTOMOVI LES/ 

14065 

OGANDO, Joseph 
— «Rapid toolingD gains swift acceptance 
= El montaje rapid° gana rapida aceptaciOn. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 51-53. 

Presenta la tendencia de los moldeadores 
de piezas plasticas y en general de la 
tecnologia moderna en lo que se refiere al 
maquinado rapid°, aplicado a la tecnologia 
del plastic°. Una industria donde se pasa 
del proyecto a la pieza real en tan solo dos 
semanas. 

/TECNOLOGIA DEL PLASTICOHMOLDEO 
POR INYECCION/ /MECANIZADO DE 
PLASTICOS/ /DESARROLLO DE PRO-
DUCTOSHDISENO RAPIDO DE PROTO-
TIPOSHPLATEADO DE NiQUEU/RIM/ 

14066 

OGANDO, Joseph 
What's new over there that you can 

use over here?: Injection molding = ,Que 
hay de nuevo que pueda usted usar ace?: 
Moldeo por inyecci6n. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 56-58. 

Presenta lo ultimo en tecnologia del moldeo 
por inyecci6n de plasticos que fue 
introducido en la feria alemana del plastic° 
1C95 Dusseldorf. Inyectoras de plasticos 
modulares de 40 - 110 toneladas, con su 
tanque/bomba hidraulica integrales y con 
1/3 menos de partes, asi como otros 
interesantes modelos. Tambien trata un 
poco sobre noticias de procesos de 
maquinado nuevos, canal caliente, 
controles nuevos. 

/I NYECTORAS DE PLASTICOSHSISTEMAS 
DE CANAL CALIENTE/ /CONTROLES/ 
/COMPOSICION DE MEZCLAS//MOLDEO 
POR INYECCION/ /MECANIZADO DE 
PLASTICOS/ 

14067 

KNIGHTS, Mikell 
— tWhat's new over there that you can 
use over here?: Extrusion N, Que hay de 
nuevo alla que puede ser usado aca?: 
Extrusion. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 59-62. 

Presenta las tendencias de la tecnica de 
extrusi6n de plasticos introducidas en la 
Feria K'95 deAlemania. En lo que respecta 
al disefio del dado extrusor, ajuste y control 
de este en la extrusion por soplado y 
extrusion por fusion, lamina, extrusi6n de 
tuberia y de perfiles. Software de analisis 
de flujo en 3D en dados extrusores, una 
linea de fabricacion de lamina totalmente 
automatizada, y nuevos extrusores para 
tuberia en PE. 

/EXTRUSION DE PLASTICOSHCABEZALES 
DE EXTRUSION/ /MOLDEO POR 
EXTRUSION SOPLADO//EXTRUSION DE 
LAMINAS/ /SOFTWARE/ /AUTOMATI-
ZACION DE PROCESOS/ /PEI/EXTRU-
SION DETUBOS/EXTRUSIONDEPERFILES/ 

14068 

KNIGHTS, Mike!! 
—6 What's new over there that you can 
use here? Blow molding = LQue hay de 
nuevo alla que usted pueda usar aca?: 
Moldeo por soplado. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 62-64. 

Presenta los nuevosequipos para el moldeo 
por soplado de materiales plasticos, 
introducidos durante la feria K'95 en 
Dusseldorf. Con enfasis en velocidad y 
versatilidad, una maquina moldeadora por 
soplado completamente electrica, una 
maquina de moldeo por estirado soplado 
para PEN. 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /PET/ /PEN/ 
/PRODUCCIONMOLDEOPOR ESTIRADO 
SOPLADO/ 

14069 

KNIGHTS, Mikell 
—6 What's new over there that you can 
use here?: Thermoforming, compounding 
= ,Que hay de nuevo alla que pueda usted 
usar acO?: Termoformado, composici6n 
de mezcla.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 64-66. 

Presenta informacion de lo que se introdujo 
en la Feria K'95 de Dusseldorf sobre 

termoformado y composici6n de mezclas. 
Maquinas de termoformado de laminas 
gemelas, sistemas de termoformado que 
se han vuelto más modulares o más 
flexibles, y de giro igual para extrusoras, 
extrusoras de nueva serie y de tamanos 
nuevos, asi como desarrollos en 
peletizadores. 

fTE RMOFORMADO DE PLASTICOS//COM-
POSICION DE MEZCLAS//EXTRUSORAS 
DE DOBLE HUSILLO/ /PELETIZADORAS/ 
/LAMINAS GEMELAS/ 

14070 

MANOLIS SHERMAN, Lilli; GASPARI, 
John de 
— ,What's new over there that you can 
use here?: RIM & urethanes, materials, 
additives = LQue hay de nuevo alla que 
pueda usted usar aca?: RIM & uretanos, 
materiales, aditivos. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.41, n.09, sep. 1995, p. 66-76. 

Presenta la introducciOn hecha en la Feria 
alemana de plasticos K'95 sobre RIM y 
uretanos, materiales y aditivos; sistemas 
de mediciOn de alta presiOn y baja presiOn 
para uretanos. El use de CO2 liquido como 
agente de soplado de bajo costo para 
espumado flexible moldeado. Grados más 
econOmicos de PAEK, nylons resistentes 
al fuego libres de halOgenos, resinas de 
ingenieria extrusables, materiales PP 
nuevos, asi como TPUs y bloques del 
copolimero estirenobutadieno, con 
potencia de reemplazar al PVC en peliculas 
para empaques transparentes; estabi-
lizantes nuevos para poliolefinas, 
pigmentos organicos nuevos, un liquido 
negro colorante para PUR RIM. 

/POLIURETANOS/ /MAQUINAS DE BAJA 
PRE S ION//D IOX I DO DE CARBONOHES PU-
MADOIICICLOOLEFINASHEXTRUSION DE 
PLASTICOS/ /PLASTICOS PARA MEDI-
CINA/ /PP/ /COPOLIMEROS/ /ANTIOX I-
DANTES/ /PVC/ /MATERIALES PLAS-
TICOS/ /ESTABILIZANTES ULTRA-
VIOLETAHPIGM E NTOS PARA PLASTICOS/ 
/PIGMENTOS ORGANICOSHMATERIALES 
PLASTICOS DE INGENIERIA/ /NYLON/ 
/ADITIVOS PARA PLASTICOS//RIM/ 

14071 

—Generic technologies = Tecnologias 
genericas. — s.l. : UNIDO, 1995.— 82 p. 

Explica las condiciones tecnologicas de 
procesamiento, costos, eficiencia, aplica-
ciones, de una gran variedad de tecnologias 
para el tratamiento de desechos. 
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iBIOFILTRAC ION/ /ELECTROFILTRACION/ 
/BIODEPURACION/ /MEZCLAS/ /SEPARA-
CIONELECTROLITICAUPIROLISISHSECA-
DOHDESTILACION/ /HIDROCICLONES/ 
/OSMOSIS/ /ABSORCION/ /EVAPORA-
CION/ /FILTRACIONHELECTRODIALISIS/ 
/OXIDACION QUIMICA/ /ELECTRORE-
CUPERACION/ /DESCOMPOSICION 
HIDROTERMICA/ /LECHO FLUIDIZADO/ 
/TECNOLOGIA PLASMA/ SEPARACION 
MAGNETICA//SEPARACION CENTRIFUGA 
DE PARTICULAS/ /TRATAMIENTO DE 
RESIDUOS/ 

14072 

SENA; DIRECCION GENERAL; DIREC-
CION ADMINISTRATIVA Y FINANCIERA; 
DIVISION DE RECURSOS FISICOS 
—Guia para la elaboration del plan general 
de compras.-- Santafe de Bogota: SENA, 
s.f. -- 40 p. 

Explica como es la conformation del plan 
general de compras. definiendo y 
determinando los objetivos de los planes 
de inversion fisica y de materiales y 
suministros. Establece adernas. unos 
indices por medic) de los cuales se busca 
conocer la gesti6n adelantada por cada 
dependencia o centro de formaci6n. 

/SENA/ /PLAN GENERAL DE COMPRAS/ 
/INDICADORES DE CONTROL/ /PLAN 
GENERAL DE I NVE RS ION ESHE LEM E NTOS 
DE CONSUMO//ELEMENTOS DEVOLU-
TIVOS/ 

14073 

SENA ; REGIONAL VALLE 
—ALASENA. Listado de programas 
Cali : SENA, s.f. — 21 p. 

Muestra el listado de programas de 
ALASENA emitidos desde octubre de 1993, 
por el Grupo de Gesti6n de Recursos 
Didacticos del SENA. por el canal regional 
Telepacifico. 

/ALASENA/ /MEDIOS DE COMUNICACION/ 
/LISTADO DE PROGRAMAS/ 

14074 

MORENO G., Santiago 
—Colombia, arquitectura, hombre y clima. 
— Santafe de Bogota SENA, 1991. —
78p. 

Muestra la manera como el hombre se ha 
podido adaptar a los diversos tipos de 
climas y condiciones adversas que el 
medic) ambiente le ha propuesto. 

