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EL CENTRO DE DESARROLLO TECNOLOGICO 
"CDT ASTIN" EN EL MUNDO DE LA INTERNET 
PARA LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA 

Por: Ingeniero Mariano Antonio Benavides Cuellar 
Jefe CDT -ASTIN 
SENA. Regional Valle 

El mundo academic°. produc-
tivo, cientifico y por ende la 
investigacion disfrutan interna-
cionalmente de las facilidades 
que posibilitan a sus integrantes 
el acceso e intercambio de 
informaciOn de manera segura, 
agil y flexible. Este avance se 
realiza gracias a la creciente 
evoluciOn de la tecnologia, 
principalmente la computaciOn 
y las telecomunicaciones. El 
aprovechamiento e integracion 
de estas tecnologias permitiO el 
desarrollo de las redes de 
computadores, Ilamadas elec-
trOnicas, que estan imponiendo 
nuevas posibilidades y distintas 
formas de trabajo en los proce-
sos productivos, para hacer 
disponible sus propios pro-
ductos y servicios en medio 
electrOnico a otras instituciones 
y paises. 

El reto inmediato de las 
organizaciones publicas y 
privadas, es lograr la conec-
tividad a Internet. De no 
alcanzarlo, implica que lo que 
hoy es una ventaja competitive 
para los paises desarrollados, 
sea definitivamente una 
desventaja para quienes se 
queden por fuera. 

El Centro de Desarrollo 
TecnolOgico de Asistencia 
Tecnica a Ia Industria CDT 
ASTIN, en su prop6sito de 
asimilar, desarrollar y transferir 
tecnologias avanzadas para el 
diserio, manufactura y control 
de calidad en los procesos de Ia 
transformacian del plastic°, 
matriceria y afines de las 
organizaciones pOblicas y 

privadas del orden nacional e 
internacional para el mejora-
miento de Ia competitividad, ha 
implementado utilizando los 
servicios del World Wide Web 
en Internet. la Home Page del 
Centro ASTIN para Ia pro-
mocibn de los servicios de 
Desarrollo TecnolOgico como: 

investigacion aplicada; asis-
tencia tecnica, consultoria: 
servicios de Iaboratorio; 
fabricaciones especiales; 
informaciOn y divulgaciOn 
tecnologica y servicios de 
formaci6n 	profesional 
especializada. 

Se busca con Ia Home Page 
ASTIN, lograr una efectiva 
interacci6n con las empresas 
del subsector del plastic° y la 
metalmecanica en su area de 
matriceria, los Centros de 
FormaciOn Profesional, los 
Centros de Desarrollo Tecno-
logic° y Productividad, Institu-
ciones de EducaciOn Superior, 
Organizaciones Guberna-
mentales y no Gubernamentales 
que procesan informaciOn. los 
Centros de InvestigaciOn y la 
comunidad en general a nivel 
mundial. ofreciendo toda la 
informaciOn referente al Centro 
ASTIN. Esta pagina este en 
actualizaciOn permanente y los 
aportes, recomendacion s y 
sugerencias por parte de 
nuestros clientes y usuario 
considerados de alto valor 
el mejoramiento de la ge 
del Centro en la que t 
estamos comprometidos. 
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Acido dibasico 	Polio! 

 

Resina poliester 

   

HOOC - R - COOH +HOCH2 - R - CH2OH 
OH + nH20 

> H- (00C - R -COO CH2-R' - CH2] - 

         

Ecuacion 1 Policondensacibn de un acido dibasico con un polio! 
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RESINAS POLIESTER INSATURADAS 

5(04 
Por : Henry Marino Fernandez 

Quimico en Polimeros 

Es un material plastic° clasificado 
como termoestable, proviene de la 
reaccion de policondensacion de 
un acido dibasico con un poliol, con 
separacion de agua como producto 
secundario (ver ecuaci6n 1). La 
reacciOn ocurre a temperatura entre 
150 - 200 'C, generando cadenas 
de alto peso molecular. 

Dependiendo del acido dibasico y 
del polialcohol intervinientes en su 
reacciOn se obtiendran resinas con 
propiedades mecanicas, fisicas, 
quimicas, etc., determinadas. 

Una vez obtenida la resina poliester 
se entrecruza con un monomer° 
vinilico. generalmente estireno, el 
cual proporciona las unidades de 
entrecruzamiento para unir las 
cadenas tridimensionalmente.  

PESO ESPECIFICO 

El peso especifico de resinas de 
poliester no curadas varia entre 
1,10 y 1,15 siendo 1,25 despues de 
curadas.  

CONTRACCION 

La resina poliester presenta una 
contraction entre 6 y 8 %. 

Esta contraction la podemos 

Ecuacidn 2. Contraccidn o % de cambio 

calcular mediante la ecuaci6n 2. 

VISCOSIDAD 

La viscosidad de la resina puede 
ser modificada para ciertos necesi-
dades especificas y se pueden 
realizar pequenas variaciones con 
una posterior adiciOn de monOmero, 
generalmente estireno, en un 10. 
20 o 30 % en peso, de acuerdo con 
el producto a elaborar. 

Es posible modificar la viscosidad 
de una resina poliester utilizando 
un disolvente adecuado, el cual 
debe adicionarse antes de 
realizarce la polimenzaciOn. 

La viscosidad de la resina determine 
la facilidad de manejo con relaciOn 

de volumen 

a la fluidez o la facilidad de 
impregnaci6n de agentes usados 
como cargas o refuerzos. 

La introducciOn de un agente fisico 
o quimico, en una resina como 
espesante, puede serdeseable para 
fines especificos y para alcanzarei 
estado denominado *Tixotropia". 
el cual puede definirse como is 
propiedad de ciertos geles coloi-
dales o sistemas que as contienen 
de coagular. Ilegando a ser rigidos 
y de aspecto gelatinoso, pero que 
son fluidos cuando se agitan o 
estan sometidos a una tension, 
esto impide que una resina que sea 
aplicada a una superficie vertical, 
no resbale ogotee durante el tiempo 
que permanece liquida o sin curar. 
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ESTABILIDAD AL 
ALMACENAMIENTO 

Durante dos semanas y hasta 12 
meses puede garantizarse como 
tiempo de estabilidad al almace-
namiento, siendo sets meses la 
vida media para resinas poliester 
sin catalizar.  

La estabilidad al almacenamiento 
a temperatura ambiente es funcion 
de : 

• Su composiciOn 
• El inhibidor 
• La reactividad de la resina 
• Cantidad y tipo de promotor 
adicionado 

TRANSPARENCIA Y PUREZA 

La transparencia es necesaria para 
cualquieraplicacion y refleja el cui-
dado durante el control del proceso 
yen la seleccion de recipientes de 
envasado. 

Es imprescindible determinar la 
presencia o ausencia de sustancias 
extratias ode particulas gelificadas, 
las cuales pueden considerarse 
como contaminantes y nocivas. 

La pureza de la resina podria 
determinarse por cualquiera de los 
dos siguientes metodos 

Metodo A 

• Tomar 225 c c de resina en un 
tomamuestras THIEF 

• Diluirlos en 225 c.c. de acetona 
filtrada. 

• Fi!trar, haciendola pasar por un 
papel whatman # 4 (papel filtro) 
en un embudo • Buchner de 111 
mm de boca. 

• Comparar este papel con el de 
una muestra tomada como 
patron.  

Metodo B 

• Tomar un tubo de ensayo de 29 
mm de diametro interior y de 125 
mm de altura, Ileno con la resina 
a examinar. 

• Examinar a la luz, la presence de 
particulas gelificadas o extranas, 
previa norma arbitrana entre 
comprador y proveedor nos 
senalara su estado de pureza 

Es de anotar que por envejeci-
miento la resina tiende a tornarse 
amarillenta, perdiendo su 
transparencia original. 

COLOR DE LA RESINA 

Lo afectan el tipoy la naturaleza de 
las materias primas empleadas en 
su fabricacion, la temperatura, el 
tiempo de la reaccien de esteri-
ficacion, la limpieza del equipo. 
etc. 

El colorde as resinas con diferentes 
composiciones, varia desde el claro 
del agua. hasta el oscuro del ambar. 
En las resinas más transparentes 
para efectos decorativos o de 
elevada transmision de la luz, 
como Ilaveros, pisapapeles o frutas 
cristalizadas, el control del color de 
la resina o sea su transparencia , 
es importantisima. 

El azul de metileno diluido, puede 
emplearse como aclarador o para 
mejorar la transparencia de una 
resina, este azul debe usarse en 
pequeilisimas proporciones. porque 
de lo contrario, nos ofrece 
propiedades de inhibidor. 

GELIFICACION 

El mecanismo por el cual las 
resinas gelifican y curan se reduce 
a 4 fases independientes pero 
relacionadas, que son : 

• Reactividad de la resina 
• Cantidad y calidad del inhibidor 
• Tipo de catalizador empleado 
• Temperatura de curado 

La gelificacion podria definirse. 
como el punto en que la resina des-
piles de ser activada y catalizada, 
deja de ser un liquido viscoso y se 
transforma en un solido con aspecto 
cauchoso o de gelatins. 

Despues de ocurrida la gelificacion 
no es posible, efectuar cambios en 
la pieza o producto que se vaya a 
elaborar Hay un periodo en que 
esta se espesa y endurece ligera-
mente, la temperatura sube 
levemente, luego se presenta en la 
reacciOn un fuerte desprendimiento 
de calor, inducido por el proceso de 
polimerizacion, endureciendose. 
Las propiedades finales no siempre 
se alcanzan y muchas veces es 
necesario un post-curado. 

INHIBICION PORACCION DEL 
AIRE 

Todos los poliesteres sufren 
inhibiciOn en contacto con la 
atmesferadurante el curado, debido 
a la utilizacion del estireno, algunas 
composiciones reaccionan menos 
que otras. 

A las resinas que deben curar en 
contacto con el aire como moldeo 
por capas superpuestas a mano, 
por rociado etc., se anade en el 
reactor de mezclado una sustancia 
que migre a la superficie durante el 
curado, este forma una pelicula fina 
que evita el contacto de la resina 
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con el aire, mejorando su aspecto 
final,  

INHIBIDORES 

La InhibiciOn quimica es necesaria 
en cualquiera de los procesos de 
fabricaciOn de los poliesteres, 
debido a : 

• Los reactivos de la formulaciOn 
debenquedarinhibidosalcomenzar 
la reaccion, para evitar que los 
radicales que se puedan formar 
provoquen la polimerizacion 

• La estabilidad durante el 
almacenamiento, se consigue 
anadiendo el inhibidor en una 
cantidad adecuada 

• A veces es necesario adicionar 
una cantidad de inhibidor. con el fin 
de eliminar la tendencia de la resina 
a gelificar prematuramente por 
accion del calor 

• Todos los monOmeros contienen 
necesariamente inhibidores a fin 
de evitar su homopolimerizacion, 
cuando estan almacenados 

En las resinas poliester insaturadas 
se emplean inhibidores estabili-
zantes e inhibidores retardadores 
durante o en su proceso de fabri-
cacion. Estos se exponen a 
continuaciOn: 

Inhibidores estabilizantes 

Son aquellos que debido a su 
velocidad de descomposiciOn ode 
reaccion con radicales libres, 
procedentes del catalizador, o la 
reaccion de los centros activos de 
crecimiento del polimero, evitan la 
polimerizacion, hasta que la 
cantidad del inhibidor se agote. 
Algunos deben ser eliminados a fin 

de obtener la velocidad de curado 
deseada .  

Hay otra clase de inhibidores en los 
que la efectividad termina por la 
acci6n de los promotores o 
activadores, por calor u otra 
circunstancia 

Los inhibidores establizantes más 
empleados son: 

• Oxigeno en grandes cantidades 
• Quinona. El mas efectivo y fuerte 
inhibidor 

• Hidroquinona. Fuertemente 
inhibidor 

• Terbutil catecol 
• Diterbutil hidroquinona 

Inhibidores retardadores 

Son inhibidoresqueaparentemente 
retrasan el comienzo de la polimeri-
zactan, pero los retardadores obran 
de forma permanente. 

Estos inhibidores que Ilevan los 
mon6meros son diferentes a los 
usados en los poliesteres. 

Los inhibidores pueden eliminarse 
por lavado, destilacion o filtraciOn. 

El inhibidor que Ileva el mondmero 
no se elimina y debe ser del tipo 
que no interfiera en la reaccion 

Los inhibidores retardadores más 
empleados son 

• Azufre 
• Pirogalol 
• Fenoles y polihidroxilicos 
• Resinas fendicas 
• Acido ascorbic° 
• tt Naftol 
• Resorcinol 
• Acido tanico 
• Ciertas cargas, pigmentos 
colorantes 

ADITIVOS 

Los aditivos utilizados en la resina 
poliester son los siguientes 

• Catalizadores 
• Acelerantes, promotores o 
activadores 

• Inhibidores 
• Espesantes 
• Fotoindicadores 
• Agentes modificadores de 
viscosidad 

• Inhibidores de llama 
• Antiestaticos 
• Pig mentos organicos e 
inorganicos 

• Colorantes 
• Rellenos 
• Cargas 
• Fibras de refuerzo organicos e 
inorganicos 

• Modificadores de llama 
• Modificadores de superficie 

Se aclara que estos aditivos se 
utilizan durante el proceso de 
transformaciOn en piezas u objetos 

Trataremos entonces de algunos 
de los aditivos anteriormente 
enunciados. 

MODIFICADORES DE 
VISCOSIDAD 

Los mas empleados son los mono-
meros vinilicos. Estos son los que 
tienen influencia sobre las propie-
dades fisicas de los poliesteres 
curados, ya que pueden utilizarse 
como agente de entrecruzamiento. 

Cuando la mezcla resina mono-
mero es catalizada y el proceso de 
curado esta en marcha, los grupos 
reactivos insaturados del mono-
mer°, se combinan y copolimerizan 

y 	con los grupos reactivos de la resina 
base, una vez que estos han sido 
atacados y abiertos por los radicales 
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MonOrneros más importantes pare las resinas poliester 	 con un catalizador, pues induce a 
reacciones explosives. 

CATALIZADORES 

Llamados endurecedores o 
iniciadores, empleados para iniciar 
la reacciOn de polimerizaciOn 

Los mas empleados son : 

Monomer° Reactividad Propiedades Velocidad Contraction 
electricas del curado del curado 

Estireno Elevada Buena Regular Muy elevada 

Metacrilato 
de metilo Pobre Buena Regular Elevada 

Ftalato de 
dialtlo Elevada Buena Lenta Baja 

Vinil Tolueno Elevada Buena Regular Regular 

libres que proceden de la descom-
posiciOn del perOxido, obteniendose 
una estructura entrecruzada. 
dependiendo del tipo de resina y 
proporci6n resina-monOmero. 

El monOmero mas utilizado es el 
monOmero estireno debido a que 
ofrece una buena miscibilidad y 
compatibilidad, facil consecution 
y edemas bajo costo. El monOmero 
estireno es un liquido incoloro, de 
olor aromatic°, produce picaz6n al 
contacto con la piel y es poco 
miscible con el ague. 

La cantidad de monOmero estireno 
a utilizer puede ser entre un 10y un 
30% en peso maxim°, para no 
afectar mucho sus propiedades; 
esto significa por ejemplo, que se 
pueden preparar resinas poliester 
70/30, donde el 70% es de resina 
poliester y el 30% es de monomer° 
estireno. El mon6mero estireno 
ofrece una contraction de curado 
alta. 

ACTIVADORES 

Son sustancias que activan la 
descomposicion del catalizador 
tipo perOxido, disperso en la resina 
a temperaturas inferiores a las que 
tiene su descomposicion normal, 

Reciben tambien el nombre de 
promotores. 

Caracteristicas de un activador 

• Compatibilidad con o soluble en 
un producto compatible con la 
resina poliester 

• Carencia de toxicidad 
• Bajo costo 
• Libre de coloration despues del 

curado 
• Interferencia con la polimenzaciOn 

Los activadores más utilizados son 

• Naftenato de cobalto 
• Octoato de cobalto 
• Dimetil anilina (DMA.) 
• Dietil aniline (D.E.A.) 

El naftenato de cobalto es el activa-
dor mas utilizado a temperature 
ambiente, colorea las resinas, pero 
este efecto puede enmascararse 
con cargas o pig mentos. 

Las resinas doblemente activadas 
(pues se utiliza un activador 
secundario) tienen un periodo de 
vida en estado de almacenamiento 
mas corto y son mas sensibles q ue 
las resinas sin activar. 

El naftenato de cobalto es tOxico y 
no debe mezclarse directamente 

• PerOxido de metil etil cetona, 
conocido como mec peroxido 

• Per6xido de benzoilo 
• Per6xido de ciclohexanona 
• Per6xido de hidroxi-heptilo 
• Per6xido de caproilo 

La concentracion y cantidad de 
catalizador determinan la velocidad 
de reacciOn o polimerizaciOn, de 
acuerdo tambien al tipo de activador 
utilizado. 
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LA LUBRICACION DE LAS 
MAQUINAS-HERRAMIENTA 

Por KIOber Lubrication, Alemania 

LUBRICANTES ESPECIAL ES 
PARA LA INDUSTRIA DE LAS 
MAQUINAS-HERRAMIENTA 

Las 	maquinas-herramienta 
modernasestan sometidas a unas 
exigencias cada vez mayores en 
cuanto a potencia, precision y 
seguridad en su funcionamiento. 

Las construcciones que apuntan 
hacia el futuro requieren lubricantes 
especiales con una capacidad de 
rendimiento notablemente superior 
para poder adaptar el sistema de 
funcionamiento maquina/lubricante 
a las exigencias tecnicas. 

Asimismo, los procedimientos de 
fabricacion no contaminantes al 
medio ambiente y, por lo tanto, 
neutros en la eliminacion de los 
desechos, estan adquiriendo una 
importancia cada vez mayor. 

En una colaboracion que data ya 
de muchos arios con los fabricantes 
de rodamientos, de cojinetes de 
deslizamiento y de maquinana, 
KLUBER ha desarrollado una serie 
de lubricantes especiales para este 
sector de la industria. 

Con los lubricantes especiales 
KLUBER se pueden dominar inclu-
so, condiciones de funcionamiento 
criticas : 

• Perfecta transmisiOn de fuerza 
• Funcionamiento libre de 

mantenimiento 
• Sin problemas de eliminaciOn 

Estos son algunos de los factores 
más significativos. 

LUBRICACION .  DE COJINETES 
DE HUSILLO 

Lubricarperfectamente con 
altos indices de revoluciones 

El comportamiento termico de un 
husillo tiene una importancia 
decisiva para la precisi6n de giro y 
de trabajo y este especialmente 
influenciado aparte de su construc-
cion, por la fnccion de los cojinetes. 
Un aumento del indice de 
revoluciones ocasiona un 
calentamiento de los cojinetes. 

Hasta hace pocos anos, la 
lubricaciOn de cojinetes de husillo 
de alta velocidad solo era posible, 
en su mayor parte, con aceites 
lubricantes mediante complicados 
sistemas pulverizadores y 
dosificadores. 

Con el desarrollo de las grasas 
lubricantes especiales ISOFLEX de 
KLUBER, se puede eliminar este 
aparatoso procedimiento de 
lubricaciOn. 

Las grasas especiales ISOFLEX 
pueden ser utilizadas en cojinetes 
de husillo con un diametro interior 
de hasta 60 mm: factor de velocidad 
(n° revoluciones x diametro medio 
del cojinete) 1,3 millones con una 
ligera tension previa de los cojinetes. 

Dependtendo del tiempo de funcio-
namiento diario. en general se 
alcanzan periodos de marcha en 
los cojinetes de husillo, de cinco 
arms sin mantenimiento. 

Las grasas especiales ISOFLEX 
se utilizan en todo el mundo para la 
lubrie,aciOn de husillos de maquinas-
herramienta de alta velocidad, 
gracias a su capacidad de rendi-
miento y fiabilidad. 

lndicaciones para una correcta 
aplicaciOn 

1. Limpieza 

Antes del nuevo engrase con las 
grasas especiales ISOFLEX, es 
imprescindible limpiar a fondo los 
cojinetes. La limpieza sirve para 
eliminar peliculas existentes de 
aceite, grasa o protectores de la 
corrosion. y facilita una buena 
humectabilidad de las superficies 
del cojinete con las grasas 
lubricantes ISOFLEX.  
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Humllo de una fresadorn 

2. Cantidad de grasa 

La cantidad de grasa se elegira de 
tal modo que tras el rodaje de los 
cojinetes (ver punto 3) se encuentre 
una cantidad de grasa suficiente a 
su alrededor. la cual complementa 
la lubricacion de las superficies de 
funcionamiento de los cojinetes. 
Si existe un amplio espacio colec-
tor de grasa muy cercano a los 

cojinetes, estos deberan quedar 
totalmente engrasados, mientras 
que el espacio colectordebe quedar 
libre de grasa. Si debido a las 
mayores exigencias de rigidez del 
husillo, los espacios colectores de 
grasa no fueran suficientemente 
grandes, se recomienda Ilenar de 
grasa el volumen libre del cojinete 
hasta un 30 o 40% y dejarigualmen-
te sin rellenar los espacios colec-
tores de grasa. 

3. Rodaje 

El rodaje debe iniciarse a bajo 
numero de revoluciones, el cual se 
ira aumentando una vez se haya 
alcanzado una temperatura estable 
del cojinete. Este proceso conti-
nuara hasta que se produzca un 
aumento repentino y rapido de 
temperatura: la consecuencia de 
estoes un aumento de las tensiones 
iniciales. A continuaciOn se debera 
dejar enfriar el husillo a temperatura 
ambiente. Posteriormente se 
arranca de nuevo con un mayor 
numero de revoluciones, hasta que 
se produzca otra subida de 
temperatura. Este ciclo numero de 
revoluciones/aumento de tempera-
tura/enfriado se repite hasta que la 
temperatura se haya estabilizado 
con el maxim° numero de 
revoluciones de funcionamiento del 
husillo (ver diagrama). Durante el 
arranque en frio puede aparecer al 
principio un fuerte ruido, que en 
cojinetes de rodillos puede ser 
debido a un ajuste defectuoso del 
cojinete, y el cual se puede subsa-
nar regulando de nuevo el juego 
axial. Al terminar el proceso de 
rodaje desaparecen estos ruidos. 

Ejemplo para un proceso de 
rodaje : 

Cojinete de rodillos cOnicos 
68712 B 

Velocidad maxima : 
2800 revoluciones por minuto 

Grasa ISOFLEX NBU 15 

Fase I 1111 	 Temperatura 
c1.1 

copnete 
SC( 'OM +SOO SX.7 ISM V.X 

1 	1 	1 	1 	1 

15 no se IOTTIO 

15 min 70 C 

15 mn 70 C 

no se tolls 15 min 

2 15 min 	1 70 L 

15 mtn 80 C 

3 

25 min SO se trynC,  

no Se 

no se tomo 

15 min 1 
10 min 

10 min 74 C 

no SO tOMO 10 min 

4 10 mm 70 C 

10 min 65 C 

5 min 40 C 

5. 15 min 40 

30 min 40 

En regimen con6nuo ae 37 
tuncionamtento 

Tambien es posible el rodaje con 
un indice de revoluciones 
constante. 

En este caso, los cojinetes giran a 
maxima velocidad durante unos 30 
segundos. 

Despues de parar se obtiene la 
misma temperatura en todo el 
cojinete; de este modo se evita un 
peligroso aumento de la 
temperatura. 

El tiempo de parada se ajusta a as 
particularidadesconstructivas, pero 
en general deberia ser al menos 
cinco veces mayor que el tiempo 
de rodaje. Este proceso se repite 
hasta que se consiga una 
temperatura constante del cojinete. 
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Grasas 1SOFLEX Color Punto de 	Campo de 	Factor de PenetraclOn Cons's- lAscosIdad Ambitos de aplicacion, 
gots 	temperaturas velocidad 	trabajada 	tencia dinamica Datos para election 

de servicio 	n d.,,■ 	DIN ISO 2137 	NLGI 	aparente 
(ASTM-D 217) 	DIN 	25 L 

25'C 	51818 	ImPa si 
I0,1 num 

Para coonetes a bolas de husillo con 
carga peguena y altos indices de 
revoluciones. Pam constructions de 
cojinetes de husillo con rozamiento 
lateral y carga retativamente atta. 

Prete ribles pare cojinetes a bolas de 
husillo con indices de revoluciones 
extremadamente altos o con carga 
tambien elevada. 
Especialmente eficaces pars cojinetes 
a bolas de husillo con jaula de material 
sintetico endurecido. 
En caso de carga baja tarnb•en pars 
copnetes de husillo con rozamiento 

Ala yenta tambten en forma de dispersiones en un disolvente. 	 lateral y alto indite de revoluciones. 

GraSsmetirreixxlad 300s' 

!SOF EX LOS 18 SPECIAL A amarillo 190 -50 + 120 3000 105  265._295 2 

ISOFLEX NBU 15 beige 220 -30... +130 106  265 ... 295 2 4500 
ISOFLEX TOPAS NO 52 beige 240 -50 ... +150 106  265 ... 295 2 5000 

INFORMADOR TECNICO 

Recomendaciones para el rodaje 
LUBRICACION DE HUSILLOS 
A BOLAS Y HUSILLOS DE 
RODILLOS SA TELITE 

 

Los husillos a bolas y los husillos 
satelites se aplican sobre todo 
donde los movimientos lineales son 
más simples en rozamiento, pero 
tienen que realizarse con gran 
exactitud ciclica. 

En principio para su lubricaciOn, se 
pueden utilizar los mismos lubri-
cantes que para los rodamientos, 
es decir, tanto aceites como grasas 
lubricantes. 

En comparaciOn con los rodamien-
tos, la temperatura maxima de 
trabajo de estos accionamientos 
es mucho más significativa, debido 
a que la dilatation longitudinal 
influye en la precision del 
accionamiento. 
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INFORMAIX)R TECNICO 

Al mismo tiempo, los acciona-
mientos pueden estar sometidos 
en mayor medida a la influencia de 
sustancias de elaboracion de meta-
les y de lubricantes refrigerantes. 

Tambien en este caso de aplicaciOn, 
KLUBER ha desarrollado 
lubricantes especiales adecuados. 

Aceites lubricantes 

La lubricacion por aceite es aplicada 
para husillos a bolas si existe una 
instalacibn de lubricacion. La visco-
sidad del aceite a utilizar depende 
en primer lugar del numero de 
revoluciones y de la temperatura 
ambiente, asi como de la carga. 
Para garantizar una pelicula 
lubricante suficiente en cualquier 
regimen de marcha se recomienda 
una viscosidad algo más alts que la 
indicada 

Para estas aplicaciones han 
demostrado ser eficaces nuestros 
aceites especiales 

LAMORA y 
LAMORA SUPER POLADD.  

Los aceites lubricantes LAMORA 
cumplen las exigencias CLP segun 
DIN 51517, es decir, muestran una 
mayor proteccion frente al enve-
jecimiento, desgaste y corrosion. 
Estos aceites estan disponibles en 
las viscosidades ISO 46 hasta 680. 

Los aceites lubricantes LAMORA 
SUPER POLADD estan dotados 
de un especial efecto de afinidad al 
metal y son por tanto especial-
mente adecuados para estas 
aplicaciones. Estan encuadrados 
en la norma CG "Aceites para vias 
de deslizamiento" (DIN 51502)y se 
pueden suministrar en diferentes 
viscosidades ISO. 

Accionanuento de bolas rodantes FAG 
a = husillo roscado 
b = tuetca doble con brida 
c = copnete 

Husillo de rodillos satelite 

Accionamiento de bolas rodantes FAG 
en un centro de mecanizado CNC (del 
hbro FAG "Rodamtentos") 

Para la determinaciOn de la 
viscosidad nominal adecuada. se  
puede determinar la viscosidad de 
funcionamiento (vk) con la ayuda 
del grafico viscosidad de funciona-
miento vs diametro nominal La 
viscosidad de funcionamiento del 
aceite depende del indice de 
revoluciones medio del husillo y el 
diametro nominal 

Con la viscosidad de funcionamiento 
hallada asi (v,) y la temperatura de 
funcionamiento, se puede avenguar, 
con la ayuda del diagrama 
viscosidad-temperatura, 	la 
viscosidad nominal necesaria. 
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1NFORMADOR TE.CNICO 

Viscosidad de funcionamiento vs Diametro nominal d. (Procedente de InforrnaciOn Tecnica FAG No. 1154 de octubre de 1984) 

Diagram viscosidad-temperatura (Infonnacian Tecnica FAG No. 1154 de octubre de 1984) 
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INFORMADOR TECNICO 

La temperatura de funcionamiento 
es la temperatura medida en la 
tuerca fija, que en general suele ser 
aproximadamente de 30' C. 

La viscosidad nominal es la 
viscosidad del aceite lubricante a 
400 C. En el diagrama viscosidad-
temperatura se han indicado las 
viscosidades ISO VG (DIN 51519). 

La cantidad de aceite necesaria 
por giro de bolas es de 3 - 6 cm'/h. 
En caso de lubricaciOn por inmer-
sien es suficiente con que el nivel 
de aceite se mantenga hasta la 
mitad del cuerpo rodante situado 
en la posiciOn mas inferior en caso 
de instalaciones horizontales. 

Grasas lubricantes 

La lubricaciOn por grasa se ofrece 
cuando no es posible contar con 
instalaciones de lubricacion, y 
tambien en caso de husillos a bolas 
con un bajo indice de revoluciones. 
Sus ventajas son 

• Mejor efecto obturador 
• Se evita la marcha en seco 
• Independencia de la posicion de 
montaje 

Para husillos a bolas de giro rapid° 
superando un factor de velocidad 
de 500.000 (diarnetro rnedio del 

cojinete x revoluciones por minuto) 
en el cojinetey/o 250.000 (diametro 
medio del cojinete x revoluciones 
por minuto) en la rosca, recomen-
damos 1SOFLEX NBU 15 o 
ISOFLEX LDS 18 SPECIAL A. 

Otra ventaja es la unificacion con 
los tipos ISOFLEX aplicados para 
el cojinete del husillo. 

Por debajo de estos factores de 
velocidad, 	recomendamos 
STABURAGS NBU 8 EP por los 
aspectos de : 

• Resistencia a los medios 
• Proteccion anti-corrosiva 
• Elevada resistencia a cargas 

LUBRICACIDN DE 
ENGRANAJES 

Los lubricantes para engranajes 
KLUBER LUBRICATION son 
recomendados y/o prescritos por 
muchos fabricantes de engranajes 
y maquinas-herramienta 

Segun sea el tipo de engranaje 
(frontal, angular, helicoidal ) y el 
caso de aplicaciOn, se utilizan 
convenientemente aceites o grasas 
lubncantes 

LubricaciOn de engranajes con 
aceites sinteticos de alto 
rendimiento 

Los aceites para engranajes 
SYNTHESO D/EP son especial-
mente adecuados para engranajes 
helicoidales. Es posible aumentar 
su rendimiento en un 10% aproxi-
madamente, reduciendo simulta-
neamente la temperatura de 
servicio. La perdida de potencia 
condicionada por el rozamiento del 
engranaje helicoidal se reduce en 
un 30% aproximadamente en 
relaciOn can los aceites minerales. 

Los aceites lubricantes SYN-
THESO D/EP proporcionan de este 
modo un considerable ahorro de 
energia. En engranajes de corona 
dentada, rodamientos y cojinetes 
de deslizamiento, se consiguen 
adernas importantes ventajas en 
cuanto a lubricacion de larga 
du racian y/o reducclOn de la 
temperatura. 

Los aceites para engranajes SYN-
THESO D/EPson neutros frente al 
acero y practicamente todos los 
metales no ferricos. Esto es valid° 
paratodas aquellas piezas humede-
cidas solamente can lubricante. 
En caso de esfuerzo dinamico co-
mo, por ejemplo, de deslizamiento 
entre acero y aleacion de aluminio 
y/oalu-bronce, deberian realizarse 

STABURAGS 	Color Punto de 
gota 

DIN ISO 2176 
(°C) 

Campo de 
	

Penetraciem Consistencia 
temperaturas 
	

trabajada 
de servicio 

(°C) 	DIN ISO 2137 	NLGI 
(ASTM-D 217) DIN 51818 

25°C 
(0,1mm) 

Viscosidad 
dinAmica 
aparente 

25"C 
(mPa s) 

) 

Factor de 
velocidad 

(n . dm) 

       

STABURAGS pardusco 	> 220 
NBU 8 EP 

-20 140 

 

265...295 	2 8000 	 5 x 105 

1) Gradiente de velocidad: 300 S't 

12 SENA CCA/ASTIN 55 - 1997 



II a 15  

-p• 
al= wix..,„ 

o ss.--J 
Afo 4W•91/4 

i• 3 

INFORMADOR TECNICO 

Engranajes de avance de una magutna fresadora 

tests de desgaste, especialmente 
a temperaturas de funcionamiento 
elevadas de > 100° C. 

Con materiales obturadores de 
goma elastica no se producen, en 
general, variaciones inadmisibles. 
Atemperaturas continuas de 100°C 
maxim° se pueden utilizar juntas 
NBR, pero debe tenerse en cuenta 
que los tipos NBR de distintos 
fabricantes son diferentes en su 

comportamiento. A temperaturas 
superiores deben utilizarse juntas 
a base de FKM (fluorocarbono) o 

VMQ (vindometilpolisiloxano). 
Estos materiales de obturaciOn son 
estables frente a los aceites 
SYNTHESO D/EP. Dada la vane-
dad de las cualidades de junta que 
se encuentran en el mercado, se 
recomienda al cambiar a un nuevo 
lubricante para engranajes hacer 
que el fabricante de elastOmeros 
realice siempre una prueba de 
estabilidad. Los aceites para 
engranajes SYNTHESO D/EP 
pueden atacar, como todos los 
aceites sinteticos, las lacas 
simples de las maquinas. por lo 

que recomendamos utilizar lacas 
de dos componentes (lacas de 
reaction) o lacas al fuego, para el 
lacado interior. Las mirillas de nivel 
de aceite deberian ser de vidrio 
natural o de poliamida. Otras 
materias sinteticas transparentes, 
como por ejemplo, el 
polimetracrilato (plexiglas) tienen 
tendencia a la tensofisuracian 
Especialmente en aplicaciones en 
sere recomendamoscomprobar la 
idoneidad de los materiales a utilizar 
en cuanto a su comportamiento 
frente a SYNTHESO D/EP. 

Aceites 	 ISO VG 
SYNTHESO 
0/EP 

Densidad Viscosidad Indite de 
Viscosidad 

Punto de 
Inflamaciein 

Pour Point 

DIN 51519 DIN 51757 DIN 51561(ASTM-D 2515) DIN ISO 2909 DIN ISO 2592 DIN ISO 3016 

(ASTM-D 1298) (mmis) a "C (ASTM-D 2270) (ASTM-D 1310) ("C) 

a 20 °C (g/m1) -20 	20 	40 100 (°C) 

z-, 

SYNTHESO D 32 EP 32 0,98 2100 	78 	32 7,2 170 > 200 -45 
SYNTHESO D 68 EP 1.04 4500 	200 	80 16 210 > 200 -40 
SYNTHESO D 100 EP 100 1,04 5800 	255 	100 19.8 220 > 200 -40 
SYNTHESO D 150 EP 150 1,05 9000 	400 	150 27,5 220 > 200 -40 
SYNTHESO D 220 EP 220 1,05 14000 	550 	220 41 240 > 200 -35 
SYNTHESO D 460 EP 460 1,05 34000 1200 	460 82 260 > 200 -35 
SYNTHESO D 680 EP 680 1,05 58000 1900 	680 107 260 > 200 -30 
SYNTHESO D 1000 EP 1000 1,05 70000 2600 1000 170 290 > 200 -30 
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1NFORMADOR TECNICO 

Los aceites para engranajes 
SYNTHESO D/EP no son mez-
clables con aceites minerales Para 
alcanzar su plena capacidad de 
rendimiento deberian eliminarse 
mediante sistemas de lavado los 
restos de aceites minerales ad he-
ridos o de peliculas protectoras 
contra la corrosion de los puntos de 
lubricaciOn. 

Aceites para engranajes a base 
de aceite sintetico 

Los aceites para engranajes 
SYNTHESO D/EP son muy 
estables al envejecimientoy poseen 
un excelente poder sustentador de 
carga (nivel FZG> 12) segun DIN 51 
354. Se calcula que su duraciOn de 
uso es mas de 4 veces superior a la 
de los aceites para engranajes a 
base de aceite mineral, sus 
principales ventajas son : 

• Larga duraciOn 
• Alta protection contra el desgaste 
• Excelente poder sustentador de 

cargas 
• Bajos indices de rozamiento 
• Muy buen comportamiento 

viscosidad-temperatura 
• Amplio campo de temperaturas 

de uso 

LubricaciOn de engranajes con 
grasas fluidas a base de aceite 
sintetico 

En la practice, as grasas fluidas 
especiales tambien han demos-
trado su eficacia. Por ello, reco-
mendamos para engranajes de 
maquinas-herramienta 

STRUCTOVIS P 00 y 
STRUCTOVIS P LIQUID.  

Estas grasasfluidasproporcionan : 

• Gran resistencia al envejecimiento 
• Eficacia lubricante 
• Poder sustentador de cargas 

Su rendimiento supera el nivel de 
carga de darios FZG 12 (segiin DIN 
51354). 

Debido a su comportamiento tixo-
tropo, bajo carga actOan como un 
aceite lubricante; por el contrario, 
en situation de descarga en estado 
estacionario. adquieren una 
consistencia grasa. En cuanto a 
su rendimiento sus valores son 
comparables con los de los aceites 
lubricantes SYNTHESO D/EP. 

En muchos casos, tambien pueden 
ser utilizadas las grasas especiales 
ISOFLEX ind icadas en el apartado 

sobre la lubrication de husillos de 
maquinas-herramienta con un alto 
nOmero de revoluciones, como por 
ejemplo, en cabezales de husillo. 
La limitaciOn de los tipos de 
lubricantes utilizados representa 
una ventaja adicional. 