/HOMBRE/ /CLIMA/ /ARQUITECTURA/ 
/MEDIOAMBIENTE//COLOMBIA/ 

14075 

BAYER 
—Colectores solares transparentes con 
aislamiento termico, calor solar para 
procesos con policarbonato. —
Leverkusen : BAYER. 1996. 2 p 

Trata sobre la aplicacion del policarbonato 
Apec HT de Bayer AG, como aislamiento 
term= transparente para colectores 
solares. 

/POLICARBONATO/ /COLECTORES 
SOLARESHAISLAMIENTOTERMICO/ROLI-
CARBONATOAPEC HT/ 

 

14076 

 

CORPORACION UNIVERSITARIA 
AUTONOMA DE OCCIDENTE 
—Centro de Investigaciones. La 
investigation en la CUAO. — Cali: CUAO. 
1996. — 20 p. 

Describe coma se esta realizando inves-
tigaciOn en la Corporation Universitaria 
AutOnoma de Occidente y cuales son los 
proyectos de investigation mas 
sobresalientes en los Oltimos arios. 

/CUA0//INVESTIGACION/PROYECTOS 
DE INVESTIGACION/ 

14077 

FUIMER, T. D. 
—Tenido y acabado de fibras sinteticas 
— s.p.i: — 6 p. 

Trata sobre las fibras sinteticas mas 
populares en el mercado de las confec-
ciones y los principales procedimientos de 
tenido y acabado. 

/FIBRASSINTETICAS//TP■11DOSHACA-
BADO DE FIBRAS SINTETICASHACRi-
LICOSHPOLIPROPILENOHNYLON//NY-
LON 6/ /NYLON 66//INDUSTRIATEXTIU 

14078 

FONTAL H., Julio Arturo 
SENA; REGIONAL VALLE; CCA ASTIN 
—Interpretation de pianos. — Cali : SENA, 
s.f. — 54 p. 

Curso sobre dibujo tecnico basic°, donde 
se aprende a conocer las tecnicas 
fundamentales del dibujo. 

ANTERPRETACION DE PLANOS/ /DIBUJO  

TECNICOUSEMINARIOSTECNICOSUSIS-
TEMAS CAD/ /GEOMETRIA APLICADA/ 
/DIBUJOINDUSTRIALPACOTADO/ 

14079 

—Serninario: QS 9000, DocumentaciOn. 
A.P.Q.P. — s.p.i. — 68 p. 

Contiene los apuntes más importantes del 
seminario sobre las Normas ISO 9000. 
estudia la definici6n de planeacion 
avanzada de la calidad del producto; 
presenta ademas, la documentaciOn 
pertinente a los sistemas de calidad. 

/NORMAS ISO 9000/ /CALIDAD TOTAL/ 
/SISTEMAS DE CALIDAD//CONTROL DE 
CALIDADHPLANEACIONAVANZADA DE 
LA CALIDAD DEL PRODUCTO/ /APQP/ 
/DOCUMENTACIONHSEMINARIOS/ 

14080 

WECHSLER, Fred 
— Analisis. diagnostic° y equilibrio de la 
gama de productos. — s.p.i. — 10 p. 

Define cuales son los principales ele-
mentos que componen las bases de una 
planificaciOn estrategica y el papel que en 
esta juega el analisis, diagnosticoy equilibrio 
de la gama de productos. 

/PLANEACION ESTRATEGICA/ /MER-
CADEO/JPRODUCTOS/ 

WESCHLER, Fred 
—Proceso de desarrollo de nuevos 
productos. — s.p.i — 5 p 

Describe un modelo normativo, que 
presenta una serie de etapas secuenciales 
que pueden ayudar a los directives de 
empresas, a it en forma sistematica 
mediante procesos de desarrollo de nuevos 
productos. 

/DESARROLLO DE PRODUCTOSHADMI-
NISTRACION DE EMPRESAS/ /MODELOS/ 
/PRODUCTOSNUEVOS/ 

14082 

— Metodologia en la prevenciOn de las 
probabilidades de exit° de nuevos 
productos. — s.p.i. 

Trata sobre el fenomeno del consumismo 
en las operaciones de mercado e investiga 
las causas que justifican la necesidad de 
nuevos productos. 
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/DESARROLLO DE PRODUCTOS//MER-
CADEO/ /PRODUCTOS NUEVOS//MER-
CADEO/ /INNOVACION//CONSUMISMO/ 

14083 

INDUSTRIAL RAW MATERIALS 
—Functional fillers for use in FRP/GRP 
(fiber/glass reinforced plastics) = Cargas 
funcionales para su utilizaci& en plasticos 
reforzados con fibra de vidrio. — s.l. : R. 
J. Marshall Company, s.f. 16 p. 

Muestra las principales especificaciones 
tecnicas de algunas cargas (refuerzos) 
que se pueden adicionar a los plasticos 
reforzados con fibra de vidrio. 

/PLASTICOS REFORZADOS/ /FIBRA DE 
VIDRIOHCATALOGOSTECNICOSUESPE-
CIFICACIONESTECNICASUTRIHIDRATO 
DE ALUMINA/ /CARGAS/ /SULFATO DE 
CALCIO/ 

14084 

GUERRERO AGUDELO, Aribel 
— Seminario taller: Entrenamiento en 
entrevista para selecciOn de personal. — 
s.p.i. — 16 p. 

Presenta una guia para realizar de forma 
adecuada una entrevista para selecciOn 
de personal. 

/SELECCION DE PERSONAL/ ENTRE-
VISTAS/ 

PRESIDENCIA DE LA REPUBLICA DE 
COLOMBIA 
—Guerra a la tramitomania: Texto del 
decreto 2150 del 5de diciembre de 1995.— 
Santafe de Bogota : Presidencia de la 
RepUblica, 1995. — 99 p. 

Decreto pore) cual se suprimen y reforman 
regulaciones, procedimientos o tramites 
innecesarios, existentes en la adminis-
tracion pUblica. 

/DECRETO 2150 DE 1995/ /TRAMITO-
MANIA//LEYES DE LA REPUBLICA/ 

14086 

UNIVERSIDAD PEDAGOGICA 
NACIONAL 
—Programa de maestria en educacion 
tecnolOgica. — Santafe de Bogota: 
Universidad PedagOgica Nacional, 1993. 
—33 p. 

Esboza el marco general del programa  

ofrecido por Ia Universidad PedagOgica 
Nacional en el campo de la educacion 
tecnolOgica. Resalta la comprension del 
trabajo educativo en la formaciOn tecnica 
y tecnolOgica y su articulaciOn con la 
pedagogia y la didactica a traves del 
lenguaje y Ia comunicacian humana, su 
proyeeciOn en las necesarias trans-
formaciones individuales, discursivas y 
sociales. 

/CIENCIN/TECNICAUTECNOLOGIN/EDU-
CACION/ /PEDAGOGIA/ /EDUCACION 
TECNOLOGICABDIDACTICA/ 

14087 

HOOLEY, Richard 
INSTITUTE FOR THE STUDY OF 
DIPLOMACY 
—Protection for the machine tool industry: 
Domestic and international negotiations 
for voluntary restramt agreements = 
ProtecciOn para Ia industria de maquinas 
herramientas: Negociaciones nacionales 
e internacionales para convenios 
voluntarios de restriccian. —Washington: 
Georgetown University, 1992. — 27 p. 

Analiza el proceso de resurgimiento de la 
industria de maquinas herramientas en los 
Estados Unidos, asi como tambien, Ia 
secuencia de negociaciones disenadas 
parafacilitardichoauge, mediante el analisis 
del comportamiento de los participantes 
involucrados. 

14088 

REPUBLICA DE COLOMBIA; DEPAR-
TAMENTO ADMINISTRATIVO DE LA 
FUNCION PUBLICA; COMISION NA-
CIONAL DEL SERVICIO CIVIL 
—Acuerdo 14 del 12 de marzo de 1996. — 
Santafe de Bogota : Comision Nacional del 
Servicio Civil, 1996. — 31 p. 

Acuerdo por el cual se adoptan los 
instrumentos de evaluacion del desempefio 
laboral a los empleados de carrera 
administrativa y los nombrados en periodo 
de prueba. Presenta los formuiarios y el 
sistema para las evaluaciones de acuerdo 
con la naturaleza de las funciones y de las 
responsabilidades asignadas. 

/EVALUACION DEL DESEMPENO LABO-
RAU /ACUERDO 14 DE 1996//CARRERA 
ADMINISTRATIVA//FORMULARIOS/ 

14089 

TRANSMISIONES INGENIERiA Y EQUIPOS 
—Ingenieria y equipos para manejo de 
materiales. — Cali: Transmisiones, 
Ingenieria y equipos, 1997. — 10 p. 

Plantea Ia posibilidad de establecer un 
proyecto de innovacion tecnolOgica entre 
el SENAASTIN y TRANSMISIONES LTDA., 
en el area de disefio y construction de 
moldes y troqueles. 

/MANEJODEMATERIALESHINNOVACION 
TECNOLOGICA/ /CONSTRUCCION DE 
MOLDES//CONSTRUCCION DE TROQUE-
LESHDISEF10 DE MOLDESUDISENO DE 
TROQUELES/ /TRANSPORTADORES 
MECANICOS//CCAASTIN/ 

14090 

BENAVIDES CUELLAR, Mariano 
Antonio 
SENA; CCA ASTIN 
—Propuesta de estructuracien del comite 
regional, en el marco de la politica nacional 
de ciencia y tecnologia. —Cali : SENA/CCA 
ASTIN, 1997. — 10 p. 

Presenta una propuesta de estructuraci6n 
del Comite Regional para el Desarrollo 
TecnolOgico con el objeto de atender los 
requerimientos del sector productivo, 
dentro de lo propuesto por el CCA ASTIN 
en su plan indicativo 1997-2000 en lo que 
respecta a la formaci6n profesional y los 
servicios tecnologicos. 

/DESARROLLOTECNOLOGICOHCOMITE 
REGIONAL PARA EL DESARROLLO TEC-
NOLOGICOHCCA ASTINHCIENCIAPTEC-
NOLOGIN/FORMACION PROFESIONALJ 
/SERVICIOS TECNOLOGICOS/ /PLAN 
INDICATIVO 1997-2000/ 

14091 

—Convenio entre el Servicio Nacional de 
Aprendizaje SENA y la Corporacian 
Universitaria Aut6noma de Occidente. —
Cali : s.e., 1996. — 6 p. 

Texto del convenio efectuado entre el 
SENA y la CUAO con el fin de adelantar 
acciones que conduzcan al desarrollo 
tecnolOgico y cientifico en areas que sean 
de interes corn& para ambas instituciones, 
para Ia comunidad y el medio empresarial. 

/SENA/ /CUAO/ /CONVENIO SENA 
CUAOHCIENCIAYTECNOLOGIA//DESA-
RROLLOTECNOLOGICO/ 

/MAQUINASHERRAMIENTAS//INDUSTRIA 
14085 	 DE MAQUINAS HERRAMIENTAS//ESTA- 

DOS UN I DOS/ 
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14092 	 Santafe de Bogota SENA 1996 — 2 p 

SENA; SUBDIRECCION DE PLA-
NEACION; DIVISION DE ESTUDIOS, 
PROGRAMACION Y EVA LUACION 
—Resumen general regional Valle, 
acciones de formaciOn a diciembre 31 de 
1996.— Cali: SENA, 1997. 4 p. 

Cuadros estadisticos donde se resumen 
las acciones de formaci6n profesional del 
SENA Valle, entre enero 18 y diciembre 31 
de 1996. 

/ESTADISTICA/ /SENA REGIONAL VALLE/ 
IACCIONES DE FORMACIONHFORMA-
CION PROFESIONALJ 

14093 

REPUBLICA DE COLOMBIA; SUPER-
INTENDENCIA DE INDUSTRIA Y 
COMERCIO 
—Sistema nacional de normalizaciOn, 
certificacidn y metrologia — Santafe de 
Bogota. Ministerio de Desarrollo Eco-
nOrnico. s.f. — 20 p it  

Presenta las medidas que ha tornado el 
gobierno nacional para apoyar y lograr un 
adecuado desarrollo del Sistema Nacional 
de NormalizaciOn, Certification y Metrologia 
-SNNCM- como un instrumento de politica 
que permita dar un soporte efectivo al 
sector productivo colombiano irnpulsando 
el mejoramiento de la calidad de sus 
procesos productivos y la competitividad 
de los bienes y servicios. 

/SISTEMA NACIONAL DE NORMALIZA-
CION//METROLOGIA/ /CONTROL DE CA-
LIDAD/ /ASEGURAMIENTO DE LA 
CALIDAD/iNORMALIZACION/PRODUC-
TIVIDAD/ /COMPETITIVIDAD//CERTIFI-
CACION DE CALIDAD/ 

14094 

INNOTECH 
—Directorio de fabricantes de moldes y 
troqueleria. — s.p.i. — 14 p. 

Informacidn sobre empresas vinculadas 
al campo de la matriceria (moldes y 
troqueles) con aplicaciOn a las industrias 
plasticas. 

/TROQUELERIA/ /INDUSTRIA DE LOS 
PLASTICOS//EMPRESAS//DIRECTORIO 
DE EMPRESAS/ /FABRICANTES DE MOL-
DES//TROQUELES//MOLDES/ 

14095 

—Acuerdo 026/96 sobre seccionales — 

Acuerdo por medio del cual se modifica el 
Acuerdo 09 de 1994 sobre el reglamento 
de los Comites Tecnicos de los Centros 
correspondientes a las seccionales 

/COM ITESTECNICOS DE CENTROHACUER-
DO 026 DE 1996/ /LEGISLACION SENA/ 
/REGLAMENTOS/ 

14096 

—Toledo molding & dies = Moldeoy matrices 
toledo. —Ohio: Toledo Molding & Die, 1997. 
— 13 p. 

Resalta los punto mas importantes sobre 
los que trabajaran conjuntamente las 
firmas Ferro. Tecnicana. EISC, CCAASTIN 
y TMD, en el campo de las fibras y los 
plasticos reforzados. 

/FIBRAS NATURALES/ /PLASTICOS 
REFORZADOS/ /TERMOPLASTICOS 
REFORZADOS/ /CCA ASTIN! !FERRO/ 
/TRATAMIENTO QUIMICO DE FIBRAS/ 

14097 

REPUBLICA DE COLOMBIA; MINIS-
TERIO DE DESARROLLO ECONOMICO 
—Premio colombiano a la calidad, guia 
para los participantes 1996. — Santafe de 
Bogota: J. L. Impresores Ltda.. 1996. —
39p. il. 

Presenta una guia con instrumentos de 
orientation y esquemas modernos de 
gestion, para las organizaciones que 
deseen postularse al premio colombiano a 
la calidad. 

/PREMIO COLOMBIANO A LA CALIDAD/ 
/PRODUCTIVIDADHCOMPETITIVIDAD/ 

14098 

FEDEMETAL; SERVICIOS INTEGRA-LES 
DE ASESORIA EMPRESARIAL 
—Encuesta nacional de salarios y 
beneficios, sectores metalmecanico y 
metalUrgico. — Santafe de Bogota: 
FEDEMETAL, 1996. —132 p. 

Encuesta Nacional de Salarios y Beneficios 
del sector metalrnecanico y metalOrgico 
para el ano 1997 que proporciona a las 
empresas afiliadas a FEDEMETAL y del 
sector en general. information importante 
acerca del mercado salarial. Presenta los 
datos por zona geografica en salarios y 
beneficios extralegales para 65 oficios 
tipo. discriminados por tamanos de 
empresas. 

/SECTOR METALMECANICO//SECTOR 
METALURGICOUSALARIOSI/BENEFICIOS 
MARGINALES/ /ENCUESTAS//PERFILES 
OCUPACIONALES//FEDEMETAL//MER-
CADO SALARIAL/ 

14099 

BENAVIDES CUELLAR, Mariano Anto-
nio; ARANGO OSPINA, Luis Eduardo; 
GARCIA GOMEZ. Jesus Antonio; 
GAVIRIA, Miryam; NARVAEZ AGUDELO. 
Aura Elvira; CIFUENTES CEBALLOS, 
German 
SENA; REGIONAL VALLE; CCA ASTIN 
—Plan indicativo 1997-2000. — Cali CCA 
ASTIN, oct 1996 — 117 p. 

Describe los lineamientos del CCAASTIN 
para responder al sector productivo 
mediante acciones que contribuyan al 
desarrollo tecnologico en los siguientes 
aspectos: FormaciOn profesional y 
actualizaciOn de recursos humanos. 
servicios tecnologicos de: asistencia 
tecnica, investigaciOn aplicada. servicios 
de laboratono, fabrication especial, 
informaciOn y documentation tecnologica. 

/CCAASTIN//DESARROLLO TECNOLO-
GICOUTECNOLOGIA/ /PRODUCTIVIDAD/ 
/COMPETITIVIDAD/ /FORMACION PROFE-
SIONAL//PLAN INDICATIVO 1997-2000/ 
/SERVICIOS TECNOLOGICOSHINVES-
TIGACION APLICADA/ /PROTOTIPOS/ 
/SERVICIOS DE INFORMACION Y 
DOCUMENTACION/ 

14100 

ICONTEC 
—NTC - ISO 9001: Sistemas de calidad• 
modelo para aseguramiento de la calidad 
en diseno, desarrollo. production. 
instalacion y servicio asociado. — Santafe 
de Bogota ICONTEC. 1994 — 24 p. 

Especifica los requisitos del sistema de 
calidad aplicable en los casos en que se 
necesite demostrar la capacidad de un 
proveedor para disenar y suministrar un 
producto conforme. 

/ASEGURAMIENTO DE LACAL I DAD/ /CON-
TR OL DE CALIDAD/ /SISTEMAS DE 
CALIDAD//NORMA ICONTEC ISO 9001/ 
/DISEND/PRODUCCIONHDESARROLLO 
DE PRODUCTOS/ 

14101 

—Centro de Productividad del Pacifico. 
s e • 1996 — 62 p. it  

Informe final acerca del estudio sobre las 
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demandas especificas de servicios 
tecnolOgicos de las empresas del Pacifico 
colombiano. 