La aplicaciOn de grasas para 
engranajes depende de manera 
decisive de las velocidades 
perifericas de los engranajes. En 
general, rigen los siguientesvalores 
limite 

Engranajes helicoidales (tornillo 
sinfin sumergido) 
< 4 metros por segundo (rueda 
sumergida) 
< 1 metro por segundo 

Engranajes frontales y de rueda 
cOnica (sumergidos) 
< 4 metros por segundo 

Tratamiento previo con barnices 
de deslizamiento 

Mediante un tratamiento previo de 
los flancos con nuestro barniz 
deslizante de secado al aire 
UN/MOLY C 220 se aumenta por 
un lado, el porcentaje de contacto 
de los flancos, y por otro, se mejora 
la humectabilidad de nuestros 
aceites y grasas para engranajes. 

GRASAS 	 Color 
STRUCTOVIS P 

Penetraci6n 
Trabajada 

Consistencia 	Viscosidad 
Dinamica 
Aparente 

Punto de 
Gota 

 

Campo de 
Ternperaturas 
de Servicio 

( C) 

 

DIN ISO 2137 
(ASTM-D 217) 

25 °C 
(0,1 mm) 

NLGI 	 25 °C 
DIN 51818 	 (mPa s) 

1) 

DIN ISO 2176 
(°C) 

         

STRUCTOVIS P no pardusco 	410 
	

00 	 1500 	 > 130 	-40 120 

STRUCTOVIS P 
LIQUID 
	

verdoso 
	

fluida 
	

1000 
	 -35 130 

1) Gradiente de velocidad 300 s 
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Productos 
	

Color 	Densidad 	Viscosidad 	Punto de 
InfIamacion 

DIN 51757 	DIN 51561 	DIN ISO 2592 
(ASTM-D 1298) (ASTM-D 2515) (ASTM-D 1310) 

a 20 °C 	a 40 °C 	 (CC) 
(g/m1) 	(mm2/s) 

POLYLUB HVT 50 A Marr6n oscuro 1,1 45000')  > 300 
HOTEMP 2000 	 verde 0,94 2000 > 260 

1) Valor has evaporaciOn del disolvente 

INFORMADOR TECNICO 

UN1MOLY C 220 se pulveriza sobre 
las superficies previamente desen-
grasadas en forma de fina pelicula 
lubricante (maxim° 8 micras). 

Una vez endurecida la pelicula lubri-
cante seca, se debera poner en 
movimiento en seco o compactar 
mediante un disco de pan°. Poste-
riormente se efectila la lubricaciOn 
con el lubricantepropiamentedicho. 

LUBR1CACION DE CA DENAS 

La lubricaciOn de cadenas forma 
parte de los casos problematicos 
de la tecnica de lubricaciOn. Dado 
que las articulaciones de cadena 
son comparables con los cojinetes 
de deslizamiento oscilantes de 
movimiento lento. no es posible la 
formaci6n de una pelicula lubricante 
sustentadora. Como consecuencia, 
aparece especialmente un roza-
miento mixto. Si a estas condi-
ciones desfavorables se suman 
influencias del ambiente, como 
polvo y humedad, la capacidad de 
funcionamiento y la duraciOn de as 
cadenas quedan reducidas. Las 
articulaciones de cadena tienen 
tendencia a funcionar pesa-
damente; consecuencias de ello 
son: perdidas de rendimiento, 
desgaste y danos de corrosion por 
rozamiento. 

Las cadenas lubricadas con 
POLYLUB HVT 50 A SPRAY o 
HOTEMP 2000 SPRAY tienen un 
funcionamiento mejor y mas 
prolongado. El aceite penetra en 
las articulaciones de cadena y las 
mantiene en movimiento. 

Gracias a su buena ad herencia, el 
lubricante se mantiene en los 
puntos de rozamiento de la cadena. 
Como consecuencia, se obtiene 
un funcionamiento sin averias. 

Robot industrial (Cia, REIS, Obemburg) 
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Tornillo hexagonal 
interior 
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Mordaza principal 

Casquillo guia 

Pistin 

Valvula gemela 
de retroceso 
desbloqueable 

Tornillo de cierre 

Cuerpo del mandril 

INFORMADOR TECNICO 

Conexion neumatica 

r.*)r)(fril 

LUBRICACION DE MANDRILES 

La progresiva evoluciOn en la cons-
truccion de maquinas-herramienta 
tambien ha ejercido influencia en la 
importancia de una lubricacion 
Optima de los dispositivos de apriete 
(mandril y rodamientos). 

Precision y fuerza tensora estable 
son las exigencias principales del 
mandril. Una fuerza tensora debil 
puede tener como consecuencia 
que la pieza trabajada se suelte del 
mandril. 

Para aumentar la capacidad de 
tension, pero tambien la duraciOn 
de los mandriles giratorios, es 
imprescindible una lubricacion 
eficaz de las piezas del mandril. 

Para averiguar la capacidad de 
rendimiento de los lubricantes para 
mandriles. el Institute pare la Tecnica 
de las Maquinas-Herramienta y la 
Tecnica de FabricaciOn de la 
Universidad Tecnica de Berlin, 
realize investigaciones con 
diferentes lubricantes ofertados o 
utilizados pare tal fin Estas pruebas 
se efectuaron en los dispositivos 
tensores mascorrientes (mandriles 
de barras de curia, de curves planas 
y de espiral plane). Los mejores 
resultados se obtuvieron con la 
pasta de montaje blanca, ALTEMP 
Q NB 50. 

Se registraron los siguientes 
aumentos de rendimiento en los 
diferentes mecanismos tensores 
en comparacion con los mejores 

productos a base de disulfuro de 
molibdeno : 

Mandril de curve plane : + 50% 
Mandril de barra de curia :+ 30% 
Mandril de espiral plena : +10% 

Tambien se investigb la cantidad 
optima de lubricante. En los man-
driles de curve plane y de barra de 
curia (diametro 250 mm) se mostro 
suficiente una cantidad de lubricante 
de 16 cm3, en los mandriles de 
espiral plena, una cantidad de 20 
cm3. 

Las grasas lubricantes y las pastas 
que contienen disulfuro de molib-
deno tienen tendencia a aumentar 
las fuerzas de rozamiento y, junto 
con liquidos refrigerantes o de corte, 
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Densidad 
a 20 °C aprox 1,40 g/cm3  

Carga de soldadura 
VKA DIN 51350 T4 	> 4000 N 

Resistencia al agua 
DIN 51807 T1, 3h/90 °C 0-90 

a originar deslizamiento a 
sacudidas (stick-slip). 

ALTEMP Q NB 50 es resistente al 
agua y, gracias a su espesante, 

más resistente a las grasas o 
pastas universales convencionales 
frente a los liquidos refrigerantes y 
de corte. 

Limpiar y desengrasar las super-
ficies. Aplicar una fina capa de 
ALTEMP Q NB 50con pincel o con 
un trapo que no sea de fibra, 
cubriendo el metal. No frotar. 

Intervalos de mantenimiento 

Debido al inevitable ensuciamiento, 
debe preverse una limpieza y una 
relubricaciOn adaptada a las 

SENA CCA/ASTIN 55- 1997 

Otras ventajas 

ALTEMP Q NB 50 

• Evita el deslizamiento a sacu-
didas (stick-slip) en guias verticales 

• Act0a contra la tribocorrosiOn 
(corrosion por rozamiento y &id° 
interajuste) 

• Aumenta el rendimiento y pro-
longa la duracion de los mandriles 

AplicaciOn 

a Grasa con MoS 
b Pasta de MoS, 
c Grasa de 11110 
d Grasa de libo 
e ALTEMP 0 NB 50 

Fuerza tensora en funciOn del par de giro tensor y del lubncante (diametro 250 mm 
Bibliografia Spannung Von Drehtellen - SpannmOglichkeiten - Bauformen and 
Schmierung, G. Spur y J Egged: Maschinenmarkt 79 (1973) 86. 

Datos 	 ALTEMP Q NB 50 
caracteristicos 

Color 	 beige 

Penetracien 
trabajada DIN ISO 
2137 (ASTM-D 217) 
25 "C 	 aprox 260 0,1mm 

Taman() de las 
particulas 

Temperatura de use 

Coeficiente de roza-
miento. Indicador de 
deslizamiento segun 
Tannert 

03. 5µm 
max. 25 lim 

-30. 150 °C 

aprox 0.15, 
no se produce 

stick-slip 
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Conexion neumatica R 114" para proceso de aflojamiento 

Soporte fijador 	 -- 
para cubierta de 	i` 
cilindro (a fabricar 4-4 
por el ciente) 

ofisawiess, 
if-AP Him =iic\ 

Pieza de apriete 
intermedia 

Muelle recuperador 

Segmento de 
mordaza principal 

Rodamiento 
estriado axial 

Cuerpo principal 

PistOn 

v ,/& kr& 

N. 
 k•c........masfirl■ 

Soporte de mordaza 

Cilindro 

Anillo de cierre 
Junta de laberinto 

Rodamiento estriado 
axial 

Junta de laberinto 

L Conexion neumatica para 
proceso de tensado 

	 97 

Mandril de trinquete de husillo multiple para tomos 

Anillo obturador 
	 Cojinete a bolas 
Tornillo hexagonal interior 

Tana del cilindro 

Disco de cierre 

Tomillo hexagonal 
interior 

Manguito de presion 
de pinzas 

Cojinete a bolas 

Cuerpo principal 

Disco 

Disco de laberinto 
Bloque de resortes 

Resortes de disco 
Disco de laberinto 

Anillo Seeger 
Tomillo hexagonal interior 

Cilindro Anillo 
	

Conexion neumatica 
obturador 

Mediciones en rodamientos a bolas oblicuos 

INFORMADOR TECNICO 

condiciones de funcionamiento. 
Los intervalos no deberian ser 
demasiado largos. 

ALTEMP Q NB 50 requiere, en 
general, una relubricacion cada 
200 horas de funcionamiento; los 
productos con contenido de disulfuro 
de molibdeno cada 8 horas de 
funcionamiento. 

LUBRICACION DE MANDRILES 
(DISPOSITIVOS DE 
RODAMIENTOS) 

Como en los cojinetes de husillo, 
tambien aqui el punto clave son las 
altas velocidades perifericas. Los 
indices de revoluciones superan 
parcialmente los Ilmites pare Ia 
lubricacion de grasa. Muchas veces 
no es posible una modificaciOn 
constructive para lubricar con 
aceite. 

KLUBER ofrece igualmente para 
este caso el lubricante ideal : 
ISOFLEX NBU 15. De este modo 
se tiene en cuenta tambien, el 
interes de Ia estandarizacion del 
taller de fabricaciOn. 

Ventajas 

• Bajas temperatures constantes 
del cojinete 

• Escasa perdida de rendimiento 

Lubricacion inicial / limpieza 

Ver lubricacion del husillo. 

Relubricacion / intervalo de 
mantenimiento 

La duracion de las grasas ISOFLEX 
depende del tamano de los cojine-
tes, Indice de revoluciones y carga. 
Como tiempo minimo de servicio 
se puede partir de 5000 h de funcio-
namiento segun las experiencias 
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obtenidas. Antes de engrasar de 
nuevo se debe limpiar el cojinete. 

LUBRICACION DE ViAS DE 
DESLIZAMIENTO Y GUiAS 

A fin de garantizar la precisiOn de 
fa bricaciOn y de ajuste de la 
maquina-herramienta, es condiciOn 
previa que las vias de deslizamiento 
y guias permitan un movimiento de 
aceleracion y de retardo : 

• Suave 
• Sin sacudidas sin (stick-slip) 
• Sin choques 

El deslizamiento a sacudidas (stick-
slip) es un factor de averia muy 
extendido en el sector de las 
maquinas-herramienta y espe-
cialmente danino para la precision. 
Este fenomeno se produce cuando 
existen bajas velocidades de 
deslizamiento y una lubricacion 
inadecuada que origins precision 
insuficiente de fabricaci6n y ajuste. 

Con el desarrollo de los aceites 
para via de bancada LAMORA 
SUPER POLADD y del procedi-
miento WOLPASIT SECURO, 
KLOBER LUBRICATION ha 
conseguido los requisitos previos 
que permiten un aumento de la 
precisi6n de fabricacion y de ajuste, 
incluso en los casos más dificiles. 

Los aceites para vias de bancada 
LAMORA SUPER POLADD se 
destacan por su : 

• Excelente efecto lubricante y des-
lizamiento sin sacudidas incluso 
a bajas velocidades 

• ReducciOn del r,-)zamiento de 
arranque 

• Buena humectabilidad 

• Alto poder sustentador de cargas 

• Extraordinaria afinidad al metal 
gracias a su pronunciado efecto 
polar 

Para evitar el fen6meno del stick-
slip, es particularmente importante 
la coordination entre la superficie 
de la via de bancada y el lubricante. 
Nuestros aceites lubricantes 
LAMORA SUPER POLADD son 
idOneos desde el punto de vista de 
esta action reciproca. 

Se puede obtener otra mejora 
decisiva del comportamiento de 
deslizamiento activando la super-
ficie de la via de bancada con un 
reactivo especial mediante un 
proceso de tratamiento adecuado 
conduciendo asi una lubricaciOn 
sistematica. Por ello, para vias de 
deslizamiento en maquinas-
herramienta de alta precisi6n 

O SOO 1000 1000 2000 2000 3000 3000 
mm/mln 

RepercusiOn de los diferentes tipos de 
lubricantes sobre la fuerza de avance 
con diferentes velocidades de 
deslizamiento. 

1. Aceite normal para via de bancada 
2. Aceite normal para via de bancada 

con una pnmera capa de WOLPASIT 
SECURO. 

3. Aceite especial para via de bancada 
LAMORA SUPER POLADD 150 

4. LAMORA SUPER POLADD 150 con 
primera capa de WOLPASIT 

SECURO 
5. WOLPASIT SECURO sin aceite para 

via de bancada 

recomendamos un tratamiento 
previo con WOLPASIT SECURO 
FLUID. 

AplicaciOn 

Una condici6n basica para un buen 
anclaje de WOLPASIT SECURO 
FLUID, es que la superficie metalica 
este absolutamente limpia y sin 
restos de aceite o grasa. Para ello 
se puede efectuar un lavado a fondo 
con acetona o con 1 .1.1.- 
tricloroetano. La exigencia de una 
limpieza sin residuos de la super-
ficie a tratar no solo afecta las ma-
quinas nuevas, sino tambien las 
maquinas ya usadas. Para corn-
probar la limpieza es recomendable 
repasar con un pan° limpio de color 
claro que no sea de fibra. 

WOLPASIT SECURO FLUID 
debe agitarse bien antes de usar, a 
fin de conseguir una distribuci6n 
uniforme. La aplicacion mas pratica 
se realiza mediante pistola pulve-
rizadora con una presion de alimen-
taciOn de 4 a 6 bar. Al realizar esta 
operation, debe asegurarse un aire 
comprimido exento de aceite. La 
regulacion de la pistola se efectuara 
del modo siguiente 

a) A traves de la boquilla de 
pulverizaciOn se regulars un chorro 
fino 

b) Para la dosificaciOn se utilizara 
solamente el tornillo limitador 
situado en la parte posterior de la 
pistola. Este se regulars de modo 
que con el peso del grifo abierto 
totalmente se produzca un chorro, 
today ia visible de WOLPASIT 
SECURO FLUID 

La distancia de pulverizaciOn debe 
serde 15a 20 cm. Debera aplicarse 
perpendicularmente a la superficie 
y es conveniente levantar de nuevo 
el grifo de la pistola en cada punto 
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Husillo estandar de alta velocidad para un centro de mecanizado de alta velocidad 

Husillo de una fresadora vertical 

INFORMADOR TECNICO 

final de los movimientos giratorios, 
para evitar la obstruccibn de la 
boquilla por WOLPASIT SECURO 
FLUID. 

Con una aplicacian correcta, la 
capa de WOLPASIT SECURO 
FLUID tiene que ser de 1 a 2 
micras. El fondo metalico tiene 
que transparentar. 

Dejar reaccionar la capa durante 30 
minutos. 

Tras la aplicacibn y el secado de la 
capa de WOLPASIT SECURO 
FLUID, situar el carro encima y 
hacerlo funcionar de un lado a otro 
(de acuerdo con la carga especifica) 
hasta que se distingan los puntos 
sustentadores con un brillo mate y 
queden completamente lisos. 

La velocidad de deslizamiento 
durante el proceso de rodaje no 
deberia superar los 500 mm por 
minuto. 

Finalmente, levantar el carro y 
humedecer la via de bancada en su 
longitud total con aceite lubricante 
LAMORA SUPER POLADD de la 
viscosidad necesaria. Cuidar que 
los pasos de entrada de aceite no 
estén obstruidos. Si este fuera el 
caso, debera eliminarse de ellos el 
WOLPASIT SECURO FLUID 
depositado, para que no impida el 
flujo de aceite. 

A partir de este momento, la via de 
bancada este lista para su funciona-
miento, durante el cual se debera 
seguir trabajando con aceite 
lubricante LAMORA SUPER 
POLADD. 

Si en el funcionamiento se observan 
puntos de abrasion, estos se 
deberan desengrasar y tratar de 
nuevo con WOLPASIT SECURO 
FLUID. 

ATENCION ! 

Si la construccibn de la via de 
bancada exige un rodaje previo el 
procedimiento 	WOLPASIT 
SECURO FLUID solo se puede 
realizar posteriormente.  

CASOS PRACTICOS DE 
APLICACION 

Ejemplo de aplicaciOn: 

Husillo estandar de alta velocidad 

para un centro de mecanizado de 
alta velocidad/cambio de 
herramienta automatic° controlado 
por CNC. 

Rodamiento de bolas oblicuo 
(d = 60mm: D = 90mm, B = 15mm). 

Motor electrico de 4,4 Kilowatios 
hora con 11000 revoluciones por 
minuto (n dm= 880 000 mm por 
minuto) 
Tension previa: 560 Newton 
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Husillo de una fresadora 

La temperatura de funcionamiento 
se estabiliz6 en 37°C, indepen-
d ientemente del indice de 
revoluciones y la carga del husillo 
durante el proceso de mecanizado. 
ISOFLEX LDS 18 SPECIAL A, 
demostro ser la Unica grasa 
lubricante que cumplia as 
exigencias_ 

SETCO Industries Inc. ha fabricado 
durante los seis Ultimos arios 
cientos de estos husillos con 
buenos resultados. 

Ejemplo de aplicacion: 

Husillo de una fresadora vertical, 
fabricado por SETCO industries Inc. 
(EE.UU.) 

Rodamiento de bolas oblicuo de 
alta precision (ISO 4) 
(d= 100 mm; D = 125 mm; 
B = 20 mm) 

Accionamiento del husillo: 
motor de corriente alterna - 2 
velocidades (1800 a 3600 [p.m.) 
(n 	= 410 000 mm por minuto) 
TensiOn previa : 900 Newton 

No se contemplo la posibilidad de 
lubricar con aceite, por los 
siguientes motivos: 

• Position vertical del husillo: no se 
toleraba el goteo 

• La lubricacion de aceite no podria 
reducir suficientemente el calor 
de rozamiento del cojinete 

• La pelicula de aceite no habria 
garantizado una suficiente capaci-
dad sustentadora ni rigidez del 
husillo 

• Problemas de eliminaciOn del 
aceite 

SoluciOn del problema: 
ISOFLEXNBU 15 

La temperatura de funcionamiento 
se ajusto a 50 °C. El husillo estuvo 
funcionandodurante5anosy medio 
/ 7 dias de trabajo /funcionamiento 
en 3 turnos. 