/CENTRO DE PRODUCTIVIDAD DEL 
PACIFICOUSERVICIOSTECNOLOGICOS/ 
/TECNOLOGIA/ 

14102 

SENA; COLCIENCIAS 
—Estrategias y mecanismos para el 
fomento de la competitividad y el desarrollo 
tecnologico productivo. — Santafe de 
Bogota: SENA/COLCIENCIAS, 1997. 

Explica los objetivos de la alianza 
estrategica entre el SENA y COLCIENCIAS, 
orientada a integrar politicas, criterios, 
mecanismos operativos y recursos a fin 
de construir visiones de largo plazo que 
respondan a escenarios viables de la 
innovation y el desarrollo tecnologico en 
Colombia. 

/COMPETITMDADUSENAHCOLCIENCIAS/ 
/DESARROLLO TECNOLOGICO PRO-
DUCTIVO/ 

14103 

SENA 
—ResoluciOn 001 de 1997. — Santafe de 
Bogota: SENA, 1997. — 28 p. 

Resolucion por medio de la cual se efectija 
Ia distribuciOn del presupuesto initial de la 
Direcci& General, Regional y SecciOnales 
en la vigencia fiscal de 1997. 

/LEGISLACION SENA//RESOLUCION 001 
DE 1997//PRESUPUESTO 1997//GASTO 
PUBLICO/ 

14104 

COLCIENCIAS 
—Politica nacional de ciencia ytecnologia. 
— Santafe de Bogota: COLCIENCIAS, 
1996.— 86 p. 

Contiene el texto completo del documento 
sobre la politica nacional de ciencia y 
tecnologia que orientara el gobierno entre 
1994 y 1998. 

/CIENCIA Y TECNOLOGIA/ COLOMBIA/ 
/POLITICA NACIONAL DE CIENCIA Y 
TECNOLOGIA/ /COMPETITIVIDAD/ / 
DESARROLLO TECNOLOGICO/ /COL-
CIENCIAS/ 

14105 

SENA; DIRECCION GENERAL  

—Competitividad y desarrollo tecnolOgico: 
Documento para la estructuraci6n de 
proyectos dentro del marco de la 
reorientacion.—Santafe de Bogota: SENA, 
1997. —12 p. 

Propone los mecanismos, las estrategias 
y lineas de action para la formulation de 
proyectos que seran financiados con 
recursos reorientados para adelantar 
acciones de competitividad y desarrollo 
tecnolOgico productivo. 

/DESARROLLO TECNOLOGICO/ COM-
PETTTIVIDAD/ 

14106 

DIETZ, Albert G. H. 
—Plasticos para arquitectos y 
constructores. — Barcelona: Reverte, 
1973.-129 p. 

Describe de una manera clara y ordenada 
la gran variedad de plasticos, con sus 
propiedades y con los principios esenciales 
de su fabricaci6n y manufactura para su 
utilization en proyectos. Al final del libro se 
dan tablas con las abreviaturas 
normalizadas para plasticos, segun la 
ASTM, asi como una selection de las 
propiedades. 

/MATERIALES PLASTICOS/ /APLICA-
CIONES DE PLASTICOSHARQUITECTURA/ 
/INDUSTRIA DE LA CONSTRUCCION/ 
/RESISTENCIA/ /RIGIDEZ/ /TENACIDAD/ 
/DUREZN/PERMEABILIDAMPLASTICOS 
REFORZADOSIITERMOFORMADOHMA-
TERIALES DE CONSTRUCCIONHPRO-
PI EDADES DE LOS PLASTICOS/ 

14107 

O'HARA, Shelley; SNYDER, Janice A.; 
VAN BUREN, Christopher 
—Excel 5 para Windows. Soluciones ins-
tantaneas. —Mexico: Prentice Hall Hispa-
noamericana, S.A., 1994. — 230 p. 

Guia de consulta para los nuevos y 
experimentados usuarios en el software 
Excel 5 para Windows de Microsoft. Da 
explicaciones claras y sencillas de el use 
de Excel para Windows, incluyendo 
ilustraciones de algunas de las pantallas 
de despliegue del programa. 

/SOFTWARE/EXCEL 5//VVI N DOWS//PRO-
GRAMAS DE COMPUTADORA//INFOR-
MATICA/ 

14108 

WITTFOHT, A. M.; RUBIN, A.  

—Diccionario tecnico de plasticos. Tomo 
V. espariol - aleman. —Munich: Carl Hanser, 
1981. — 469 p. 

Diccionario tecnico de plasticos, espatiol 
- aleman, contiene ademas ilustraciones 
explicativas. Abarca la terminologia usada 
en la fabricaciOn, transformation y 
aplicaciones de los plasticos, asi como en 
sus ensayos y medida de propiedades y 
en la construction de moldes. 

/DICCIONARIOSTECNICOSHDICCIONARIO 
DE PLASTICOS//DICCIONARIO ESPANOL 
ALEMANHCONSTRUCCION DE MOLDES/ 
/APLICACIONES DE PLASTICOS/ /ENSA-
YOS DE PLASTICOS//PROPIEDADES DE 
LOS PLASTICOS/ 

14109 

SONDERGAARD, K.; LYNGAAE 
JORGENSEN, J. 
—Rheo-physics of multyphase polymer 
systems, characterisation by rheo-optical 
techniques = Reo fisica de sis-temas 
polimericos multifase, caracterizaciOn por 
tecnicas reo 6pticas. — Lancaster: 
TECHNOMIC, 1995. — 568 p. 

Presenta una introducciOn a la reo optica, 
incluyendo teorias fundamentales, y una 
representaciOn selectiva de las 
aplicaciones de tecnicas reo Opticas para 
el analisis de sistemas multifase. Los 
capitulos contienen informaci& practica 
para un novato en el tema y material de 
repaso para un cientifico experimentado. 

/REOOPTICAUREOMETRIAOPTICAUTEO-
RIAS DE LA LUZ/ /RAYOS X/ /DISPERSION 
DE NEUTRONESUCRISTALIZAC ION DE 
POLIMEROS//FORMACION DE ESTRUC-
TURAS FLUJO INDUCIDASUPOLIMEROS 
DECRISTALLIQUIDO//DISOLUCION FLUJO 
INDUCIDA/ /MEZCLAS DE POLIMEROS/ 
/CAMBIOS DE FASE//FLUJO INDUCIDO/ 
/QUIMICA DE POLIMEROS/ /ESPEC-
TROSCOP IA/ /M EZC LAS DE POLIMEROS/ 

14110 

VERHOEVEN, John D. 
—Fundamentos de metalurgia fisica 
Mexico: Limusa, 1987. — 593 p. 

Abarca los principios necesarios para 
comprender los conceptos de la fisica de 
metales, ya que contiene desde la 
descripci6n de los cristales metalicos, los 
medios de que se dispone hasta ahora 
para determinar la estructura, tipos de 
deformation, dislocaciones, formaciOn de 
vacancias, difusiOn, intercaras, formas 
de nucleation, cinetica de Ia 
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reeristalizacion. 	transformaciones 
martensiticas, hasta algunas aplicaciones 
de la metalurgia 

/METALURGIA FISICA/ /PROYECCION 
ESTEREOGRAFICA/ /ESTRUCTURA DE 
LOS METALES//DEFORMACION PLAS-
TICA/ /DISLOCACIONES/ /VACANCIAS/ 
/INTERCARAS/ /TRANSFORMACIONES 
MARTENSITICAS/ /NUCLEACION/ /SO-
LIDIFICACIONIfTAMAFJO DE GRANO/ /RE-
CRISTALIZACION/fTRANSFORMACIONES 
EUTECTOIDES/ 

14111 

TIMINGS, R. L. 
—Tecnologia de la fabricacten 1.—Mexico: 
Representaciones y servicios, 1985 —
389 p. 

Trata los temas relacionados con: 
tratamiento termer), hornos para trata-
miento termico materiales plasticos. 
procesos de formado de metales 
prensado torte de metales y maquinas 
herramientas 

/TRATAMIENTOTERMICOHMATERIALES 
PLASTICOS/ /MAQUINAS HERRAMIEN-
TAS/ /FRESADO//PRENSADO/ /METRO-
LOGIA DIMENSIONAL/ /HORNOS DE 
TRATAMIENTOTERMICOHPROCESOS DE 
FORMADOHFUNDICIONHFORJADOHLA-
MINADO/ /ESTIRADO DE ALAMBRESI 
/EXTRUSION DE METALES//FORMADO 
DE METALES//CORTE DE METALES! 

14112 

TIMINGS, R. L. 
—Tecnologia de la fabricaciOn 2 —Mexico.  
Alfaomega, 1992. — 321 p. 