Ejemplo de aplicacion: 

Husillo de una fresadora 

Problema: 

Debe obtenerse un alto grado de 
exactitud de la marcha circular 
(2urn ) a una velocidad de 30000 
min-' . Ello es solamente posible a 
bajas temperatures. 

Solution del problema: 
ISOFLEXNBU 15 

Con lubricacion de larga duration. 
Se obtuvo la temperatura más baja 
del cojinete. 

Ejemplo de aplicacion: 

Cojinete de muela en una 
rectificadora de desbastado. 

Problema: 

Fallos del cojinete debido a obs-
trucciones de las boquillas en la 
lubricaciOn por pulverization del 
aceite. 

Solucion del problema: 
ISOFLEX NBU 15 

El intervalo de cambio de grasa es 
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Ejemplos: 

Con STRUCTOVIS P 00 se lubrican perfectamente los cabezales portabrocas pianos. 
Cuando el juego es muy reducido, los pihones, los dentados y pinolas son lubricados 
con seguridad. La grasa evita las pOrdidas por fugas y protege contra la penetracion 
del fluido refrigerante. 

INFORMADOR TECNICO 

de 18 meses. La temperatura del 
cojinete descendi6 entre 5 y 8 °C a 
43 - 48 °C. 

Ejemplo de aplicacion: 

Rodamiento a bolas axial de un 
mandril de husillo multiple para 
tornos. 

Problema: 

Alto indice de revoluciones: 900 a 
1400 r.p.m. (limite de revoluciones 
con lubricaciOn de grasa: 800 a 
1100 r.p.m.) 

Solucion del problema : 
ISOFLEX NBU 15 

Relubricacion: Solo cada 5000 
horas de funcionamiento. 

Ejemplo de aplicaciOn: 

Para mejorar las propiedades de 
deslizamientode las piezas mOviles 
del mandril y para una optima 
transmisi6n de la fuerza tensora se 
aplico la pasta ALTEMP Q NB 50, 
con resultados satisfactorios. (Esta 
pasta lubricante evita tambien la 
corrosion por rozamiento y la 
formaciOn de Oxido interajuste). 

Es necesaria la relubricaciOn 
despues de aproximadamente 200 
horas de funcionamiento. 

BIBLIOGRAFIA 

KLOBER LUBRICATION 
--. La lubricaciOn de las maquinas-
herramienta. -- Munich: Ed. Kluber 
Lubrication, 1993, 22 p. 

Los cabezales de cambio de la herramienta reciben STRUCTOVIS P 00 como ilenado 
de larga duracidn para 5 ahos. Las coronas y los cojinetes de agujas estén perfectamente 
lubricados, 
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STRUCTOVIS P 00 es el lubricante de 
large duracKin para este cabezal porta-
brocas multiple 

STRUCTOVIS P 00 es el lubricants de 
baja temperature pare la lubricacien de 
large duracion de accionamientos 
reguladores. 
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MANUAL DE MANTENIMIENTO 
Parte IX: Reparaciones mayores 

Almacen de mantenimiento 
5o3n 

ippmulp 
Por: Ingeniero Camilo Botero 

Gerente Termicas Ingenieros 

REPARACIONES MAYORES 

En todas las empresas existen 
equipos que, debido a su comple-
jidad y a su funcionamiento en 
forma continua, no se pueden parar 
frecuentemente; por ello, solo se 
paran en caso de una averia o 
cuando su funcionamiento no es el 
más adecuado (los productos 
obtenidos son defectuosos debido 
al desgaste de cada una de sus 
partes) y se someten a una revision 
detallada de todos sus elementos 
procediendo a sustituir las partes 
en mal estado por unas nuevas o a 
repararlas cuando es muy dificil 
conseguirlas. Esta es la 
dencrn nada reparaciOn mayor. 

Las reparaciones son programadas 
a traves de los denominados 
programas de proyectos, en los 
cuales se utiliza el computador 
como una gran ayuda, pues en el 
se almacenan programas de PERT. 
CPM, y MC. PROJECT, estos 
programas de proyectos. despues 
de suministrarles la informaciOn de 
las diferentes etapas por seguir y 
sus duraciones respectivas, 
determinan una ruta critica, la cual 
se debe controlar durante la 
ejecucion de la reparaciOn porque 
una variaciOn en la duraciOn de ella 
setraduce en un aumentodeltiempo 
de reparacion (tiempo de parada 
del equipo). Por ejemplo, si esta 

semana se escoge para construir 
todos los repuestos requeridos en 
la reparaciOn. se  debe programer el 
taller de mequinas herramientas 
para concluir la construcciOn de 
ellos en el tiempo estimado, ya que 
de no ser asi, la siguiente actividad 
se postergaria un tiempo igual al 
del retraso alcanzado.  

Cuando se decide que una maquina 
debe someterse a una reparacion 
mayor, se deben dirigir todos los 
recursos tecnicosy administrativos 
hacia ella, para asi obtener una 
reparacion repida y eficiente, para 
disminuir el tiempo de parade de la 
maquina y evitarel incumplimiento 
con los clientes. 

En una reparaciOn mayor 
normalmente se siguen los pasos 
siguientes: 

- Estudiocompleto y exhaustivo de 
la fella que se presenta en la 
maquina, esto con el fin de conocer 
a fondo el tiempo de deficiencia que 
existe y la manera de corregirla. 

- Conocida la fella se procede a 
elaborarun plan tentativo de trabajo 
que conduzca a una pronta y 
efectiva reparacion. Para esto es 
preciso reunir a los adminis- 
tradores, ingenieros y 	tecnicos 
para programar peso a paso el plan 
a seguir, estableciendo los tiempos 

probables en que se ejecutaria 
cada paso y con ello se determinaria 
un tiempo probable de reparacion 
de la maquina. 

- Una vez determinados los pasos 
por seguir, se utilizan programas 
de PERT, CPM, MC. PROJECT o 
diagramas de GANT para progra-
mar las actividades a traves de una 
ruta critica que conduzca a una 
pronta reparaciOn. 

- Posteriormente se iniciara la 
ejecuci6n del plan de trabajo, 
realizando el desmonte de la 
maquina y en 	seguida las 
reparaciones correspondientes. 

Se debere revisar en forma detallada 
cada uno de los elementos de la 
maquina (parte de los tecnicos de 
la secci6n a que corresponds cada 
elemento), puesdebeevitarse una 
falla inmediata por insignificante 
que sea. 

- Una vez terminada la reparaciOn, 
se procede al montaje de la 
maquina; este es similar al que se 
realize cuando se compra un equipo 
o se han construido sus partes 
dentro de la empresa y consiste 
en tomar las medidas del caso y 
colocar cada una de las partes en 
sus respectivas posiciones para el 
correcto funcionamiento de la 
maquina. 
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- Finalmente, el equipo se pone en 
funcionamiento. realizando los 
ajustes pertinentes hasta obtener 
un correct° funcionamiento. 

Se debe crear conciencia en cada 
una de las personas que participan 
en la reparaciOn para que cumplan 
estrictamente con las etapas y los 
tiempos establecidos inicialmente 
y. si es posible, acortarlos. 

Como ejemplo de una reparaciOn 
mayor, podemos citar la que se 
realizo en la empresa Carvajal S.A., 
en donde la prensa ULTRA M-A-N 
de cuatro colores sufrib un 
hundimiento en los cilindros 
impresores y portacauchos de la 
primera y segunda unidad, debido 
a una falla en los detectores de la 
entrada de pliegos, permitiendo 
pasar vanos pliegos a la vez, 
alcanzando hasta siete milesimas 
de pulgada (0.007) en la primera 
unidad y cuatro en la segunda. 

Luego se establecio una programa-
cibn tentative, correspondiendole 
al 'Departamento de Electricidad 
la revisiOn de todos los motores y 
mandoselectricos. Se elabor6 una 
programaciOn con cada uno de los 
24 pasos que se deberian seguir, 
para dar cumplimiento a los 
compromisos adquiridos 

Se constituyeron dos equipos 
conformados con un montador, un 
mecanicoy un ayudante, asignando 
uno en el lado de manejo y otro en 
el de impulso trabajando en equipo 
para actividades tales como: 
desarme y ensamble de las 
unidades impresoras, desmonte de 
cilindros, desacoplede alimentador, 
tambores cobrizados y unidades 
de registro.  

Se desmontaron los cilindros 
distribuidores de tinta para 
cobrizarlos. se  desmonto la primera 

unidad desacoplando el alimen-
tador, el motor principal y unidad de 
registro, retirando los tambores 
distribuidores de tinta, trans-
misiones, bujes, portabujes y 
tinteros. Se bloquearon los cilindros 
y tambores de traspaso con un 
soporte de madera. Se procedio a 
la revisiOn y balanceo de los 
cilindros para posteriormente 
metalizarlos. a fin de recuperarlos, 
se recubri6 el cuerpo de la pieza 
utilizando acero inoxidable 
endurecido, dependiendo de las 
necesidades del cilindro, en este 
caso se util:z6 acero inoxidable 
como proteccion contra la 
humedad. 

Una vez revisadas y rectificadas 
todas las partes, se procedi6 al 
montaje. utilizando para ello un 
soporte y un diferencial (ya que las 
piezas rectificadas eran muy 
pesadas), una vez montados, se 
colocaron las curefias o parte 
exterior que sostiene los cilindros. 

Se montaron las piezas exteriores 
como tapas y tarimas, luego se 
graduaron las presiones entre los 
cilindros y se sincronizo la entrada 
del papel utilizando material de 
trabajo. 

Para determinar si la maquina 
estaba lista se imprimieron fondos 
de cada uno de los colores 
procediendo al control de calidad 
de la impresiOn. 

Finalmente, se impnmieron trabajos 
comerciales y los tecnicos 
estuvieron pendientes para darle el 
visto bueno. 

ALMAC.= V DE 
MANTENIMIENTO 

Las politicas y los procedimientos 
relacionados con el Almacen de 

Mantenimiento, 	necesitan 
diseriarse cuidadosamente para 
que se ajuste a las condiciones 
existentes en una empresa 
especifica. Como se notara , existen 
muchos aspec-tos pertinentes al 
manejo del almacen de 
mantenimiento y van desde la 
organizaci6n basica hasta el 
personal que lo maneja y los 
formatos correspondientes 

Se dare aqui un tratamiento 
especial, ademas de algunas 
formulas y graficos referentes a las 
cantidades y costos que involucra 
un inventario. al  tiempo que se 
enunciaran, sucesivamente, 
aspectos que serviran para analizar 
y evaluar Almacenes de Manteni-
miento que se encuentran insta-
lados o bien, recomendaciones de 
diseno y organizaciOn para 
almacenes que se van a montar. 

Para que un programa de mante-
nimiento preventivo log re sus 
objetivos, se debe contar con un 
almacen que posea las cantidades. 
los equipos y las piezas claves. 
para ser utilizados en un momento 
dado, garantizando de esta manera, 
una adecuada prestacion del 
servicio. 

Es importante anotar que la 
normalizacion y estandarizaci6n de 
los equipos de la planta contribuira 
a disminuir la cantidad de repuestos 
existentes y por consiguiente los 
costos. 

METODOS PARA ORGANIZAR 
EL ALMACEN 

Los metodos que se describen a 
continuaciOn no son unicos, sino 
que dependeran del tipode empresa 
y de as necesidades del mante-
nimiento. Existen dos metodos 
primordiales para organizar un 
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Almacen de Mantenimiento: el 
centralizado y el descentralizado; 
adernas, existe una tercera 
alternativa que corresponde al 
almacenaje de los elementos de 
mantenimiento junto con los 
suministros de produccion. 

Para esca alguna de las alter-
nativas presentadas, se deben 
considerar dos factores: el primero 
debera ser el de la facilidad para 
establecer procedimientos de 
control y el segundo. los 
requerimientos del mantenimiento. 

AcontinuaciOn se darn una pequena 
explicaci6n de cada uno de estos 
metodos, citando sus ventajas. 

1. Almacen Centralizado 

Como su nombre lo indica, con 
esta modalidad se busca ubicar en 
un sitio adecuado todos los 
elementos y herramientas 
necesarios para el mantenimiento. 

Ventajas 

- Evitar existencias repetidas: 
mediante este metodo se tienen 
bases para mantener las 
existencias totales en un minimo, 
evitando la multiplicidad de 
articulos que existen cuando se 
cuenta con varios almacenes. 

- Disminuci6n del personal que 
maneja el Almacen: hay menos 
trabajo para controlar y manejar 
las existencias de un articulo. Por 
ejemplo, se necesitara menos per-
sonal en un Almacen Centralizado 
de Mantenimiento que en un Alma-
cen Descentralizado para atender 
un mismo numero de salidas. El 
Onico inconveniente que existe es 
la presencia de horas criticas de 
pedido, ya identificadas, en las 
cuales se podra transferir, 
temporalmente, a un empleado 

adiestrado de otra area para que 
colabore en el Almacen. 

- Reducci6n de perdidas: al tener 
todos los elementos en un mismo 
sitio se hara una supervisiOn y un 
manejo más ordenado de estos, 
pudiendose asi controlar y dis-
minuir las perdidas por deterioro, 
depreciaci6n y obsolescencia. 

- Entregasprogramadas: mediante 
esta modalidad se podran implan-
tar metodos de pedido y entrega 
que eviten los continuos viajes del 
personal de mantenimiento al 
almacen. Por otra parte, se podra 
lograr mas facilmente y mediante 
una programaciOn anticipada, la 
separaciOn de ciertos articulos en 
existencia, para asegurar que 
estos estén disponibles en el caso 
de una reparation mayor, por 
ejemplo.  

Lo anterior es una tarea muy di-
ficil cuando se cuenta con varios 
subalmacenes de mantenimiento. 

Manejo más confiable de los 
costcs:generalmente los «Alma-
cenes Centralizados de Manteni-
miento» proporcionan un manejo 
más serio de la contabilidad, de 
las requisiciones de entrada y 
salida; por consiguiente, brindan 
un manejo mejor y más confiable 
de los costos. Lo anterior se debe 
a que en estos se logra una mejor 
supervision administrativa que en 
los Almacenes Descentralizados. 

- Uso eficiente del espacio: se tiene 
en dicho tipo de almacen (centra-
lizado), un mejor aprovecha-
miento del espacio por no existir 
la multiplicidad de articulos que 
se mencion6 antes y por contar 
solo con un area ocupada por el 
personal administrativo. 

La mayoria de las ventajas 
mencionadas arriba se presentan 

en este tipo de almacen solo cuando 
se le maneja de una manera 
eficiente y con buenos metodos de 
control sobre todos sus aspectos 

2. Almacenes Descentralizados 
de Mantenimiento 

Esta modalidad se basa en colocar 
materiales especificos de mante-
nimiento cerca a los puntos de 
consumo, luego de haber hecho un 
estudio de las necesidades de cada 
una de las secciones de producciOn 

Ventajas 

- Disminucion en el tiempo de 
adquisiciOn: esta ventaja es 
quizas la razor) primordial para 
que se escoja dicha modalidad y 
la explica su definicion. 

- Mejor control de existencias. 
cuando estos almacenes no son 
sencillamente una subdivision de 
un almacen central, sino que son 
especializados, se manejaran 
voliimenes mas pequerios que 
implican un mejor control de las 
existencias, disminuyendo los 
costos del inventario y agilizando 
las entregas. 

Mejores registros de consumo: 
los registros que se Ileven de can-
tidades y periodos de consumo 
pueden ser mas especificos y 
faciles de realizar, aunque el 
Almacen de Mantenimiento Des-
centralizado tiene unas ventajas 
muy Ilamativas que no posee el 
Almacen de Mantenimiento 
Centralizado y siempre le podra 
competirde una excelente manera 
si es bien manejado 

Quizas la ventaja de mayor peso 
que posee el Almacen de Mante-
nimiento Descentralizado es la de 
manejar los elementos especificos 
de cada section, sin dejar a un lado 
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la gran agilidad que estos le 
proporcionan. 

Para escoger una de estas dos 
modalidades debe hacerse un 
estudio ponderado de las ventajas 
de cada una, de acuerdo con los 
requenmientos de la planta 

Se puede tambien, si as condi-
ciones lo permiten, hacerun manejo 
mixto del Almacen de Manteni-
miento, teniendo la mayoria de los 
materiales de este en un Almacen 
Central y los elementos especificos 
y de gran circulaciOn cerca del 
punto de consumo. Este sub-
almacen estaria bajo supervision 
del Almacen Central. 

3. Almacen de Mantenimiento 
dentro del Almacen de 
Produccion 

Cuando el tipo de empresa es tal, 
que la cantidad de materiales de 
mantenimiento es muy pequena 
comparada con la de insumos de 
produccion, es posible tener el 
inventario de mantenimiento dentro 
del Almacen de Producci6n. Con 
este sistema se corre el riesgo de 
que los suministros de manteni-
miento queden dispersos por todas 
partes en el Almacen de Producci6n 
y sean tratados de una manera 
discriminatoria. 

QUIEN ADMINISTRA EL 
ALMACEN DE 
MANTENIMIENTO 

Existen tres departamentos vin-
culados de una manera muy 
estrecha al control y manejo de los 
materiales de mantenimiento; estos 
son 

- Departamento de Compras 

- Departamento de Contabilidad 

- Departamento de Mantenimiento 

El Departamento de Compras se ve 
involucrado en esto porta necesidad 
de comprar sensatamente.  

El Departamento de Contabilidad 
tiene una gran incidencia dentro del 
Almacen de Mantenimiento ya que 
este maneja todo lo concerniente a 
sus costos, ademas, es quien 
establece los controles necesarios 
para proteger la inversion 

Por ultimo, el Departamento de 
Mantenimiento es quien establece 
las politicas y procedimientos 
necesarios para controlarel material 
que ahi se maneja, garantizando la 
existencia de un servicio adecuado. 
Debido a la importancia que esto 
tiene para lograr los objetivos del 
mantenimiento, es a dicho departa-
mento a quien se deja la respon-
sabilidad de administrar y manejar 
el Almacen de Mantenimiento. 

Lo anterior no quiere decir que se 
deje de contar con la asistencia y 
colaboracion de los Departamentos 
de Compras y Contabilidad en los 
ramos mencionados. 

Se requiere adernas, de una 
auditoria peri6dica del Almacen por 
parte de la gerencia. 

TIPOS DE EXISTENCIAS 

Normalmente se pueden dividir las 
existencias de mantenimiento en 
tres grandes grupos; estos son: 

Fungibles. Este grupo contiene 
todos aquellos materiales de 
mantenimiento que una vez salen 
del almacen no regresan a el Este 
grupo se subdivide en dos; 

- Repuestos especificos. Como su 
nombre lo indica son todas aquellas 

piezas que estando en existencia 
garantizan y aseguran que la 
continuidad del servicio prestado 
por un equipo, no va a ser inte-
rrumpida por mucho tiempo. Estos 
repuestos deben ser almacenados 
solo cuando el costo de tenerlos 
en inventario es menor que el 
asociado a la falla del equipo y su 
tiempo de consecuciOn. Ejemplo 
de estos son: 

Cojinetes, rodillos, levas especia-
lizadas, motores especiales, circui-
tos, controles electronicos, etc. 

- Existencias normales. Estas 
partes tienen un uso menos 
especifico e intervalos de rotacion 
mas cortos. Ejemplo de estos son: 
tuberia, tornilleria, valvulas, cojine-
tes de uso comun, interruptores 
electricos. electrodos de soldadura. 
etc. 