Tercero de una serie de textos dedicado 
a los talleres de ingenieria mecanica y a los 
procesos de manufacture. Trate 
basicamente los temas relacionados con 
soldadura. fundicidn, metrologia. procesos 
de mecanizado y rectificado, fresas. 
planeacion y estimation de costos, 

/PROCESOS DE SOLDADURA/ /FUNDI-
CIONHAJUSTESHCALIBRESHPROCESOS 
DE MECANIZADO/ /PROCESOS DE 
RECTIFICADOHFUNDICIONHCOSTOS DE 
MANUFACTURA/ /ESTIMACION DE 
COSTOSI /FRESAS/ IMETROLOGIA 
DIMENSIONAL/ 

14113 

SCHNABEL, W. 
—Polymer degradation. Principles and 
practical applications = Degradacion de 

polimeros Principtos y aplicaciones prec-
ticas — s I Hanser. 1992. — 227 p 11 

Presenta un tratamiento conciso de vanos 
factores causantes de cambios quimicos 
en los polimeros que dan como resultado 
el detenoro de sus propiedades fisicas. 
Muestra los principios de la degradaciOn 
de polimeros, con el objetivo de dar a 
entender el mecanismo que frecuente-
mente ocurre cuando se da un proceso de 
degradation complicado 

/DEGRADACION DE POLIMEROS/ /DE-
GRADACION TERMICA/;DEGRADACION 
MECANICAHDEGRADACIONULTRASO-
NICA/ IFOTODEGRADACION DE POLI-
MEROS/ /DEGRADACION POR RADIA-
CION//DEGRADACION ENZIMATICAHDE-
GRADACION QUIMICA/ /BIODEGRA-
DACION/ /DEGRADACION MICROBIAL/ 
/DEGRADACION IONICAHDEGFtADACION 
SELECTIVA! 

14114 

RICHARDSON, Terry A. 
—Modern industrial plastics = Plasticos 
industriales modernos. — 2 ed —
Indianapolis Howard W. Sams and Co., 
Inc., 1979. 384 p. 

Presenta una information util sobre los 
procesos fundamentales, conceptos y 
aspectos de los plasticos industriales. 
Ademas se muestra el desarrollo historic° 
de los plasticos. su quimica basica y varios 
metodos de procesamiento utiltzados en la 
Industrie Va dirigido a estudiantes que 
tengan conocimientos basteos en quimica. 

/PLASTICOSINDUSTRIALESHHISTORIA 
DE LOS PLASTICOS/ /PARTICULAS 
ATOMICAS//UNION DE PLASTICOS//MO-
LECULAS POLIME.IRICASHSELECCION DE 
POLIMEROS/ /APLICACIONES DE LOS 
PLASTICOS/ /PROPIEDADES DE LOS 
PLASTICOSHDISEFIO DE PRODUCTOS 
PLASTICOS/ /COMERCIALIZACION DE 
PLASTICOS/ SEGURIDAD INDUSTRIAL/ 
fMATERIALESTERMOPLASTICOS/MATE-
MALES TERMOESTABLESHFUNDICION/ 
fTERMOFORMADO DE PLASTICOS//DE-
CORADO DE PLASTICOS/ /TERMINO-
LOGIA TECNICAHIDENTIFICACION DE 
PLASTICOS//ENSAYOS DE PLASTICOS/ 
/PROCESOS DE TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ /ADITIVOS PARA 
PLASTICOSHRECUBRIMIENTOS PARA 
PLASTICOS/ /MECANIZADO DE PLAST1- 
COSONOMBRES COMERCIALES/ 

14115 

KIBBE, Richard R.; NEELY, John E.;  

MEYER, Roland 0.; WHITE, Warren T. 
—Machine tool practices = Practice de las 
maquinas herramientas.-- 5 ed - New Jer-
sey Prentice Hall. Inc 1995 — 864 p it  

Proporciona una vanada e ilustrada 
informaciOn para las personas que deseen 
convertirse en operarios de maquinas. o 
fabricantes de herramientas Describe las 
maquinas herramientas basicas. asi como 
los procesos que estas desempenan. 

!MAQUINAS HERRAMIENTAS/ /SEGU-
RIDAD INDUSTRIAL/ /COMPONENTES 
MECANICOS//DIBUJOINDUSTRIALVME-
TROLOGIADIMENSIONALHMATERIALESI 
/PREPARACION DE HERRAMIENTASI/SIE-
RRAS/ /PERFORADORAS/ /TORNOS/ 
/FRESADORAS VERTICALES/ /FRESA-
DORAS HORIZONTALES/IDISPOSITIVOS 
INDICADORES/ /ENGRANAJES/ /PRO-
CESOSABRASIVOSHAFILADOHHERRA-
MIENTAS DE TALLER/ /PROCESOS DE 
MECANIZADO CON ARRANOUE DE 
VIRUTA//MESAS ROTATIVAS/ /DIBUJO 
TECNICO/ /HERRAMIENTAS DE MANOI 
/METALES NO FER ROSOS/ iTRATAMIEN-
TO TERMICOHHERRAMIENTAS DE CORTE' 
/TORNEADOHFRESADOHRECTIFICAD0/ 
/MAQUINAS HERRAMIENTAS CNC/ 

14116 

KRAR, Steve F.; OSWALD, J. William; 
ST AMAND, Joseph E. 
—Machine tool operations visutext = Texto 
visual de operactones con maquinas 
herramientas. —Ohio Glencoe Division of 
Macmillan/McGraw Hills, 1990 —197 p. 

Suplemento tlustrativo, complemento para 
cualquier otro texto relactonado con 
operaci6n de maquinas herramientas. Es 
un texto que no provee la teoria o 
informaci6n complete requerida para 
operarcualquier maquina herramienta. pero 
ayuda cuando se requieren conocimientos 
complementarios para operar una maquina 
herramienta 

/MAQUINAS HERRAMIENTAS//PRENSAS 
TALADRADORAS/ /TORNOS/ /LIMADO-
RAS/ /SEGURIDAD INDUSTRIAL/ /FRE-
SADORAS HORIZONTALES/ /FRESA-
DORAS VERTICALES/ /AFILADORAS/ 
/ESMERILADO/ /METROLOGIA DIMEN-
SIONAL/ /PROCESOS DE MECANIZADO/ 
/HERRAMIENTAS DE TALLER/ /ESCA-
RIADO/ /ESCARIADORESHALINEACION 
DE LA PUNTA DE CE NTRAFt/ /TORN EADO/ 

14117 

KRAR, Steve F.: ST AMAND, Joseph E.; 
OSWALD, J. William 
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—Machine tool operations = Operaciones 
de maquinas herramientas — Ohio: 
McGraw Hill. Inc., 1991. — 403 p. 

Explica las caracteristicas de todas las 
maquinas herramientas basicas, la 
medicion y los sistemas de inspecciOn, el 
tratamiento metalOrgico y de calor. Da a 
conocer los más nuevos procesos de 
mecanizado. Es un texto ideal para 
estudiantes o de gum a los profesores en 
su ensenanza. 

IMAQUINAS HERRAMIENTAS//SISTEMAS 
DE MEDIC ION/ /TA EDIC IONES DE PRECISION/ 
/SEGURIDAD EN EL TRABAJO/ /SEGU-
RIDAD INDUSTRIAL/ /PLANOS DE 
NGENIERIAUHERRAMIENTAS DE CORTE/ 
/FLUIDOS DE CORTE/ /CORTE DE 
METALES/ /SIERRASHPRENSASTALA-
DRADORASHTORNOS/ /FRESADORAS/ 
/LIMADORASHAFILADORASHMETALES/ 
/ACEROS/ /HIERRO/ /CONTROL NUME-
RICO/ /PULVIMETALURGIA/ /RECTI-
F I CADORAS PLANAS/ /RECT I F ICADORAS 
CILINDRICASHTRATAMIENTOTERMICO 
DE ACEROSHOBTENCION DEL ACERO/ 
/OBTENCION DE HI E RRO//P ROCE SOS DE 
MECANIZADO/ 

14118 

MEGYESY, Eugene F. 
—Manual de recipientes a presiOn. —
Mexico: Limusa / Noriega editores. 1995. 
— 482 p. 

Reune formulas_ datos tecnicos y metodos 
de diserio y construcciOn que necesita el 
disenador. detallador, trazador y demas 
personas relacionadas con los depOsitos 
sometidos a presion. Utiliza los 
procedimientos y formulas de diseno de 
las normas ASME Code for Pressure 
Vessels, section VIII, division 1, asi como 
los datos de otras fuentes de aceptaciOn 
general que no estan comprendidos por 
dichas normas. 

/RECIPIENTES A PRESION/ /NORMAS 
ASMEHDISEt■10 DE ESTRUCTURAS DE 
ACEROUTERMINOLOGIATECNICAPRE-
SOLUCION DE TRIANGULOS RECTAN-
GULOS/ /FORMULAS GEOMETRICAS/ 
NOLUMEN/ /PESO/ NIGAS/ /JUNTAS 
SOLDADAS/ /TUBERIA/ /NORMAS 
TECNICAS//CALDERAS/ 

14119 

OLIVO, C. Thomas 
—Advanced machine tool technology and 
manufacturing processes = Tecnologia y 
procesos de manufactura avanzados de 
as maquinas herramientas.— 3 ed.—New 

York :C Thomas Olivo Associates, 1990. 
— 606 p it  

Presenta la tecnologia y los procesos 
avanzados de as maquinas herramientas, 
con enfasis en las caracteristicas de las 
maquinas avanzadas, procesos y 
aplicaciones especiales. 

/ABRASIVOS//SISTEMASFLEXIBLES DE 
FABRICACION/ /MAQUINAS HERRA-
MIENTASCNCHROBOTSINDUSTRIALES/ 
/SOLUCION DE PROBLEMASHMAQUINAS 
HERRAMIENTAS/ /MEDICIONES DE 
PRECISION//CONTROL ESTADISTICO DE 
PROCESOS/ /SPC/ /TORNOS/ /FRESA-
DORAS VERTICALES/ /FRESADORAS 
HORIZONTALESHMAQUINAS DE BANDA/ 
/MAQUINAS MOLDEADORAS/ /RANU-
RADORAS//MANDRINADORAS//MECA-
NIZADOABRASIVOHPREPARACION DE 
HERRAMIENTAS/ /MAQUINAS HERRA-
MIENTAS DE PRECISION/ DISENO DE 
HERRAMIENTAS//CNCHCONTROL NUME-
RICOHCAM/ /ENSAYOS METALURGICOS/ 
/ENSAYOS DE DUREZA/ /FMS/ /ROBO-
TICA/ /RECTIFICADORAS/ /INSTRU-
MENTOS DE MEDIC ION/ /METROLOGIA 
DIMENSIONAUTTERMINOLOGV1/4TECNICA/ 
/PROCESOS DE MECAN IZA DOHTRA BAJO 
DE METALES/ 

14120 

OLIVO, C. Thomas 
—Fundamentals of machine tool 
technology and manufacturing processes 
= Fundamentos tecnologicos y procesos 
de manufactura de las maquinas 
herramientas. — New York: C. Thomas 
Oliva Associates. 1990. — 526 p. 

Presenta los fundamentos tecnologicos y 
procesos de manufactura de las maquinas 
herramientas. Muestra su funcionamiento, 
caracteristicas y aplicaciones. 

/MAQ U I NAS HERRAMIENTAS/ /SI STEMAS 
DE MEDICION/ /TRABAJO DE PLANTA/ 
,TRABAJO DE BANCO/ /HE RRAMIE NTAS 
MANUALESHHERRAMIENTAS DE CORTE/ 
/HERRAMIENTAS PARA MOLDEOHPER-
FORADORASHTORNOS/ /FRESADORAS 
VERTICALES//FRESADORAS HORIZON-
TALES/ /METALES/ /ALEACIONES DE 
METALES//RECTIFICADORAS//METRO-
LOGIA DIMENSIONAL/ /CENTROS DE 
MECANIZADOUTERMINOLOGIATECNICA/ 
/INSTRUMENTOS DE MEDICION/ /TALA-
DROS/ /CLASIFICACION DE ALEA-
CIONESHCLASIFICACION DE METALES/ 
/TRATAMIENTOTERMICOHTRABAJO DE 
M ETALE S/ /PROC E SOS DE M E CAN lZADO/ 

14121 

NOHLEN, Dieter 
—Elections and electoral systems = 
Elecciones y sistemas electorales.— 2 
ed.—Delhi : MacMillan India Limited, 1996. 
—142 p. 

Proporciona informaci6n basica y ele-
mentos de analisis necesarlos para formar 
opiniones y tomar decisiones en un area 
tan controvertida como los sistemas 
electorales. 

/SISTEMAS ELECTORALES//PROCESOS 
DE DEMOCRATIZACIONHDERECHOS DE 
VOTACIONHPOLITICA/ 

14122 

ATHEY, Robert D. Jr 
—Emulsion polymer technology = 
Tecnologia de polimeros de emulsion.—
New York: Marcel Dekker, Inc., 1991. —
304 p. 

Explica los mecanismos operativos que 
estan relacionados con la fisica y la quimica 
de los polimeros, los coloides cuando estos 
son referidos a la manufacturaciOn de 
polimeros de emulsion y su uso. Se 
exponen varios de los materiales 
disponibles, como estan hechos y como 
sus formulaciones de sintesis y procesos, 
afectan sus propiedades de fluido y 
secado de pelicula. Tambien se enfatiza 
en las similitudes entre la tinta, la pintura. 
el papel. los textiles, los adhesivos e 
industrias de cauchos, y se muestran sus 
diferencias. 

/POLIMEROS DE EMULSION/ /MONO-
MEROS/ /COLOIDES/ /PROPIEDADES 
QUIMICASHPROPIEDADESFISICASHPO-
LiMEROS/ /SISTEMAS DE POLIMEROS/ 
/SISTEMASDEPOLIMEROS DE EMULSION/ 
/ADITIVOS PARA PLASTICOSHQUIMICA 
DE POLIMEROS/NINILOS/ /ESTIRENOS/ 
/ACRILATOSHMETACRILATOSHMONO-
MEROS DE CURADOHPLASTIFICANTES/ 
/ESTABILIZANTES TERMICOS/ /ESTABILI-
ZANTES UV/ /BIOCIDASHAGENTES DE 
REFUERZO/ 

14123 

ABRAMSON, Robert; HALSET, Walter 
—Programacion para la mejora del 
rendimiento en las empresas. Guia para 
gerentes y consultores — 3 ed —Ginebra.  
OTI, 1990. — 207 p. 

Proporciona InformaciOn practica a 
individuos y organizaciones sobre nuevos 
criterios en materia de mejora del 
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rendimiento y productividad de as 
empresas. que han producido resultados 
tanto en paises desarrollados como en los 
paises en desarrollo. 

/PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESAPREN-
DIMIENTO DE LAS EMPRESAS/ /DESA-
RROLLO ORGANIZACIONALUDIRECCION 
POR OBJETIVOSHPLANIFICACION PARA 
LA MEJORA DEL RENDIMIENTO/ /PMR/ 
//PAISES DESARROLLADOSUPAISES EN 
DESARROLLO/ 

14124 

DROZDA, Thomas J. 
—Machine controls. A selection from the 
tool and manufacturing engineers 
handbook = Controles de maquinas. Una 
selection sacada del manual de manu-
factura y herramientas para ingenieros —
Michigan: Society of Manufacturing 
engineers. 1996 — 96 p. 

Presenta un repaso de los varios tipos de 
controles de maquinas que existen, 
incluyendo controles de secuencia, 
controles programables, adaptable. 
Muchos de los temas de control de 
maquinas tratados en este escrito estan 
relacionados con CAD/CAM. 

/CONTROLES DE MAQU INASHCONTRO-
LADORES DE SECUENCIA//CONTROLA-
DORES PROGRAMABLES/ /CONTROL 
NUMERICO//CNC//CONTROL NUMERICO 
DIRECTO/ /CONTROL NUMERICO POR 
COMPUTADORA/ CAD//CAMUTERMINO-
LOGIATECNICA//SELECCION DE CON-
TROLES CNC/ /MAQUINAS CN/ /LEN-
GUAJES DE PROGRAMACION//CONTROL 
ADAPTATIVO//CONTROLESCNC//CAD 
CAM/ 

14125 

MURRAY, G. T. 
—Introduction to engineering materials. 
Behavior properties and selection = 
Introduction a los materiales de ingenieria. 
Comportamiento, propiedades y selecciOn. 
— New York: Marcel Dekker, Inc., 1993. —
669 p. 

Dingido a estudiantes no especializados 
en materiaies de ingenieria, puede servir 
como un texto a nivel introductono para 
especialistas en materiales de ingenieria 
Se enfatiza en el comportamiento 
comparativo y las propiedades de las 
cuatro mayores clases de materiales: 
metales ceramicos. polimeros y materiales 
compuestos. asi como en las propiedades 
comparativas y selection de materiales. 

/CLASIFICACION DE MATERIALES//ES-
TRUCTURAATOMICA//ESTRUCTURA DE 
MATERIALES/ /IMPERFECCIONES EN 
MATERIAL ES CRISTALINOS//DIFUSION DE 
MATERIALES CRISTALINOS/ /DEFOR-
MACION DE MATERIALES CRISTALINOS/ 
/PROPIEDADES DE LOS METALES/ /PRO-
PIEDADES DE LASCERAMICAS//PROPIE-
DADES DE LOS POLIMEROS//PROCESA-
MIENTO DE LOS METALES/ /PROCESA-
MIENTODE LAS CERAMICAS//PROCESA-
MIENTO DE POLIMEROS/ /MATERIALES 
COMPUESTOS/IDEGRADACIONAMBIEN-
TALEMATERIALES DE INGENIERIA//PRO-
PIEDADESMECANICASHPROPIEDADES 
FISICAS/ /COSTOS DE MATERIALES/ 
/CRISTALOGRAFIA/ /ALEACIONES DE 
ALUMINIOHMATERIALES PARA ELEC-
TRONICA//SEMICONDUCTORES//MATE-
RIALES DIELECTRICOS/ /MATERIALES 
MAGNETICOS/ /SUPERCONDUCTORES/ 
/CORROSION DE METALES//SELECCION 
DE MATERIALES/ 

14126 

ZIENKIEWICZ, 0. C.; TAYLOR, R. L. 
—El metodo de los elementos finitos. 
Volumen 1: Formulation basica y 
problemas lineales. — 4ed.— Barcelona: 
McGraw Hill/CIMNE. 1994 — 650 p. 