Dichas existencias pueden ser 
conseguidas en el mercado local 
por medio de importaciones. En 
ambos casos, como se verb más 
adelante, se debe hacerun estudio 
del consumo y la demora en la 
adquisicion, para establecer las 
cantidades 6ptimas de pedido, el 
momento en que se debe pedir y 
cada cuanto se debe hacer. 

Devolutivos. Son todos aquellos 
articulos que se retiran del almacen 
a manera de prestamo y luego de 
ser utilizados. son devueltos para 
su uso posterior. Por ejemplo:  
herramientas, instrumentos de 
medicion, etc. 

Asi como en el grupo anterior, la 
adquisiciOn de estos puede ser 
local o mediante importaciOn. En 
ambos casos y si recien se esta 
montando el Almacen de 
Mantenimiento, se deben conseguir 
solo los elementos de los que con 
certeza se conozca su necesidad 
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y uso posterior. dejando que los 
elementos especializados se 
consigan solo cuando sean 
requeridos 

En algunos casos resulta mas 
conveniente alquilarlos que 
comprarlos 

Cuando el valor de los elementos, 
por su depreciacion ha Ilegado a 
cero, deben ser dados de baja y 
adquirirnuevosy modernos equipos 
que los remplacen, evitando que 
elementos viejos y deteriorados 
causen accidentes mas costosos 
que el valor de su reposiciOn. 

Inservibles. Son todos aquellos 
articulos que no han sido requendos 
por mas de dos anos o estan 
danados en alguna forma. Es 
realmente sorprendente la cantidad 
de estos elementos que se encuen-
tran en el Almacen. Una de las cau-
sas más comunes es la vieja cos-
tumbre de los operarios de entregar 
al almacen la pieza danada cuya 
reposiciOn se solicita. En ocassones 
ocurre que la pieza pasa a rem-
plazar el espacio ocupado por la 
buena, quedando incluida fisica-
mente en el inventario con el resul-
tado de que al cabo de un tiempo, 
se tienen los 75 rodamientos que 
figuran en el inventario, peroninguno 
de ellos sirve para trabajar. 

Este grupo se divide en tres 
subgrupos: 

Articulos danados irreparables. Se 
debe revisal-  cuidadosamente el 
almacen y retirar todas aquellas 
piezasusadasydafiadasysifiguran 
en el inventario, hacer luego el 
descargo correspondiente. Estas 
piezas deben ser separadas en 
grupos de acuerdo con su 
naturaleza para su yenta como 
chatarra. 

Obsoletos. A menudo se 
encuentran piezas en perfecto 
estado que son obsoletas por haber 
sido retirada de servicio la maquina 
a la que corresponden. Las piezas 
o partes que se encuentran en esta 
lista deben ser limpiadas y luego 
hacer un estudio para ver la 
posibilidad de venderlas y asi 
recuperar algo de la inversion. 

Para evitar la obsolescencia en una 
fabrica, es necesanoque el Depar-
tamento de Provisiones este al 
comente de los proyectos, cambios 
y yentas planeadas por la Gerencia 
para asi evitar la adquisicion de arti-
culos que posteriormente no 
tend ran uso. 

Una manera de evitar la obsoles-
cencia, es vender la maquinaria 
junto con sus repuestos aim 
existentes. 

Deteriorados. Este renglOn es muy 
extenso pues va desde maquinas 
viejas, totalmente inserviblesy por 
lo tanto invendibles, hasta pedazos 
de tuberia, alambre, etc. 

En cuanto a las maquinas, es 
antieconamico tenerlas almace-
nadas, pues ocupan espacio 
valioso dentro de la fabrica. Es 
recomendable procedera venderlas 
por peso como chatarra y asi evitar 
costos de almacenamiento. 

Los retazos de tuberia, varillas, 
alambre. etc., deben ser 
clasificados por grupos para su 
posterior yenta. 

QUE Y CUANTO ALMACENAR 
Y CADA CUANTO PEDIR 

QUE ALMACENAR 

Cuando la fabrica esta recien 
montada, o bien se va a implantar 

un programa de mantenimiento, 
sera necesario determinar el mate-
rial y las partes de maquinaria que 
requieren los equipos para efectos 
de mantenimiento. Para ello, deben 
consultarse las recomendaciones 
de los fabricantes del equipo refe-
rentes a los requerimientos de 
repuestos, al tiempo que se con-
sulta la experiencia de los tecnicos 
y operarios involucrados en el 
manejo y mantenimiento de eauipos 
similares o afines 

Una vez realizado lo anterior, se 
tendra una lista que contiene todos 
los elementos necesarios para 
realizar un buen mantenimiento; se 
tomara ahora una decisi6n acerca 
de cuales de estos se almacenaran 
y cuales se compraran solo en el 
momento de presentarse la falla. 
Como es obvio, para esto debe 
hacerse un estudio de los costos 
que involucran cada posibilidad. 

Para procurar su mejor enten-
dimiento. se  describen a 
continuacion los costos que se 
presentan al tener un inventario.  

Costos de obtener (Co): son los 
involucrados en la tarea de adquirir 
cualquier material con fines de man-
tenimiento. El total debera ser la 
suma de los siguientes costos: 

- Costos de solicitar, procesar y 
expedir la orden de compra 
requerida 

- Costos de recibir, identificar y 
manipular el material entrante 

- Costos contables y adminis-
trativos al hacer pagos, preparar 
registros y manejar copias de as 
ordenes de compra 

Costos de almacenar (Ca): estos, 
como su nombre lo indica, son la 
suma de todos los costos 
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asociados por mantener en el 
Almacen un articulo determinado: 

- I nteres sobre el capital invertido, 
el cual puede situarse entre las 
tasas de interes bancario y el 
rendimiento esperado si se hiciese 
una inversiOn equivalente en otras 
areas del negocio 

- Aumento de la depreciaciOn, 
debido a la cantidad extra que se 
mantiene en existencia 

- Aumento de los riesgos de 
obsolescencia 

- Seguros e impuestos 

Costos del espacio, facilidades y 
servicios 

- Costos de mano de obra por 
manejo del Almacen 

Costo del elemento (Ce): este es 
el costo real de una pieza y se 
puede determinar sumando: 

- Precio de compra 

- Costos del flete 

- Descuentos 

Basandose en los costos descritos 
anteriormente, se puede decir que 
el costo total de un inventario es la 
suma de 

Los costos de obtener, el costo de 
almacenar y el costo real de cada 
elemento. 

Cti = Co + Ca + Ce 

Donde Cti: Costo total de un 
inventario. 

Ahora bien, los costos asociados 
con la compra de una pieza solo en 
el momento de necesitarla (por 

haberse presentado una falla), son: 
la suma de los costos de obtenerla, 
el costo real del elemento, el lucro 
cesante que involucra la parada del 
equipo y los incrementos de los 
dos primeros costos como conse-
cuencia de la situaciOn irregular 
presentada. 

Cna = Co + A Co + Lc + + A  Ce 

Cna: Costos por no almacenar. 
Lc: Lucro cesante. 
A  Co y ^ Ce: Incrementos de sus 
respectivos costos fijos por la 
situaciOn anormal existente. 

Como se mencion6anteriormente, 
la decisiOn de no manteneren exis-
tencia una pieza se justifica solo 
cuando los costos que esto genera 
(Cna) no sean mayores que los 
costos totales del inventario (Cti). 
Dicho de otra manera, existen dos 
clases de articulos segun su 
trascendencia: 

- Importantes: Cna > Cti 

Cuando no se almacena un articulo 
de esta clase, se corre el riesgo de 
incurrir en los costos que genera su 
ausencia en el momento de una 
falla. 

- No importantes: Cna < Cti 

Cuando un articulo es catalogado 
de esta manera, generalmente se 
toma la decision de no almacenarlo 
o bien mantenerlo en una existencia 
minima. 

Existen situaciones en ocasiones 
inmanejables e imperceptibles que 
ocasionan los fenomenos de tener 
un exceso o un defect() en la 
cantidad de existencias. Estas se 
mencionan a continuaciOn: 

Exceso de lnventarios 

Este fenomeno implica una mayor 
inversiOn, mayores gastos de 
almacenamiento, un increment° en 
los costos de los seguros y ademas 
el deterioro, la depreciacion y la 
obsolescencia de los articulos en 
exceso. 

- La falta de proveedores cercanos 
que obligan a comprar mas de lo 
necesario. Por ejemplo, en as pri-
meras decadas del presente siglo, 
el comercio local colombiano era 
surtido casi en su totalidad desde 
el exterior, asi que las empresas 
grandes optaron por importar 
directamente grandes cantidades 
de los articulos que necesitaban 
para sus operaciones. Hoy en dia 
esta situacion ha cambiado y las 
industrias locales estan produ-
ciendo miles de elementos de 
consumo rapid°, olvidando la 
necesidad de importarlos. 

- Otra causa muy comUn de exce-
sos, es la tendencia a importar o 
comprar cantidades excesivas de 
repuestos cuando se adquiere 
maquinaria nueva. Es facil caer en 
esta tentacion puesto que la maqui-
naria que se adquiere representa, 
posiblemente, un cambio en el pro-
ceso manufacturero y el personal 
de la empresa no esta familianzado 
con ella. De ahi la causa de encon-
trar muchas veces repuestos 
costosos que no son utilizados 
durantevarios anos. 

Tambien hay que confesar que los 
mismos vendedores del equipo 
tienden a complicar el problema 
sugiriendo la adquisiciOn de 
repuestos en cantidades excesivas. 

- Cuando por algun motivo sucede 
una falla demasiado traumatica y 

Las causas mas frecuentes son 
Donde 
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costosa que en realidad era muy 
poco factible y por eso no se tenia 
el repuesto, existe la tendencia de 
asegurarse para el futuro comprando 
una buena cantidad de estos 
elementos. 

- Una planeacion demasiado anti-
cipada de una reparaci6n mayor, 
hate que se consigan y mantengan 
los elementos requeridos mucho 
tiempo antes de su ejecucibn, sin 
ser usados e incrementado as 
existencias. 

- El hecho de que muchos articulos 
cuesten menos cuando son com-
prados en cantidad, constituye una 
gran tentacion y en ocasiones es 
causa de un incremento en los 
inventarios. Cuando se presenta 
esta situation, se debe hacer una 
comparaci6n entre los ahorros 
realizados y los costos en que se 
incurre al mantener un excedente 
de inventario por un tiempo. 

- La falta de normalization de partes 
y equipos dentro de una planta. Por 
ejemplo: tener diferentes marcas 
de bombas y motores electricos 
con las mismas especificaciones 
de funcionamiento, pero diferentes 
repuestos, diferentes controles 
electricos, que realizan la misma 
funcion, valvulas y relevadores con 
las mismas condiciones, etc. Esta 
es una tares dispendiosa y dificil, 
pero se tienen excelentes resul-
tados cuando se logra estandarizar 
un gran porcentaje de los 
elementos. 

- Como ya fue mencionado, tener 
Almacenes de Mantenimiento Des-
centralizados puede provocar la 
duplicidad de algunas de las 
existencias especialmente cuando 
no son almacenes especializados 
de acuerdo con el area sino que 
son generales. 

- Si no se Ileva un registro actua-
lizado del inventario y se realiza tan 
solo inspecciones visuales 
periodicas e inexactas. se  caera 
con seguridad en el error de pedir 
mas de lo necesario para 
compensar la posible falla en la 
inspection. 

- Cuando existen equipos que 
poseen un comportamiento impre-
decible, bien sea por condiciones 
de trabajo o por su propio estado, 
tales como equipos de proceso de 
trabajo continuo, equipos viejos o 
deteriorados que deben seguir 
marchando para atender necesi-
dades de producciOn; a ellos resulta 
mascostoso hacer una reparacion 
mayor, que mantenimiento 
continuo. 

- Si el contrato externo de labores 
de mantenimiento es poco, las exis-
tencias deben ser lo suficiente-
mente grandes para suplir las 
necesidades que se presenten. 

Falta de existencias 

La falta de articulos en el almacen 
tambien es mala, puesto que 
implica la perdida de yentas causada 
por la detention de alguna maquina 
o proceso. Adernas, representa un 
mayor costo de adquisicion por los 
gastos del transporte rapid° y una 
perdida de tiempo del personal 
esperando la Ilegada de repuestos. 

Las causas más frecuentes son: 

- Si despues de hacer el estudio 
detallado de los costos se concluye 
que es mejor comprar algunos 
elementos Onicamentecuando son 
requeridos, debido a los costos 
asociados con su almacena-
miento, se estara reduciendo el 
numero de existencias. 

- Si se tiene un excelente servicio 

por parte de los proveedores o se 
esta muy cerca de ellos, de tal 
manera que la demora de 
adquisiciOn es minima, se puede 
optar por reducir la cantidad de 
existencias, sumando siempre al 
costo del producto, el costo que 
representa el recogerlo del 
proveedor. 

- Cuando plantas de tipo particular, 
tales como las de proceso, tienen 
equipo sustituto o en reserva, las 
cantidades de materiales de mante-
nimiento se reduciran en un gran 
nOmero. 

-De igual manera, cuando un equipo 
esta nuevo sus requerimientos para 
mantenimiento seran minimos por 
un largo periodo. 

CUANTO A LMACENAR 

Si se tomb la decision de almacenar 
un articulo, sera necesario esta-
blecer la cantidad del elemento que 
se almacenara, teniendo en cuenta 
que los costos de mantener un 
inventario son directamente 
proporcionales a su tamario. Por lo 
tanto, para lograr un menor costo 
debe pedirse solamente la cantidad 
que logre equilibrar los costos de 
obtener un articulo con los 
asociados a su almacenaje y costo 
unitario 

Se definen a continuation as varia-
bles que seran citadas durante el 
planteamiento matematico para 
obtener la de pedido que logre el 
propbsito descrito: 

Ca: Costo de almacenar un 
elemento 
Co: Costo de obtener dicho 
elemento 
Cc: Costo real del elemento 
Ke: Cantidad de cada elemento 
consumida durante un ario 
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Kp: Cantidad de pedido (unidades 
de cada articulo) 
Ki: Cantidad maxima de un mismo 
elemento instalada en una maquina 
Ta: Tiempo que se demora el 
aprovisionamiento 
Np: Numero de pedidos hechos en 
un ano 
Pp: Periodicidad de pedido (1/Np) 
Ri: Rata de interes anual porcostos 
de almacenamiento. Esta involucra: 
el interes comercial perdido por el 
almacenamiento y el interes por 
gastos de almacenamiento (arrien-
dos, seguros, depreciaci6n, 
deterioro, administraciOn, control, 
etc.). Para fines practicos, se puede 
estimar esta rata en el orden del 
10% 
Pped: Punto de pedido 
KEP: Cantidad economica de 
pedido 
Ep: Existencia de protecci6n 

Describirernos primero las tres 
clases de elementos que existen, 
en cuanto a consumo se refiere. 

- De consumo continuo. Se consu-
men mas de una vez la cantidad 
maxima instalada en una misma 
maquina durante un ano. 

Cumplen que: Ke * Ta/Ki >1 

-DeconsuinOprogramable. Dentro 
de este grupo quedan enmarcados 
todos los elementos que son utili-
zados en periodos muy definidos y 
programados. 

Cumplen que: 0.25 < Ke*Ta/Ki < 1 

- De consumo fortuito. Son los 
repuestos de consumo eventual y 
aleatorio y que no alcanzan un 
consumo superior al 25% de la 
cantidad maxima instalada en un 
mismo equipo.  

Cumplen que: Ke * Ta/Ki < 0.25 

A continuacion se describiran 
modelos matematicos (para cada 
una de las clases de existencias 
antes mencionadas), que permitiran 
establecer una cantidad de pedido 
capaz de lograr el equilibrio de 
costos antes mencionado. 

Existencias de consumo 
continuo 

El comportamiento de estas te6ri-
camente se puede graficar como 
se muestra, es decir: la periodicidad 
de pedido es directamente propor-
cional a la cantidad de pedido. 

Figura 1. K vs T (Consumo continuo) 

Si se dice que la cantidad promedio 
almacenada durante un ano es el 
area bajo la curva K vs. T, se tiene 
que el costo de almacenar y tener 
un inventario durante un ano es: 

C1 = (Pp/2 * Kp * Np)* Ce * Ri 

Si: 1/Pp = Np = Ke/Kp, entonces: 

= (Ke * Ce * Ri)* Pp/2 o 
C1 = Ce * Ri * Kp/2 

Por su parte, los costos anuales de 
adquirir un articulo seran: 

C2 = Co * Ke/Kp = Co * Np 

Si se suman los costos anteriores, 
se tendra el costo total. 

C = C1 + C2 entonces: 

C = Co * Ke/Kp + Ce * Ri * Kp/2 

Se puede obtenerahora la cantidad 
Optima o econornica de pedido (KOP 
o KEP), bien sea graficando los 
costos anteriores y encontrando el 
minimo del costo total o derivando 
la ecuacion obtenida para C 
respecto de Kp y encontrando el 
punto que minimiza C. 

Derivando: 

dc/dKp = 0 
Ce * Ri/2 + Co * Ke/Kp = 0 

Kp = KEP =  2* Ke*Co 
Ce * Ri 

Existencias de consumo 
programable 

El comportamiento de estas 
existencias depende de la cantidad 
maxima instalada de un repuesto 
en un equipo (Ki) y de si se 
mantiene o no en un minimo estas 
existencias. Hay dos situaciones 
extremas, una en la cual la cantidad 
de pedido satisface las necesidades 
de todas las maquinas (figura 3a ) 
y otra en la cual la cantidad de 
pedido equivale unicamente al 
consumo maximo Ki (figura 3b). 

Si se dice de nuevo que la cantidad 
promedio anual almacenada es el 
area bajo la curve K vs. T, entonces 
se puede concluir que para esta 
clase de existencias resulta mas 
econOrnicocomprar unicamente la 
cantidad maxima instalada en el 
equipo 

Entonces: KEP = Ki 

Esta decisi6n dare buenos 
resultados siempre y cuando as 
reposiciones de un mismo repuesto 
en los diversos equipos, no sean 
simultaneas sino ubicadas de una 
manera racional en el tiempo, lo 
cual se logra con una programaciOn 
adecuada de dichas actividades. 
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Existencias de consumo fortuito 

Como lo indica su nombre, el 
consumo de estas es aleatorio y la 
cantidad de elementos que se 
almacenan para mantenimiento, 
cumple solo la tarea de ser una 
existencia de protecci6n 

Es recomendable pedir como 
maxim° una cantidad igual a Ki o 
en su defecto la cantidad que hags 
falta para alcanzar este nOmero 

KEP = Ki (si la cantidad de 
elementos en el almacen es cero) 

KEP = Ki - Cantidad existente 
(Si todavia existen elementos en el 
almacen) 

CUANDO PEDIR: 

Esto se determina por medio de 
una cantidad numerica minima de 
existencias que se establece 
mediante un estudio estadistico y 
de probabilidad a cargo de la Organi-
zacion de Mantenimiento. Lo 
anterior causa que en un principio, 
al montar el Almacen de 
Mantenimiento, se tomen valores 

para cada articulo que no 
corresponden exactamente a la 
realidad. perocon el transcurso del 
tiempo y por medio de los informes 
periodicos de consumo, asi como 
por la experiencia adquirida por 
parte de los almacenistas, estas 
cantidades alcanzaran sus valores 
bptimos. Deben tenerse muy en 
cuenta los cambios de 
requerimientos en los equipos y la 
adquisicion de nuevos, para 
reajustar estas cantidades. 

Cuando se Ilegue a dicha cantidad 
en el registro de inventario, sera 
necesario hacer un nuevo pedido, 
por tal raz6n, a esta cantidad se le 
llama generalmente «Punto de 
pedido» (Pped) 

Por contar con dos clases de exis-
tencias en cuanto al nivel de impor-
tancia, se recomienda fijar un punto 
superior al punto de pedido cuando 
de existencias importantes se trate, 
sumando a la cantidad de pedido 
un monto que cumple la funcion de 
una existencia de proteccion (Ep). 
Las existencias no importantes 
seran adquiridas Onicamente con 
base en el punto de pedido 

Existencias importantes Ep > 0 

Existencias no importantes Ep = 0 

Se describe a continuaciOn un 
modelo maternatico que sirve para 
calcular Pped y Ep teniendo en 
cuenta los distintos tipos de 
existencias mencionados 

- De consumo continuo, basandose 
en la figural de K vs. T , se tiene 
que: 

Pped debe ser tal que cuando se 
Ilegue a el. exista tiempo suficiente 
para que el nuevo pedido Ilegue 
antes de que K alcance el valor de 
cero. 
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Mostrando graficamente esto, 
tenemos: 

Figura 4. 

Donde Ta es el tiempo que se 
demora en Ilegar un pedido (tiempo 
de adquisicion) 

Tenemos: Ke = Kp/Pp = tan c 

Tambien: 	Pp/Ta = tan ct 

Entonces: Pped = Ke * Ta + Ep 

Donde: 
Ep -Ke * Ta/4 (Existencias 
importantes) 
Ep =0 (Existencias no importantes) 

Una forma mas exacta de calcular 
Ep es tener en cuenta as desvia-
ciones o incrementos que se 
puedan causar por no user el punto 
de pedido como Pped = Ke * Ta. 

Debeentenderse tambien que estas 
desviaciones varian como funcion 
de la posicion geografica, de la 
organizacion de mantenimiento, de 
as exigencias del pedido y de los 
detalles de adquisiciOn de cada 
elemento. 

Por lo anterior, resulta mas 
simplificado tomar : 

Ep = Ke Ta/4 

Esta existencia de protecci6n debe 
tener muy encuenta la cantidad 

maxima instalada en un equipo 
(Ki), ya que si se Ilega al final de un 
periodo y solo se cuenta con la 
existencia de proteccion, esta debe 
ser capaz de suplir las exigencias 
de las fallas. Entonces: 

Ep = Ke * Ta/4 Cuando Ep > Ki 

Ep = Ki 	Cuando Ep < Ki 

La figura K vs. T pare una existencia 
de consumo continuo e importante, 
queda ahora asi: Figura 5. 

- De consumo programable, como 
ya fue determinado, la existencia 
Optima de este clase de elementos 
es igual a la cantidad maxima 
instalada en un equipo (Ki). 
Entonces, el punto de pedido se 
podra determinar por el punto de 
quiebre de esta cantidad. 

Pped = (Ki - 1) + Ep 

Donde Ep = Ki Para existencias 
importantes, ya que se deben cubrir 
las posibles necesidades de los 
equipos, como se mencion6 
anteriormente. 

Ep = 0 Para existencias no 
importantes. 

La figura K vs. T para existencias 
de consumo programado e impor-
tantes, queda ahora asi: Figura 6. 

- De consumo fortuito, debido al 
comportamiento esporadico de 
estas existencias, cualquier canti-
dad que se mantenga almacenada 
se comportara como una existencia 
de protecciOn, pero si continuamos 
tomando a Ki como la cantidad 
minima aceptable para garantizar 
una protecciOn confiable, tendremos 
que:  

Ep = Ki para repuestos importantes, 
siendo el punto de pedido Pped el 

punto de quiebre de este cantidad. 

Entonces: 	Pped = Ki - 1 

Para repuestos no importantes, el 
punto de pedido se puede establecer 
por inspeccion. 

GENERALIDADES PARA EL 
DISENO DEL ALMACEN 

Existen muchisimos aspectos para 
tener en cuenta durante el diseno 
de un almacen y mencionar 
metodos o alternatives al respecto, 
seria una labor muy dispendiosa 
debido a las diversas clases, estilos 
y tipos de plantas existentes. Por 
tal razon, se mencionaran aqui tan 
solo aspectos generales que se 
deben tener en cuenta durante el 
diseno del almacen. 

- Este se debe situar en un lugar 
adecuado dentro de la planta y 
que cumpla con los requerimientos 
de la misma, buscando reducir 
los tiempos de adquisiciOn de 
material, asi como una equidis-
tancia a todos los puntos de 
consumo. 

- Se deben codificar todos y cada 
uno de los elementos para que 
sean incluidos dentro de un cata-
logo de existencias, facilitar el 
control de inventario. poder 
ubicarlos facilmente dentro del 
almacen y si se tiene implantado 
el computador dentro de este, 
facilitar su manejo. 

- Debe proveerse al almacen de los 
metodos más adecuados de alma-
cenaje pare cada tipo de elemen-
tos, teniendo en cuenta su cir-
culacion, delicadeza y valor. Estos 
pueden ser: vitrinas. estantes. 
repisas, mostradores giratorios. 
etc. 

• 
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Figura 5. 

firmadas por el superintendente de 
mantenimiento con el fin de 
enterarlo de los pedidos hechos y 
edemas para que tome nota de 
aquello que crew necesario, con el 
fin de aclararlos al dia siguiente con 
el operario involucrado. 

- Debe existir, dentro del Almacen, 
un area que permita recibir, contar 
e inspeccionar las mercancias 
entrantes y que puede ser utilizada 
para almacenar temporalmente 
material programado en alguna 
reparaciOn mayor. 

Debe establecerse una serialize-
ciOn de los lugares de almacena-
miento con el fin de facilitar la 
bbsqueda de material dentro del 
Almacen. Este debe ser de fad 
comprension y permitir una 
bCisqueda agil. 

- Los almacenistas o encargados 
del Almacen deben ser personas 
bien adiestradas, confiables y 
quetengan un buen conocimiento 
de los materiales existentes, asi 
como buena retentive, genio 
estable y gran agilidad mental. 

ORDENES DE SALIDA 0 
REQUISICION DE MATERIAL 

Cuando se trata de plantas en las 
que no se usa la misma orden de 
trabajo como requisiciOn de 
material, esta es considerada como 
el paso esencial para obtener 

cualquierelemento del Almacen ya 
que proporciona: 

- Autorizacion de entrega a los 
encargados del Almacen 

- Un medio por el cual el operario de 
mantenimiento obtiene la auto-
rizacion y aprobaciOn de retiro por 
parte de su jefe. 

- Una fuente de informacion 
confiable para establecer metodos 
de control 

- Descripcion, codigo y cantidad de 
material 

- Codigo de la seccion o area a la 
cual se debe cargar el costo del 
elemento retirado 

Debido a que quien autoriza las 
requisiciones de salida esel superin-
tendente de mantenimiento, pero 
con frecuencia el tiempo gastado 
localizandodicho personaje incide 
directamente sobre los costos de 
mantenimiento, se acostumbra 
entregar el material al operario solo 
con la firma de este. Al final de la 
jornada, se reunen todas las 
requisiciones para que sean 

ORDENES DE PEDIDO 0 
ADQUISICION 

Si despues de una salida de 
material del almacen, el encargado 
detecta en el registro de inventano 
(listado de computador o monitor 
del mismo), que la cantidad 
existente ha Ilegado a su punto de 
pedido, debe expedir una solicitud 
de adquisiciOn. 

Esta debe contener: 

- DescripciOn del material y nitmero 
de referencia del fabricante 

-Método de adquisicion: compra, 
construcciOn, importacion 

- Proveedores aprobados: 
. Almacenes locales 
. Talleres 
. Representantes de casas 
extranjeras (importaciOn) 

- Cantidad aprobada de pedido 

- Fecha I imite de recepci6n 

Esta orden pasa a Compras, 
departamento que se encarga de la 
acci6n correspondiente y que 
permanecera en comunicaciOn con 
el encargado del Almacen o el 
superintendente de mantenimiento, 
sobre todo cuando aparezcan en 
una 	orden 	incrementos 
desmesurados en la cantidad de 
pedido respecto del pedido 
inmediatamente anterior. 
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LA LUBRICACION DE LOS PLASTICOS 
Parte II. Election y aplicacion de los lubricantes 

Por : Klaber Lubrication, Alemania 

Figura 22. Formation de grietas por tension en poliestirol (PS) con aceite en base de ester (ensayo de traction) 

ELECCION Y APLICACION DE 
LOS LUBRICANTES 

Cada vez más se prefiere Ia utili-
zaciOn de plasticos en los moder-
nos diserlos constructivos. Las 
caracteristicas fisicas y quimicas 
de este material han mejorado de 
tal manera que han Ilegado a 
constituir una alternativa a los 
metales en muchos sectores. Las 
ventajas decisivas de los plasticos 

frente a los metales son: 
• Fad moldeabilidad 
• Bajo peso y alto rendimiento 
• Bajo nivel de ruido de 
funcionamiento (disminucion de 
las oscilaciones) 

Solo es posible que los plasticos 
sean piezas duraderas cuando los 
pares de fricci6n reciben una 
lubricaci6n tan eficiente como la de 
los metales. De esta manera, puede 
reducirse Ia fricciOn y el desgaste, 

lo cual se traduce en un aumento 
de la vida Otil y de la efectividad del 
plastic°. En el sistema tribolOgico, 
el lubricante protege los pares 
metalicos contra Ia corrosion, 
obtura contra influencias externas 
y contribuye a Ia disminucion de 
los ruidos. 

El agua pulverizada y los gases 
agresivos, como, por ejemplo, el 
oxido de nitr6geno (NO.) y el Oxido 
de azufre (SO), son considerados 
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influencias externas. La mayoria 
de as veces entre el plastic° y el 
lubricante se establece una accion 
reciproca. Existe unacierta insegu-
ridad cuando se utilizan aceites y 
grasas, ya que, a menudo, no puede 
preverse exactamente el comporta-
miento del plastic° y del lubricante 
tras un tiempo determined° de 
contacto. La acciOn reciproca entre 
polimeros, aceites o grasas puede 
ser la cause de hinchamiento, con-
tracciones, gelatinizaciones, diso-
luciOn o descomposicion de poli-
meros. Si, edemas. se  anaden 
tensiones internas y externas, los 
plasticos tienden a former cuartea-
miento por tensiones. Este 
problema puede conducir a la rotura 
inmediata de las piezas o, por el 
contrario, dicha rotura puede 
producirse despues de una fase 
prolongada de trabajo. La dificultad 
de relacion entre el lubricante y el 
plestico reside en que : 

• Los lubricantes pueden ser 
liquidos complejos (con distintos 
tipos de aditivos) 

• La modificacion quimica mas 
insignificante en los plasticos 
provoca cambios importantes en 
sus caracteristicas fisicas 

• A medida que el lubricante, 
envejece aparecen sustancias 
cuyos efectos sobre el plastic° no 
se conocen lo suficiente o se 
desconocen por completo 

• La mayoria de as listas de 
compatibilidad que poseen los 
fabncantes de plasticos se refieren 
a liquidos exactamentemente 
definidos y no tanto a los lubricantes 
que se emplean en la practice 

• Las tensiones debidas a las 
condiciones de trabajo y a las 
formas geometricas de as piezas 
pueden influir sobre la resistencia 

del producto acabado frente al 
lubricante 

La resistencia de los plasticos 
frente a los lubricantes depende 
de : 

• La composiciOn quimica y la 
estructura del plastic°, del tip° y la 
cantidad de los aditivos, las sus-
tancias de carga y esfuerzo, asi 
como de los productos utilizados 
eventualmente para procurar 
adherencia 

• La composici6n del lubricante 

Asi como de : 

• Las condiciones de contacto 

La resistencia de un polimero frente 
a lubncantes fisicamente activos, 
sin aditivos y no expuesto a 
exigencias tribolOgicas puede 
valorarse a groso modo, si se 
conoce la polaridad del polimero y 
del lubricante. Generalmente, los 
polimeros no polares resisten los 
efectos de un lubricante no polar. 

Los polimeros con grupos polares 
pueden ser solubles en contacto 
con lubricantes polarese hincharse, 
siendo, en cambio, resistentes a la 
acciOn de lubricantes no polares. 

Con lubricantes aplicados a pares 
de deslizamiento acero/polimero, 
de empleo frecuente por el 
momento, se han conseguido 
buenos resultados gracias, al poder 
sustentador de cargas, que es 
consecuencia de la fuerte union 
con el elemento de deslizamiento 
de acero. 

Por otra parte, a causa de la 
resistencia al envejecimiento 
relative mente baja de los lubricantes 
polares, estos productos muestran 
una mayor tendencia al 

envejecimiento y a la formaciOn de 
residuos, que pueden ser 
incompatibles con el material 
polimero. 

Los polimeros amorfos, para seguir 
con este ejemplo, que se emplean 
con frecuencia en la tecnica de la 
mecanica fina por su capacidad 
para mantener la forma y el tamer)°, 
son, por lo general, menos 
compatibles con el lubricante que 
los polimeros parcialmente 
cristalinos. Para poder valorar el 
comportamiento en lo referente a la 
resistencia a la formaciOn de gnetas 
por tension, se desarrollaron en el 
pasado innumerables metodos de 
ensayo, Figures 22 y 23. 

Esencialmente estos metodos se 
diferencian en la carga y en el es-
tado de tension que este provoca 
en el cuerpo de ensayo a dilatacion 
(relaciOn de tension o ensayo de re-
lajacion) y tension constante 
(ensayo de fluencia). 

La compatibilidad del plastic° y del 
lubricante se suele comprobar en 
condiciones estaticas. Figura 24. 

Normas de ensayo : 

• Volumen. segun DIN 53 521 

• Dureza, segiin DIN 53 505 

• DilataciOn de rotura, segOn 
DIN 53 504 

• Resistencia a la traccion. segOn 
DIN 53 504 

• Valor de tension al 100 %, segOn 
DIN 53 504 

Seguidamente, vamos a describir 
el ensayo estendar. Como probetas 
de ensayo, se utilizaran probetas 
normalizadas S2. La prueba se 
iniciare colocando 3 probetas 
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normalizadas, que no hayan entrado 
en contacto con el lubricante, en 
una maquina de tracci6n. El resul-
tado servira como valor de particle. 
Seguidamente, se continuare el 
ensayo con 3 probetas norma-
lizadas que hayan estado en con-
tacto con el lubricante durante un 
tiempo determined° y a una 
temperature definida, Figura 25. 

A continuacion, se efectuaren 
distintos ensayos mecenicos con 
las probetas, a partir de los cuales 
obtendremos valores carac-
teristicos del material, Figura 26. 
En un principio, puede haber 

reaction entre todos los compo-
nentes del lubricante y todos los 
del plastic°. Los valoresde medici6n 
de las probetas que han tenido 
contacto con el lubricante, se 
compararan con los de aquellas 
que no lo han tenido. En principio, 
en este ensayo deberia tenerse, 
tambien, en cuenta el llamado valor 
ciego, es decir. solo el valor bajo la 
influencia de is temperature. Es 
posible que la desviaciOn pueda 
medirse solo con este parametro. 
Como muestran los resultados, el 
lubricante puede tener una 
influencia totalmente positive sobre 
el plastic°, es decir, puede reducir 

los cambios ocasionados por la 
temperature. 

Actualmente se examina : 

• Los cambios de peso (mediante 
balanza) 

• El cambio de volumen, segun el 
metodo de elevation 

• La modification de la dureza 
(determination de la dureza Shore, 
segOn DIN 53 505/ASTM D 2240) 

• La modificaciOn de la resistencia 
a la rotura y a la dilatation (ensayo 
de tracci6n, segOn DIN 53 504/ 
ASTM D 412) 

Lo mes importante es la dilataciOn 
de rotura: 
AE = (IR  - 

IR  : longitud de la probeta en el 
momento de la rotura 

longitud de la probeta antes del 
ensayo de tracciOn 

La mayoria de las veces, la 
efectividad del lubricante se indica 
de la siguiente forma : 

Efectividad del lubricante = 
alargamiento de rotura de la probeta 
lubricada x 100/ alargamiento de la 
probeta no lubricada (%). 

A menudo, se produce una modi-
ficaciOn tipica de los elastOmeros, 
debido al contacto con el aceite 
base o con el aceite lubricante. 
Nos estamos refiriendo aqui al 
hinchamiento el caso contrario, la 
contraction, noes tan usual. Cuan-
do se produce el hinchamiento de 
las molecules del aceite base pasan 
a la estructura del elastomero hasta 
que se 'lege a un equilibrio de 
difusiOn. 
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Temperaturas recomendadas Tiempos de ensayo preferibles 

20 °C 	 85 C 
	

22 h 
	

y multiples de 7 d 
como 14 d 

40 °C 
	

100°C 
	

70 h 
	

28 d 
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70 h 
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Figura 25. Tiempos y temperatures de ensayo estandar 

Figura 26 -  AcciOn reciproca 
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Tenemos conocimiento de combi-
naciones adecuadas lubncante-
elastomero, a traves de un fabricante 
de juntas. 

Con aceites de base mineral, el 
aumento de volumen depende del 
material de la junta y del contenido 
del aceite en carbonos 
aromaticos : cuanto menor sea el 
punto de anilina, mayor sera el 
hinchamiento, Figura 27 Cuanto 
mas elevada sea la viscosidad y 
mas refinado el aceite, menor sera 
la influencia sobre el material de la 
junta. 

La viscosidad tambien influye sobre 
el hinchamiento: cuanto mayor es 
la viscosidad, mayor es el tiempo 
para Ilegar al equilibrio de difusion. 

Si se utilizan fluidossinteticosdebe 
tenerse en cuenta que algunos 
aceites sinteticos pueden destruir 
en horas las juntas inadecuadas, 
por lo que es necesario efectuar 
ensayos previos con todas las 
juntas utilizadas en el sistema. 

Los siguientes tres aceites ASTM 
claramente diferenciados en su 
contenido en carbonos aromaticos 
DIN 53521), pueden utilizarse come 
ensayo de referencia normalizado : 

Aceite ASTM 1 2 

Punto de 
anilina (°C) 124 93 70 

Los elasterneres N BR estandar se 
escriben en Ia norma DIN 53 538 
parte 1 - 3. Representan la 
composicien más comOn de los 

elasterneros comercializados y 
pueden utilizarse en ensayos de 
compatibilidad. 

Los ensayos normalizados que se 
realizan actualmente para averiguar 
la resistencia del lubricante y el 
plastic° no son suficientes, ya que 
no tienen en cuenta que 

• Los esfuerzostribologicos activan 
Ia accien de los aditivos 

• Con un esfuerzo mecanico-
dinamico el envejecimiento del 
aceite y con elle la apancien de pro-
ductos aceitosos agresivos, ocurre 
más rapidamente que con cargas 
estaticas 

Todavia no existen ensayos 
normalizados u otros ensayos 
comparables para condiciones de 
trabajo mecanico-dinamicas. 
aunque se espera que, en poco 
tiempo, las empresas desarrollen 
aparatos de ensayo especificos, 
gracias a los cuales se podra 
determinar, bajo condiciones 
mecanico-dinamicas, 	la 
compatibilidad del plastic° y el 
lubricante. 