Ofrece una completa panoramica de las 
posibilidades del metodo de elementos 
finitos en practicamente todos los campos 
cientifico-tecnicos. Este primer volumen 
se dedica a los conceptos basicos de 
aproximaci6n por elementos finitos y a 
calculos sencillos. lineales y estaticos, 
que incluso hoy constituyen la mayor parte 
del use de los elementos finitos. 

/METODODE ELEMENTOS FINITOS//ME-
TODOS NUMERICOS! iDEFORMACION 
PLANA/ /ANALISIS DE TENSIONES/ 
/NOTACION TENSORIAL/ /ELASTICIDAD/ 
/FUNCIONES DE FORMA//TRANSMISION 
DE CALOR/ /POTENCIAL ELECTRICO/ 
/POTENCIAL MAGNETICO/ /FLUJO DE 
FLUIDOS/ /METODOS DE RESIDUOS 
PONDERADOSHMETODOS DE CAMPO 
COMPLETO/ /ALGEBRA MATRICIAL/ 
/METODODE LOS DESPLAZAMIENTOS/ 
/ALGEBRA VECTORIAL/ /TEOREMA DE 
GREEN/ 

14127 

SOCIETY OF MANUFACTURING 
ENGINEERINGS 
—Fundamentals of tool design = Funda-
mentos del disefto de herramientas.— 
3ed.— New Jersey : Prentice Hall, 1991. —
755 p. ii  

Contiene information valiosa sobre 
prensas y troqueles, novedosas ideas de 
diserio, consejos practicos para el 
dimensionado geometrico. manejo de 
herramientas modulares y automattcas 

/DISEt■10 DE HERRAMIENTAS/ /MATE-
RIALES PARA HERRAMIENTAS/ /TRA-
TAMIENTOTERMICOHHERRAMIENTAS 
AUTOMATICASUTRATAMIENTOTERMI-
COHMATERIALES FERROSOS/ /MATE-
RIALESNOFERROSOS/MERRAMIENTAS 
DE CORTE/ /DESGASTE DE HERRA-
MIENTAS/ /DISENODEGUIASHDISENODE 
ACCESORIOS/ /CAD/ /DOBLADORAS/ 
/CONFORMADO/ /EMBUTICION/ /FOR-
JADO/ 

14128 

MICROSOFT 
—Microsoft Windows 95. Kit de recursos. 
— Madrid : McGraw Hill. 1996_ —1384 p 

Proporciona la informaci6n necesaria para 
instalar. dar soporte, configurar y entender 
Windows 95. 

/WINDOWS 95/ /INFORMATICAHSOFT-
WARE/ /PROGRAMAS DE COMPUTA-
DORA//SISTEMAS OPERATIVOS/ 

14129 

PERSPECTION INC; MICROSOFT 
—Microsoft Power Point 4 para Windows 
paso a pas°. —Madrid-  McGraw Hill, 1994. 
— 400 p. 

Presenta unaguia individual para aprender 
Power Point. Cada leccion incluye una 
presentaciOn de muestra, informaciOn 
sobre Power Point. pasos claves. 
funciones y conceptos basicos sobre el 
programa. 

/POWER POINT/ /PRESENTACIONES/ 
/GRAF ICASHSOFIVVARE/ ANFORMATICN 
/PROGRAMAS DE COMPUTADORA/ 

14130 

BALANA, Juan 
—Metalizado de los materiales plasticos 
— Barcelona Cede!, 1971 — 28 p.  

Describe las ventajas del metalizado 
de plasticos, la composiciOn y caracte-
risticas principales de los baftos de 
preacondicionamiento quimico. la 
sensibilizacion. activadores y los 
principales metodos de metalizado. 

/METALIZADO DE PLASTICOSHSENSIBILI-
ZADORESHACTIVADORESUPLATEADO/ 
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/COBREADO/ /NIQUELADO QUIMICO/ 
/BANOS METALICOS! 

14131 

KELLNER, H. L. 
—Pulido mecanico de metales y plasticos 
— Barcelona .  Cedel. 1974 — 23 p. 11 

Describe los principales procedimientos 
utilizados en el pulido de metales y 
plasticos. a saber el afinado . el desbarbado 
y el cepillado 

/PULIDO DE METALES//PULIDO DE PLAS •  

TICO S//A F I NADO DE M ETALE S//AF I NADO 
DE PLASTICOS/ /DESBARBADO/ /CEPI-
LLADO/ /ACABADO DE SUPERFICIES' 
/ABRASIVOS 

14132 

MEYSENBUG, C. M. V. 
—Tecnologia de plasticos para ingenieros 
Volumen IV -- Bilbao Urmo, S. A 1981 -
- 23p. it 

Explica el comportamiento de los plasticos 
desde su formacion quimica, propor-
cionando al ingenierotanto en su formacion 
como en la practica, la comprensiOn de las 
caracteristicas especiales que estos 
poseen Se da preferencia a los plasticos 
que hasta ahora han sido utilizados como 
materiales de ingenieria, se citan de forma 
resumida las aplicaciones en campos 
especiaies No han sido incluidos los 
materiales asociados exclusivamente con 
areas especializadas que no sean 
consideraaos rigidos. como las siliconas y 
los cauchos La parte quimica se expone 
de una forma muy sencilla. renunciando a 
veces al rigor cientifico 

/QUIMICA DE PLASTICOS' /FISICA DL 
PLASTICOS//CLASIFICACION DE PLASTI-
COSt/EXTRUSION DE PLASTICOSHMOL-
DEOPOR INYECCIONHINSUFLADOUPREN-
SADO DE PLASTICOS/ /MOLDEO POR 
COMPRESION/ /CONFORMADO EN 
CALIENTE/ /COLADA, /CALANDRADO/ 
/LAMINACION' /MATERIALES TERMO 
PLASTICOS/ /PLASTICOS TERMOES-
TABLES' /PROPIEDADES DE LOS 
PLASTICOS/ /DISENO DE PLASTICOS/ 
/OBTE NC ION DE POLIMEROS//PROCESOS 
DE TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 
/DISENO DE PRODUCTOS PLASTICOS/ 
/CLASIFICACION DE PLASTICOS/ /MA-
TERIALES PLASTICOS' 

14133 

JAMSA, Kris 
—La magia del multimedia para Windows  

3 1 — Mexico McGraw Hill 1995 —
390p it  

Presenta todo lo relacionado con multi-
media. Explica su use y funcionamiento 
Se muestran ilustraciones de su despliegue 
en pantalla para su facil manejo 

/MULTIMEDIA/ /SOFTWARE/ /INFOR-
MATICA//CD ROM/ 

14134 

LOPEZ FERNANDEZ,Javier; TAJA-DURA 
ZAPARIN, José A. 
—AUTOCAD avanzado version 13 .  

Volumen 1 para Windows y MS-DOS. —
Madrid McGraw Hill, 1995. — 599 p it  

Explica el programa AUTOCAD para 
Windows y MS-DOS, su manejo y funcio-
namiento, presenta practicas de proyectos 
en Autocad. avisos y sugerencias de 
utilization de las diferentes ordenes 
incluso de paginas a todo color y ejemplos 

/AUTOCAD/ /DIBUJO POR COMPUTA 
DORAHSOFTWAREHDISENOASISTIDC 
POR COMPUTADORA/ /INFORMATICA'  

/PROGRAMAS DE COMPUTADORA 

14135 

ICONTEC 
—Tests y otros trabajos de grado Com 
pendia — Santafe de Bogota ICONTEC 
1996 — 108 p it  

Compilacion de normas que tienen como 
objetivo el establecimiento de una sere de 
pautas para la presentacion fisica de los 
trabajos de grado Contemplan las partes 
constitutivas de este tipo de documentos 
y el orden que debe darseles 

/NORMAS ICONTEC/ /TESIS DE GRADO 
/NORMA ICONTEC1486//PROYECTOS DE 
I NVE ST I GAC I ON/ /METODOLOGIA//NOR 
MA ICONTEC 1075/ /DOCUMENTACION/ 
/NORMA ICONTEC 1160/ /NORMA 
ICONTEC 1487//TRABAJOS ESCRITOS/ 
/REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS/ /PU-
BLICACIONES SERIADASHLIBROSHFO-
LLETOS/ /INFORMESHNORMA ICONTEC 
1308//NORMA ICONTEC 1307/ 

14136 

BAYER 
—Folleto ISO 9000. —Cali. BAXTER, s.f.— 
16 p. 

Explica el alcance de cada una de las 
normas de la sene ISO 9000 

/NORMAS ISO 9000/ /NORMA ISO 9001/ 
/NORMA ISO 9002/ /NORMA ISO 9003,  

14137 

SHELL 
—Tecnicas de lubrication — s.p.i — 
136 p. 

Explica todos los fen6menos relacionados 
con la lubricacion y los lubricantes. aborda 
temas como la fricciOn. el desgaste. los 
aditivos. viscosidad, los tipos de 
lubricantes y grasas 

/LUBRICACION/ /FRICCIONHDESGASTE/ 
/LUBRICANTES//PROTECCION CONTRA 
LA CORROSION//BASES LUBRICANTES' 
/ADITIVOS PARA LUBRICANTES/ TTIPOS 
DE LUBRICACION' /LUBRICANTES 
INDUSTRIALESHMOTORES DIE SE U/ACE I-
TES PARA MOTOR/ /TIPOS DE LUBRI-
CANTES/ /GRASAS LUBRICANTES//FA-
BRICACION DE GRASAS/NISCOSIDAD/ 

14138 

QUANTUM 
—Guia para la extrusion de peliculas de 
poliolefina — Ohio Quantum Chemical 
Corporation, 1991. — 50 p .  