Los plasticos lubricados pueden 
reaccionar ante los lubricantes, 
siendo usual tambien el caso con-
trario. Puede tener lugar, por ejem-
plo, una reacci6n quimica entre el 
aceite base de una grasa y los 
polimeros, aunque es mas corriente 
que los vapores de los polimeros 
pasen al lubricante y se produzca. 
entonces, la reaccien. El peligro de 
esta reaccion es la gelatinizacion o 
la aceleracien del envejecimiento 
del aceite. Los vapores de polimeros 
como el formaldehido (de POM) o 
el estirol (de resina de poliester) 
pueden proven ir tanto de los 
polimeros como de los aditivos, 
Figura 28. 
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Figura 27. Aumento del volumen .1V. dependiendo del punto de anilina 
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Teniendo presente este hecho, 
deben examinarse los siguientes 
componentes para conocer su 
inocuidad 

• Los polimerosque vayan a entrar 
en contacto directo con el aceite 

• Aquellas sustancias que tienden 
a desprender vapores, como, por 
ejemplo : 

• Las sustancias adherentes 
• Las cintas aisladoras 
• Tubos y recubrimientos aislantes 
• Los polvos auxiliares de moldeo 

Otro tipo de acciOn reciproca es la 
migracion del espesante al plastic°. 
En este caso, disminuye la 
consistencia de la grasa; lo que 
significa que puede abandonar la 
zona de fricciOn, causando 
problemas de funcionamiento. La 
migracion depende de : 

• La relaciOn entre la cantidad de 
lubricante y la superficie del plas-
taco; cuanto mayor es esta relaciOn, 
mayor puede ser la migracion 

• La temperatura que influira sobre 
Ia velocidad de difusion 

• El porcentaje de espesante 

• El tipo de espesante 

El tipo de migracion de los jabones 
de metal usuales empleados en las 
grasas es muy variable. El litio tien-
de a una fuerte migraciOn, mientras 
que el jab& de bano y de sodio 
presentan una escasa tendencia. 

Otro aspecto importante es la 
humectacion y la resistencia de as 
gotas. Del lubricante se exige que 
procure una buena humectaciOn a 
las superficies de los pares de 
deslizamiento, a fin de garantizar 

su aportaciOn en las zonas de 
contacto. Por otra parte, y 
especialmente cuando se trata de 
una Unica lubricaciOn inicial, el 
producto debe tener la capacidad 
de permanecer el tiempo suficiente 
sobre las superficies de los pares 
de deslizamiento para evitar una 
falta prematura de lubricante en Ia 
zona de contacto. Ademas de esta 
escasez de lubricante, tambien 
puede existir el peligro que aquellas 
piezascercanasque no deben tener 
contacto alguno con el producto 
sean afectadas poreste Esto puede 
ser peligroso, sobretodo, utilizando 
aceites de silicona alli donde 
existen contactos electricos Otra 
desventaja de la expansion del 
producto seria el aumento de la 
superficie de contacto entre el aceite 
y el aire, locual favorece la oxidaciOn 
del lubricante. 

- Antioxidantes 
- Pigmentos colorantes 
- Antiinflamante 
- Desmoldeantes 
- Sustancias de deslizamiento 
- Agentes adherente 
- Negro de humo 
- Absorventes UV 
- Plastificantes 

Flgura 28. Aditivos en material polimerc 

La humectacion con liquidos y la 
resistencia de las gotas sobre as 
superficies de los sOlidos, depende 
de la energia superficial y de la 
energia superficial limite. Las mole-
culas de la superficie de un liquido 
o de un cuerpo solid° tienen. en 
contraposicion con las moleculas 
internas, una energia adicional que, 
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Figura 29. Representacidn esquematica de la resistencia de las gotas o bien de 0 
humectacidn de las superficies del matenal polimero 

Ya con el simple montaje de 
anillos de obturacion sin lubricante 
pueden aparecer dafios en el labio 
de obturacion. Sin embargo, 
tambien pueden haber proble-
mas en los primeros minutos de 
funcionamiento, cuando la 
aportacion de aceite todavia no 
esta garantizada; ver Figura 31. 

F 10155 

Los anillos de obturaciOn 
lubricados can SYNTHESO W y 
destinados a ejes radiales 
soportan un funcionamiento en 
seco de 10 min. El desgaste del 
labio de obturacion en condiciones 
extremas es minimo, garanti-
zandose de esta manera el fun-
cionamiento del anillo de 
obturacion del 	eje radial; ver 
figura 30. 

F 10156 
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en el caso de los liquidos, tiende a 
minimizar la superficie, es decir, a 
dar forma de bola al liquido. Esta 
energia se mide en fuerza por 
longitud o en energia porsuperficie. 
La energia especifica superficial 
libre del aceite se denomina 
tension superficial. La energia 
adicional libre de la superficie limite 
se denomina Energia de la 
superficie limite, figura 29. 

La expansion de una gots de aceite 
sobre la superficie de un plastic° 

.no solo depende de la energia 
superficial libre del plastic° y de la 
tension superficial del aceite, sino 
que, tambien, se ve influenciada 
por :  

• Las condiciones de mecanizaciOn 

• La geometria de la superficie 

• La rugosidad de la superficie del 
plastic° 

• La viscosidad  

• La densidad del aceite 

Las condiciones ambientales 
tambien pueden intervenir en la 
expansion del aceite. En muchos 
casos, es suficiente comprobar la 
expansi6n del aceite sobre el 
plastico a traves del aumento de la 
superficie humedecida con aceite 
en un tiempo determinado, 
Figura 20. 

Diversas investigaciones han 
demostrado que una expansi6n 
importante encierra el peligro, 
especialmente cuando se trata de 
una lubricacion Unica, de que se 
produzca una prematura falta de 
lubricante en las zonas de contacto 
de los pares de deslizamiento. 

Medidas constructivas, como 
pueden ser el aprovechamiento de 
la fuerza capilar y la reserva de 
lubricante, contribuyen a retrasar 
una prematura escasez de producto 
en las zonas de contact°. 

Ejemplos de aplicacion 

Figura 30. Anillo obturador de un eje 
radial, no lubricado 

Figura 31 Anillo obturador de un eje 
radial lubricado 
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Lubricacion con ISOFLEX TOPAS 
L 32. El requisito esencial es un 
momento de arranque bajo, incluso 
a temperaturas muy bajas y energia 
limitada 

 

A la grasa de Kliiber SYNTHESO 8002 se le encomienda la tarea de 
posibilitar un ligero desplazamiento del puente y reducir la friccion y el 
desgaste durante la vida Ohl del mismo. 

  

F 10157 

   

F 10158 y F 10159 

        

Figura 32. Engranajes pequerlos Figura 33. Puonte y soporte del puente 

En los rotulos de articulacion de autornOviles se utilizan una serie de elementos 
de deslizamiento fabricados can plastic°, como por ejemplo: hatulas, casquillos 
de cojinete y articulaciones de distribucion. Con un unico producto deberia ser 
posible lubricar todos los puntos de fricciOn. El lubricante debe caracterizarse 
por una buena compatibilidad con los plasticos, por un amplio campo de 
temperatura de use y por una buena capacidad de amortiguacion. Hoy en dia 
muchos fabricantes de automoviles utilizan POLYLUB GLY 801 en las guias de 
distribucion. 

F 10160 

Figura 34. ROlulo de articulacien 
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Aceites lubricantes 
especiales 

ISO VG 

DIN 51 519 
(mm2/sJ 

Densldad 

DIN 51 757 
[g/m1), a 

20 °C, aprox. 
20 

BARRIERTA IEL - FLUID 100 	 1,90 	 280 

BARRIERTA IMI - FLUID 220 	 1,90 	660 

BARRIERTA IS - FLUID 460 	 1.90 	1400 

BARRIERTA 0 - FLUID 32 	 1,88 	 75 

BARRIERTA OL FLUID 46 	 1,90 	 120 

CONSTANT OY 32 32 	 0.84 	 80 

CONSTANT OY 46 46 	 0,83 	 120 

CONSTANT OY 68 68 	 0.83 	 175 

CONSTANT OY 100 100 	 0.84 	280 

CONSTANT OY 150 150 0.84 	 440 

CONSTANT OY 220 220 	 0.85 	 680 

CONSTANT OY 390 320 	 0.85 	1300 

ISOFLEX PDP 61 A 46 	 0,92 105 

100 

Indica de 
viscosidad (VI) 

DIN ISO 2909 
aprox. 

12 120 

22 120 

35 130 

4,7 75 

6,5 100 

6,2 >130 

8 > 130 

10,3 >130 

13,7 > 130 

18, 8 > 130 

25 > 130 

39 > 130 

235 11,5 

Viscosidad cinematica 

DIN 51 561 
[rnm2 /s]. a C 

I 	40 	I 

100 

190 

400 

28 

43 

29 - 35 

42 - 50 

62 - 74 

90 - 110 

135-165 

200 - 240 

360 - 420 

47 - 53 

Punto de 
inflamacion 

DIN ISO 2592 
aprox. 

no inflamable 

no inflamable 

no inflamable 

no inflamable 

no inflamable 

> 220 

220 

> 220 

> 220 

> 220 

> 230 

> 240 

> 190 

Punto de 
fluidez critica 

DIN ISO 3016 
aprox 

- 40 

25 

30 

60 

-45 

- 50 

50 

-50 

-45 

- 40 

- 40 

35 

< - 30 
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Aceites lubricantes 
especiales 

ISO VG 

DIN 51 519 
(mm2/s) 

Densidad 

DIN 51 757 
Ig/m1J, a 

20 C, aprox. 

Viscosidad cinematica 

DIN 51 561 
(mm2 /s), a G 

20
1 	

40 	I 100 

Indite de 
viscosidad (VI) 

DIN ISO 2909 
aprox .  

Punto de 
Inflamacion 

DIN ISO 2592 
CI. aprox. 

Punto de 
fluidez cntica 

DIN I0O 3016 
c 

SYNTHESO D 32 32 0.98 30 - 35 6,5 > 140 >220 

SYNTHESO D 68 88 1,04 — 75 - 85 15,5 > 180 > 250 < - 40 

SYNTHESO D 100 100 1,04 — 90 - 110 19,5 > 200 > 250 < - 40 

SYNTHESO D 220 220 1.04 — 200 - 240 38 > 200 > 250 < - 30 

SYNTHESO D 460 460 1.05 — 420 - 500 75 > 230 > 250 < - 30 

SYNTHESO D 1000 1000 1,05 — 900 - 1100 170 > 270 > 250 < - 20 

UNISILKON TK 002/20 15 0,95 a25 °C 15 7 500 240 - 60 
20 

UNISILKON TK 002/100 68 0,96 a 25 °C 75 30.5 > 400 > 255 ',(1 

100 

UNISILKON TK 002/500 320 0,97 a 25 'C 365 148 400 > 300 - 50 
500 

UNISILKON TK 002/1000 1000 0.97 a 25 -C 1000 400 450 , 300 - 50 
1350 
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Aceite base/ 
espesante 

BARRIERTA L 55/0 Aceite de polieter 
fluorado / PTFE 

Aceite de polieter 
fluorado / PTFE 

BARRIERTA L 55/1 

Aceite de ester / 
jabon de litio 

ISOFLEX PDL 250 

Densidad 

a 20 'C 

[g/cm3] 
aprox. 

Viscosidad del 
aceite base 
DIN 51561 

(mm • .si 
aprox a 

40 C 	100 C 

Color Punto de 
gots 

DIN ISO 
2176 
I°C] 

aprox. 

1,96 400 35 blanquecino 
cremoso 

no 
medible 

1 96 400 35 blanquecino 
cremoso 

no 
medible 

1.96 380 36.5 blanquecino no 
- 420 - 39 cremoso medible 

1 96 400 35 blanquecino 
cremoso 

no 
medible 

1 95 90 11 blanquecino no 
medible 

0.84 55 9 marron claro 2  

0.82 23 1.7 beige. 
cremoso 

> 180 

0.92 13 3.5 amarillento 

0,92 11 3.4 beige > 190 

' A 25 °C y un gradiente de velocidad de 300 s*' 
2  no medible 
3  Metodo de medici6n: ViscosimetroliOppler segtin la norma DIN 53 015 a 20 -C 

- 45 a 260 355 a 385 

1 7000 -45 a 260 310 a 340 

Penetracion 
trabajada 

DIN ISO 
2137 

[0.1 mm] 
aprox. 

Consistencia Viscosidad 
NLGI 	dinamica 

aparente 
DIN 	 [mPa s]' 

51 818 	 aprox. 

0 4500 

- 35 a 150 

- 50 a 150 

270 a 300 

2 

4000 

370 ' 

- 40 a 130 265 a 295 3500 

- 65 a 100 _ 2 150 

60 a 125 	260 a 280 3000 

265 a 295 	2 	 8500 - 
10 000 

12 000 220 a 250 	3 

Intervale de 
temperature 

de use 
aprox. 

BARRIERTA L 55/2 	Aceite de polieter 
fluorado / PTFE 

BARRIERTA L 55/3 	Aceite de polieter 
fluorado / PTFE 

BARRIERTA L 25 DL 

CONSTANT GLY 2100 

Aceite de ester, 
aceite mineral/ jabon 
especial de calcio 

ISOFLEX PDB 38 	Aceite mineral, aceite 

CX 2000 	 de ester/ jabon de litio 

ISOFLEX NCA 15 

Aceite de polieter 
fluorado / PTFE 

Aceite de hidro-
carburos sinteticos / 
jabon de litio 

Grasas lubricantes 
especiales 
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Densidad 

a 20 'C 
(g/cm 31 

aprox. 

Viscosidad del 
aceite base 
DIN 51561 

(mm 2/s1 
aprox. a 

40 °C 	
100 °C  

Color Punto de 
gots 

DIN ISO 
2176 
(°C) 

aprox. 

Intervale de 
temperature 

de use 
['C], aprox. 

Penetracion 
trabajada 

DIN ISO 
2137 

10,1 mm) 
aprox. 

Consistencia 
NLGI 

DIN 
51 818 

Viscosidad 
dinamica 
aparente 
imPa sl' 
aprox. 

0.87 30 5.5 blanquecino, > 200 - 50 a 150 355.a 385 0 1200 
casi trans- a 

parente 2000 

0.86 18 4 beige > 180 -60 a 130 265 a 295 2 2500 

0.80 30 5,5 beige, 
cremoso 

> 220 -50 a 150 265 a 295 2 4000 

1.31 1000 360 blanco, 
cremoso 

> 250 - 50 a 150 220 a 250 3 9000 

0.88 660 52 beige > 250 -40 a 150 310 a 340 1 5000 
- 800 - 62 a 

7000 

0.97 370 55 beige, casi 
trans- 

parente 

> 220 - 50 a 150 280 a 310 2 4000 

0.97 90 53 blanco > 220 -55 a 180 265 a 295 2 5000 
- 110 

1.25 75 000 30 000 blanco > 230 -40 a 160 300 a 320 1 135 000 
a 

200 000 

UNISILKON L 641 

Aceite de silicone/ 
PTFE 

Aceite de hidrocar-
buros sintetico, 
aceite mineral/ jabon 
especial de litio 

Aceite de silicone/ 
jabon especial de !Rio 

Aceite de 
metilsilicona / PTFE 

PolialquilenglicoV 
jabon especial de litio 

Aceite base/ 
espesante 

Aceite de hidrocar-
buros sintet./ jabon 
complejo de aluminio 

Aceite de hidrocar-
buros sintet./ jabon 
de litio 

Aceite de hidrocar- 
buros 	jabon 
especial de calcio 

Grasas lubricantes 
especiales 

ISOFLEX TOPAS AK 50 

ISOFLEX TOPAS L 32 

ISOFLEX TOPAS 
NCA 52 

PARALIQ GTE 703 

POLYLUB GLY 801 

SYNTHESO GLEP 1 

UNISILKON GLK 112 

' A 25 °C y un gradiente de velocidad de 300 s • 



Simbolos utilizados y su significado 

Superficie 
Diametro o dias 
Carga normal 
Coeficiente de fricci6n, flexion 

• ModificaciOn de la flexidn 
NOmero de revoluciones 
Tensi6n mecanica 
Valor de la rugosidad media 
Profundidad de la rugosidad media 
Trayectoria de deslizamiento 
Velocidad 
Desgaste del cojinete. abrasiOn 
Modificacidn de la dilatacidn, dilatation por 
desgaste 
Temperatura 

• Punto de anilina 
Temperatura ambiente 
Angulo de margen 
Viscosidad cinematica del aceite 

• Tension 
Humedad relativa del aire 

▪ Juego del cojinete 

A 

F N
d  

1f 

p 
R a  
R z  

V 

WL 
F 

0 

°A 
OR  

0 

V 

ip 
yi 

Abreviaciones utilizadas y su significado 

GF 
	

Fibra de vidrio 
Grilamid L 20 GM = 	Poliamida Emser Werk AG Zurich, Suiza 
MoS2 	 Disulfuro de molibdeno 
NOx 	 Oxido nitrico 
PA 6.6 
	

Poliamida 
PC 
	

Policarbonato 
POM 
	

Poliacetal, Polioximetileno 
POM/cp 
	

Poliacetal copolimerizado 
POM/hp 
	

Poliacetal homopolimerisado 
PPO 
	

Oxido de polifenilo 
PPS 
	

Sulfuro de polifenilo 
PS 
	

Poliestirol 
PTFE 	

- 	

Politetrafluoroetileno 
SO. 	 Oxido de azufre 
Trogamid T 
	

Poliamida Dynamit Nobel AG 
UTI-RV 
	

Dispositivos para comprobar la friction y el 
desgaste desarrollados por el Institute 
Hahn-Schickard, Stuttgart 

INFORMADOR TECNICO 

Abreviaciones yfOrmulas quimicas Bibliografia 

1 Die Schmierung von Polymer-
werkstoffen ( La lubricacidn de 
materiales de polimero): F. DUrr, 
Stuttgart, H Winkler, MOnchen, 
publicado por Antriebstechnik 
5/91 

2. Tribologie 
DerWegweiserzurSchmierung 
(Tribologia - Guia para la 
lubricacidn), publicado por 
Kit:ter Lubrication Munchen KG 

3. Grasas lubricantes 
Clasificacidn, selection y 
aplicacidn, publicadoporKliter 
Lubrication Miinchen KG 

4. Aceites minerales y aceites 
sinteticos 
Clasificacion, selection y 
aplicacion, publicado por Kilter 
Lubrication Munchen KG 
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LA ESCUELA TOLERANTE 

Por : José Gabriel Garavito Aponte 

La escuela, tal como este hoy y la 
escuela como ha estado en su 
historia, tiene que cambiar porque 
es una escuela diseriada para un 
mundo que se este acabando. el 
mundo de lo estatico, de la 
seguridad, de la permanencia. 

Hoy el mundo es dinamico, en per-
manente cambio ;por eso, nece-
sitamos aprender a vivir en el caos, 
en el cambio. Para lograrlo, es 
necesario ver todos los actores de 
la escuela en igualdad de condi-
ciones, conocer los problemas que 
hay en suentornoy, edemas, tener, 
tambien, una vision global de las 
competencias minimas 

Para poder Ilegar a este tipo de 
escuela, necesitamos redefinir, 
practicamente, todos los procesos 
y eiementos pedagOgicos y 
administrativos que intervienen en 
el proceso de formaciOn, como el 
curriculo que debe ser concertado 
entre alumnos, docentes, adminis-
trativos, padres de familia, 
empresas y Gobierno. Tenemos 
que reconocerque un curriculo, por 
bueno que sea, nunca este 
terminado. 