Contiene information general en lo que 
concierne a materiales, metodos y equipo 
para fabncar productos de pelicula de 
poliolefina de arta calidad a ntmos opttmos 

/EXTRUSION DE PELICULA/ /POLIO-
LEFINAS' /FABRICACION DE POLIO-
LEFINAS//EXTRUSION DE POLIETILENO/ 
/HUSILLOSEXTRUSORES/ /CABEZALES 
DE COEXTRUSIONHCOEXTRUSION DE 
PELICULABPELICULASSOPLADASHSIS-
TEMAS DE ENFRIAMIENTO//PELICULAS 
PLANAS/ /EMBOBINADORES DE 
PELICULA/ VARIABLES DE PROCESO/ 

14139 

CORPES DE OCCIDENTE 
—Estudio de la capacidad tecnologica de 
la industria manufacturera del occidente 
colombiano — Pereira Corpes de 
Occidente, 1995.— 108 p. tl  

Estudio que tiene como objetivo central 
ayudar al diseno de una estrategia de 
desarrollo de la capacidad tecnolbgica 
empresanal con el fin de ampliar la 
capacidad productiva y hater mas 
competitiva la industria de la region del 
occidente colombiano, tanto en el mercado 
interno como en los mercados 
internactonales 
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/INDUSTRIA MANUFACTURERA/ /TEC-
NOLOGiN/COMPETITIVIDADHAPERTURA 
EGON:5M ICAJANDUSTR IA COLOMBIANA/ 
/ECONOMIA COLOMBIANA/ /EXPORTA-
CIONES/ /IMPORTACIONES/ /NEGO-
CIACION DE TECNOLOGIAHOCCIDENTE 
COLOMBIANO/ 

14140 

SENA; REGIONAL VALLE ; SUBDIREC-
CION DE PLANEACION 
—Formed& profesional impartida Oficina 
de estadistica, informe de enero a diciembre 
de 1995 — Cali SENA, 1996 — 33 p 

Informe estadistico del SENA - Regional 
Valle, que abarca lo desarrollado en el an° 
1995 y comprende: Programacion, 
ejecuciOn, porcentajes de cumplimiento y 
de distribuciOn de la formed& profesional 
Contiene variables sobre alumnos 
formados, empresas asesoradas. 
organizaciones atendidas, servicios 
tecnolOgicos prestados, eventos de 
divulgacion tecnologica, investigadones 
pedagOgicas, diseno tecnico pedagOgico 
y otras actividades de ejecuci6n de la 
respuesta como seguimiento de 
aprendices, oriented& profesional, 
actividades de aced') social, apoyos a 
acciones de formed& a distancia, 
validation y verificacion de gestion y 
empleo y apoyos a otros centros 

/SENA REGIONAL VALLEHFORMACION 
PROFESIONAU /ESTADISTICA/ /SER-
VICIOS TECNOLOGICOS/ /DIVULGACION 
TECNOLOGICA/ /DISENO TECNICO 
PEDAGOGICOUSEGUIMIENTODE APREN-
DICES/ /ORIENTACION PROFESIONAU 
/I NF ORM ES ESTADISTICOS/ FORMAC ION 
A DISTANCIA/ 

14141 

ARTILES PFLUGER, Juan 
—Nuevas maquinas sopladoras segun 
normas ISO 9001 CoextrusiOn y bextrusiOn 
y sus posibilidades Materiales tecnicos y 
sus aplicaciones. — Santafe de Bogota: 
ICIPC/Grupo Cauchero Colombiano, 1996. 
— 31 p. 

Trata sobre la tendencia que presenter) los 
mercados hada la utilization de cuerpos 
huecos de vanes copes. to cual ha hecho 
que muchos fabncantes de maquinana 
perfeccionen la traditional coextrusion a 
3 capas con una nueva generation de 
cabezales y extrusoras, para ofrecer una 
tecnologia de production en 4.5 y 6 capas 

/SOPLADORAS DE PLASTICOS//NORMA 
ISO 9001//COEXTR U S ION DE PLASTI COS/ 
/SEMINARIOS TECNICOS/ 

14142 

SAURINA, Narcis 
—Situacidn actual en la simulacion del 
proceso de soplado. — Santafe de Bogota 
ICIPC/Grupo Cauchero Colombiano, 1996. 
— 22 p ii  

Describe las caracteristicas mas 
importantes del CAE (ingenieria asistida 
por computadora) en el proceso de 
simulacion del moldeo por soplado. 

/MOLDEO POR SOPLADO//SIMULACION 
DE PROCESOS/ /PROGRAMAS DE 
SIMULACION/ 

14143 

NORIEGA E., Maria del Pilar 
—Diseno y simulacion de husillos y 
cabezales para maquinas de soplado. —
Santafe de Bogota : ICIPC /Grupo Cauchero 
Colombiano, 1996. — 29 p 11 

Explica la fund& que cumplen los 
cabezales de extrusion, y los tipos más 
utilizados en el soplado de cuerpos huecos. 

/DISENO DE HUSILLOS//SOPLADORAS 
DE PLASTICOS/ /CABEZALES DE 
EXTRUSION SOPLADO/ /CABEZALES DE 
EXTRUSIONPHUSILLOS DE EXTRUSION/ 
/HUSILLOS PARA SOPLADOHSOPLADO 
DE CUERPOS HUECOS/ /MOLDEO POR 
SOPLADO/ 

14144 

DE SOUZA, Francisco 
—Control de espesor de parison y su 
efecto en la rentabilidad. Estado del arte de 
la maquinaria de soplado en Brasil. —
Santafe de BogotalICIPC/Grupo Cauchero 
Colombiano. 1996. — 11 p it  

Describe algunos ejemplos de soluciones 
tecnolOgicas que buscan atender las 
necesidades del mercado en la automa-
tizaci6n de procesos, reduccion de los 
tiempos de prepared& de las maquinas. 
precision y repetitibilidad en el control de 
los procesos y reducciOn en el consumo 
de energia 

/SOPLADORAS DE PLASTICOSHBRA-
SIU/CONTROL DE ESPESORESHESPESOR 
DE PARED/ /AUTOMATIZACION DE 
PROCESOS//CONTROL DE PROCESOS/ 
/AHORRO ENERGETICO/ 

14145 

COLOM, Emili 
ASCAMM 
—Squad& actual en la Industrie del moldeo 
por soplado. —Santafe de Bogota: ICIPC/ 
Grupo Cauchero Colombiano. 1996 — 
20 p ii  

Realize una descripcion de la situation del 
sector moldeo por soplado en Esparta, el 
mercado, eldesarrollotecnico de los modes 
para soplado, los materiales de 
construction. etc 

/MOLDEO POR SOPLADO//MOLDES DE 
SOPLADOHMATE R IA LE S PARA M OL DE S/ 
/SOPLADO DE CUERPOS HUECOSHES-
PANA/ 

14146 

IRWIN, Chistopher 
—Como seleccionar la mejor maquina de 
soplado acorde a su aplicaciOn.—Santafe 
de Bogota: ICIPC/ Grupo Cauchero 
Colombiano, 1996. — 62 p. it. 

Coleco& de laminas donde se exotica el 
proceso de moldeo por soplado y las 
condiciones que deben tenerse en cuenta 
en la selecciOn de la maquina sopladora 
adecuada para cada producto, 

/SOPLADORAS DE PLASTICOSHMOLDEO 
POR SOPLADO/ 

14147 

TATE, Dennis 
—InyecciOn soplado Estado del arte — 
Santafe de Bogota ICIPC/Grupo Cauchero 
Colombiano, 1996 — 50 p 

Explica varios metodos utilizados para el 
proceso de moldeo por inyeccion soplado, 
las ventajas de este proceso y las 
comparaciones con el moldeo por estirado 
soplado. 

/MOLDEO POR INYECCION SOPLADO/ 
/U N I DADE S DE I NYECC ION//M0 LDEO POR 
ESTIRADO SOPLADO/ 
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FE DE ERRATA 

Presentamos disculpas a nuestros lectores por los errores involuntarios publicados en el Informador Tecnico, ediciOn 55 
en el IX capitulo del Manual de Mantenimiento, pagina 31, renglones 10, 11 y 12 

ERROR 	 CORRECCION 

2 *Co "Ke 
dc/dkp= 0 	 dC/dKp = 0 	 Kp2  - 

Ce ' Ri/2 + Co • Ke/Kp = 0 	Ce ' Ri * Y2+ Co • Ke ' (-1/Kp2) =0 

Kp = KEP = 2 ' Ke *Co  
Ce • Ri 

Ce " Ri 	_ 	Co • Ke  

2 	 Kp2  
Kp = KEP = 

2 " Co • Ke 

Ce * RI 

Ce • Ri 
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