La nueva escuela debe cambiar la 
forma de ver la teoria y la practice 
porque, actualmente, la teoria es 
solo la repetici6n de lo que otros 

han dichoy pocoo nada se relaciona 
con la practice. Asi no es la teoria 
de la escuela que necesitamos ; 
esta teoria debe edemas, de 
considerar lo que ya este 
establecido, fundamentarse en la 
reflexion de las practices que 
hacemos ; una reflexiOn continua 
y critica que permita a estudiantes 
y docentes redescubrir continua-
mente los principios cientificos y 
tecnolOgicos en los que se 
fundamenta cada especialidad, 
cada tecnica, con el fin de innovar. 

Necesitamos, tambien, solucionar, 
los problemas que hay en nuestro 
medio, reconociendoqueun mismo 
problema puede ser solucionado 
de multiples formas, as cuales 
debemos escuchar, atender, 
criticar y de todas ellas, elegir las 
mejores. 

Lo anterior significa que debemos 
trabajar en equipo, aceptando que 
todos somos diferentes y logrando 
acuerdos para poder convivir en 
armonia ; identificando los 
conocimientos, sentimientos, 
habilidades, destrezas y dernes 
valores y actitudes propios y de 
nuestros comparieros que, en un 
momento, nos permitan liderar 
procesos o seguir las orientaciones 
que nos solucionen los problemas 
pianteados. 

Debemos vernos y sentirnos 
coequiperos, todos en el mismo 
piano. Pero esto no este en nuestra 
culture. Ahora, 6cOrno Ilegamos a 
ellos ? Con talleres y convivencias 
donde se siembre la semilla de 
estos valores y actitudes podemos 
comenzar, peroahi no termina todo ; 
tenemos que vivir y sentir, dia a dia, 
todo este a mbiente, compro-
meternos con el y, principalmente, 
decidir iniciar el cambio. 

Debemos, tambien, comprender 
que, en todo momento y lugar. 
alumnos, docentes. administrativos 
y toda persona en general estan 
aprendiendo, que todos podemos 
aportar a los procesos. por ello. 
tenemos que cambiar el esquema 
rigido del concepto de escuela y, 
mas bien, generarvaloresy criterios 
que le permitan a cada cual decidir 
que. como. dOnde y cuando 
aprender, es decir, gerenciar la 
autonomia y responsabilidad frente 
al autoaprendizaje que se contronta 
en todo momento y desde todo 
punto de vista y donde evaltjan 
todos los integrantes del proceso 
pedagOgico. 

Trabajo realizado al interior del 
proceso de FormaciOn Basica de 
Docentes en el Centro Multisectorial 
de Cartago. Marzo 01 de 1997. 
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Bibliografia sobre Moldeo por Soplado: 
Information disponible para consulta en la Base 
de Datos INFOR del SIDT ASTIN 

101 

ROGERS, Jack K. 
— Moldeo porextrusion y soplado continuo 
de PET 
REVISTA DE PLASTICOS MODERNOS 
(Madrid), v.63, n.428, feb. 1992, 
p. 191-193. 

Analiza el proceso de moldeo por extrusion 
- soplado continuo de PET y establece los 
limites maximos Caracteristicas y propie-
dades de este polimero. 

/MOLDEO POR EXTRUSION SOPLADO/ 
/PROPIEDADES MECANICASUPETUTE-
REFTALATO DE POLIETILENO/ /PVC/ 
/MATERIALES PLASTICOS/ 

221 

GRAFF, Gordon 
— Recycling HDPE bottles: good will is not 
enough = En el reciclado de botellas de 
HDPE la buena voluntad no es suficente 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.07, jul. 1992, 
p. 31-33. 

Presenta los principales obstaculos para 
que no se este dando un amplio use al 
reciclaje de HDPE para el moldeo por 
soplado de botellas 

/MOLDEO POR SOPLADO DE ENVASES/ 
/REC IC LAJ E DE PLASTICOSUPOLI ETI LE NO 
DE A LTA DE N S I DAMBOTE LLAS DE HDPE/ 

222 

ROGERS, Jack K. 
— The choices are growing in single-
stage systems for PET blow molding = 
Estan creciendo las alternatives en los 
sistemas de una sola etapa para et moldeo 
por soplado de PET 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 

(Lausanne), v.22, n.07, jul. 1992, 
p. 28-30. 

Presenta como los sistemas de una sole 
etapa en los cuales los parsons son 
inmediatamente soplados dentro de las 
botellas sin la intervention de refrigeration 
y recalentamiento, estan siendo más 
eficientes. El objetivo de la ingenieria en 
este sistema es mejorar la salida y calidad 
de as partes. El del mercado nuevas 
aplicaciones en botellas fabncadas con 
PET. 

/BOTELLAS PET//MOLDEO POR SOPLA-
DO//ENVASES PLASTICOS//CONTROL 
DE CALIDAD/ 

253 

TOENSMEIER, Patrick A. 
— Quick-change systems add to blow 
molders' market reach = Los sistemas de 
cambio rapid° son incluidos en el mercado 
de moldeo por soplado 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.21, n.08, ago. 1991, 
p. 30-31. 

Los sistemas de cambio rapido, reportan 
beneficios economicos porque reducen 
los tempos improductivos en las mequinas. 
edemas, hacen posible la realization de 
trabajos de bajo volumen que son 
economicamente impracticos si se realizan 
con equipos de moldeo por soplado 
convencionales. 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /CAMBIO 
RAPIDO DE MOLDES//EQUIPOSAUXILIA-
RES PARA PLASTICOS/ /TIEMPOS DE 
PRODUCCIONI 

257 

WILDER, Robert V. 
— Taiwan bids for quality image in its 
machinery = Taiwan ofrece elevar la 

calidad de imagen de su maquinaria .  
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.21, n.12, nov.1991, 
p. 62, 64. 

Taiwan quiere camber su imagen de 
productor de articulos de bajo costo y baja 
calidad. En la muestra industrial celebrada 
en Taipei, los constructores de equipos 
para plasticos exhibieron una gran vane-
dad de maquinas pare extrusion, inyeccion 
y moldeo por soplado 

/TAIWAN/ /EXTRUSORAS DE PLASTICOS/ 
/INYECTORAS DE PLASTICOS//SOPLA-
DORAS DE P LAST ICOS//MAQ U I NAS PARA 
TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 

399 

CALLARI, Jim 
— Cooling system protects bubble from 
ambient air = Sistema de enfnamiento que 
protege las burbujas del aire ambiental 
PLASTICS WORLD (New York), v.49, 
n.06, mayo 1991, p. 15. 

Describe un dispositivo de refrigeration 
de pelicula soplada, que protege contra 
imperfecciones causadas por el aire de la 
planta 

/SISTEMA DE ENFRIAMIENTOUSOPLADO 
DE PE LiCU LAS//PE L IC ULAS PLASTICAS/ 
/SISTEMAS DE PROTECCION/ 

417 

KLAMM, M.; GUENNEWIG, Th. 
— Materiales termoplasticos para mode-
lado por soplado y extrusion .  
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.35, n.09, mayo-jun. 1991, 
p. 63-67. 

Los requenmentos de mercado tales como 
resistencia a la temperature, elevada 
calidad de la superficie y ngidez. provocan 
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la demanda de matenales nuevos para el 
sector de soplado y extrusion. Los 
matenales termoplasticos tecnicos pueden 
penetrar en este campo de requerimientos 
y conquistar, para el soplado - extrusion, 
campos de aplicacion vedados hasta 
ahora. 

/PROP I E DADES DE LOS PLASTICOSOMA-
TER IALES TERMOPLASTICOS/ 4■AOL DEO 
POR SOPLADO//EXTRUSION DE PLAS-
TICOS/ /MOLDES PARA PLASTICOS/ 
/ATEMPERADO DE MOLDES/ 

420 

DAUBENBUECHEL,W. 
— Coextrusion en el modelado por extru-
sion y soplado 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.36, n.13, feb. 1992, p. 45-49. 

La coextrusiOn se aplica en el modelado 
por extrusion y soplado desde comienzos 
de los arios 70. El procedimiento tecnico 
del laminado de varias capas se perfec-
cion6 poco a poco Ilegando a conceptos 
nuevos de maquina Se resume en este 
articulo el actual estado del desarrollo en 
los sectores del envasado de productos 
quimicos y alimenticios. 

/COEXTRUSION DE PLASTICOS//MOLDEO 
POR EXTRUSION SOPLADO//ENVASES 
PLASTICOS/ /ENVASES PARA ALIMEN-
TOS/ /ENVASES PARA PRODUCTOS 
QUIMICOS//RECICLAJE DE PLASTICOS/ 
/APLICACIONES DE PLASTICOS RECI-
CLADOS/ 

517 

ROSE MBERG, R. 
— Medtcion no destructiva del grueso de 
pared 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.35, n.9, mayo-jun. 1991, p. 53-55. 

El grueso de pared depende de los 
parametros de fabrication. en especial en 
el soplado yen el termoformado Por ello. 
se  necesitan metodos de ensayo que se 
pueden aplicar de forma rentable para el 
control de una gran cantidad de piezas 
modeladas. Este articulo compara dos 
procedimientos de este tipo. 

/ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS//ENSA-
YOS DE PLASTICOS/ /ESPESOR DE 
PARED//ENSAYO POR ULTRASONIDOS/ 
/E QU I POS PARA ENSAYOS//MOLDEOPOR 
SOPLADO/ 

633 

CALLARI, James J. 
— New quality, precision comes to blow 
film = Nuevos grados de precisiOn y calidad 
Ilegan a la pelicula soplada 
PLASTICS WORLD (New York), v.48, 
n.12, nov. 1990. p. 39-41. 

Nuevas herramientas estan ofreciendo un 
mejor control de capacidad de production, 
en combinaciOn con otras practicas tra-
dicionales como la coextrusiOn, y la mezcla 
de matenales especiales 

1SOPLADO DE PELICULAS//EXTRUSION 
DE PELICULASUPELICULAS PLASTICAS/ 
/COEXTRUSION DE PELICULA/ 

637 

CALLARI, Jim 
— Simple rules of thumb help control gauge. 
other blowfilm flaws = Metodos simples y 
pracbcos que ayudan a controlar calibre, 
y otros defectos en la pelicula soplada. 
PLASTICS WORLD (New York), v.49, 
n.3. feb. 1990. p. 32,33. 

Consejos practicos para que la pelicula 
soplada quede libre de lineas de roscas, 
rayas de colores y otros problemas de 
control de calidad. 

/SISTEMAS DE CONTROL//SOPLADO DE 
PELICULAS/ !PELICULAS PLASTICAS/ 
/BOQUILLAS DE SOPLADO/ /SISTEMAS 
DE MEDICIONHCONTROL DE CALIDAD/ 

1081 

— Novedades battenfeld en equipos de 
procesado 
REVISTA DE PLASTICOS MODERNOS 
(Madrid), v.64, n.437, nov. 1992, 
p. 577-578. 

Nuevo desarrollo en el moldeo por soplado: 
alerones para automoviles, como resultado 
de la estrecha cooperacidm entre GE 
plastics, Holden Hydroman y Battenfeld 
Fischer 

/ETIQUETADO EN EL MOLDE//MOLDEO 
PORSOPLADO//PIEZAS DE VEHICULOS/ 

1209 

AST, W. 
— Linea de produccion para soplado 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.36, n.16, ago. 1992, p. 57-63. 

Presenta que las instalaciones de soplado 
forman, en muchos casos parte de los 

sistemas de production Durante el 
soplado se provee al cuerpo hueco de 
diferentes componentes A continuation 
se pueden colocar otras estaciones, por 
ejemplo para el control de la estanqueidad 
o del peso, para el decorado o para el 
Ilenado directo. Esta integration impone 
condiciones especiales a to construction 
de las maquinasy a la tecnologia de mando 
de la instalaciOn. 

/MOLDEO PORSOPLADO//ETIQUETADO 
DE BOTELLAS/ /FABRICACION DE 
CUERPOS HUECOS PLANOS/ /FABRI-
CACION AUTOMATICA/ /EMBALAJES 
PLASTICOS/ 

1236 

BEKUM 
—The opp-process Biaxially orientated 
polypropylene blow mouldings = El proceso 
opp. moldeo por soplado con polipropileno 
biaxialmente orientado — Alemania 
BEKUM, s.f. 8 p.11. 

Describe la maquina desarrollada por 
BEKUM. para la producciOn de envases 
moldeados por soplado mediante el pro-
ceso opp. polipropileno orientado 
biaxialmente. 

/POLIPROPILENO//MOLDEO POR SOPLA-
DO//ENVASES PLASTICOS/ /INDUSTRIA 
QUIMICA//INDUSTRIA FARMACEUTICA/ 
/INDUSTRIA DE COSMETICOSMAQU I NAS 
PARA TRANS FORMAC ION DE PLASTICOS/ 
/SOPLADORAS DE PLASTICOS/ 

1239 

BEKUM 
—BAT 1000 Large blow moulding machine 
= BAT 1000 Una gran maquina de moldeo 
por soplado.— Alemania BEKUM. s.f 
Bp d  

Describe las caracteristicas, construc-
tion. soportes hidraulicos y electricos de 
la maquina de moldeo por soplado BAT 
1000 utilizada para la producciOn de piezas 
huecas de gran volumen 

/SOPLADORAS DE PLASTICOS//MAQUI-
NAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ DEPOSITOS PLASTICOS 
PARA COMBUSTIBLES/ /PIEZAS PARA 
AUTOMOVILES/ /CUERPOS HUECOS DE 
GRAN VOLUMENIIMOLDES DE SOPLADO/ 

1240 

BEKUM 
—BMF 303 Four-station blow moulder for 
coextruded multi-layer containers = BMF 
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303. Maquina de soplado de cuatro 
estaciones para envases multicapa 
coextrusionados — Alemania BEKUM, 
s f 8p.il  

Describe las aplicaciones, ventajas y 
equipos que constituyen el sistema de 
soplado BMF 303 para la coextrusion de 
envases multicapa 

/ENVASES PLASTICOS/ /MAQUINAS 
PARATRANS FORMACION DE PLASTICOS/ 
/SOPLADORAS DE PLASTICOS/IMOLDEO 
POR EXTRUSION SOPLADO//CABEZALES 
DE COEXTRUSION//ESPESOR DE PARED/ 
/COEXTRUSION DE MULTICAPA/ 

1241 

BEKUM 
—Serie BA, grandes maquinas de soplado. 
— Alemania BEKUM, s.f. 20 p. 

Describe la tecnica de soplado de la firma 
BEKUM para la produccion de grandes 
envases y piezas, el principio de trabajo de 
las maquinas de soplado, diferentes 
modelos y diversos sistemas de mando 
por pantalla 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /ENVASES 
PLASTICOS//MAQUINAS PARA TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS//SOPLADO-
RAS DE PLASTICOS//MAQUINAS AUTO-
MATICAS PARA PLASTICOS/ /CABEZA-
LESDE IXTRUS OWE SPE SOR DE PARED/ 
/TANQUES PARA COMBUSTIBLES/ 

1242 

BEKUM 
—HBD/HBV, maquinas automaticas de 
soplado de alto rendimiento —Alemania : 
BEKUM, s.f. 12 p. 

Describe el principio de trabajo de las 
maquinas automaticas de soplado BEKUM 
de la serie HBD/HBV, sus ventajas, tipos 
de cabezales utilizados. sistemas de 
apertura y cierre de moldes, sistemas 
neumaticos y electricos. 

/MAQUINAS AUTOMATICAS PARA PLAS-
TICOS/ /SOPLADORAS DE PLASTICOS/ 
/MAQUINAS PARA TRANSFORMACION 
DE PLASTICOS/ /MOL DEO POR EXTRU-
SION SOPLADO/ /CABEZALES PARA 
MOLDEOPOR SOPLADO//MOLDEOPOR 
COEXTRUSION SOPLADO//ESPESOR DE 
PARED/ 

1243 

BEKUM 
—Las nuevas maquinas de soplado de 

una y dos estaciones. — Alemania 
BEKUM, s f 28 p. 

Describe las caracteristicas de cons-
truccion y funcionamiento de las maquinas 
de soplado compactas de la firma BEKUM 

/SOPLADORAS DE PLASTICOS//EXTRU-
SION DE PLASTICOS//HUSILLOS EXTRU-
SORESHENVASESPLASTICOSHTVIOLDEO 
POR SOPLADO/ /EXTRUSORAS DE 
PLASTICOSUCABEZALES DE EXTRUSION/ 
/CORTE EN EXTRUSION/ /MOLDES DE 
SOPLADO//ETIQUETADO EN EL MOLDE/ 
/ETIQUETADO DE ENVASES//HUSILLOS 
PARA PVC/ /DISPOSITIVOS DE CORTE 
DEL PARISON/ /ENVASES PLASTICOS/ 
/ESPESOR DE PARED//REGULACION DE 
LA LONG ITU D DE LA MANGAUSE GUR I DAD 
EN OPERACION DE MAQUINAS/ 

1244 

BEKUM 
—BM-1601, BM-2001, BM-3001 Maquinas 
de soplado con sistema de cierre de 
seguridad y molde de enfriamiento posterior 
refngeradoporagua —Alemania BEKUM 
s f 10p it  

Resalta las bondades del sistema de cierre 
de seguridad y el enfriamiento posterior 
por agua del molde, en las maquinas de 
soplado BEKUM 

/MOLDES DE ENFRIAMIENTO//SOPLA-
DORAS DE PLASTICOS//MOLDEO POR 
SOPLADO/ /MAQUINAS PARA TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS//SISTEMAS 
DE CIERRES HIDRAULICOS/ /ENVASES 
PLASTICOS/ /MOLDES DE SOPLADO/ 
/COEXTRUSION/ /ENFRIAMIENTO DE 
MOLDES/ 

1245 

BEKUM 
—BA 14, la maquina de una estacion BA 
14 para recipientes y piezas tecnicas de 
hasta 201 - Alemania BEKUM. s.f. 5 p 

Presenta las caracteristicas tecnicas de la 
maquina de extrusion y soplado BA 14 de 
BEKUM 

/MAQUINAS AUTOMATICAS PARA PLAS-
TICOSHSOPLADORAS DE PLASTICOS/ 
/EXTRUSORAS DE PLASTICOS/ /MA-
QUINAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ 

1247 

BEKUM 
—Coextrusion, Los progresos de la tecnica  

de moldeo por soplado — Alemania 
BEKUM, s f 24 p it  

Presenta como la experiencia y pericia de 
BEKUM en el sector del moldeo por 
coextrusi6n - soplado queda de manifiesto 
por el gran ntimero de maquinas sumi-
nistradas para produccion a varias capas 

/MOLDEO POR SOPLADO//MOLDEO POR 
COEXTRUSION SOPLADO/ /ENVASES 
PLASTICOS//PROPIEDADES BARRERA/ 
/CAPAS BARRERA/ /CABEZALES DE 
COEXTRUSION/ /ESPESOR DE PARED/ 
/CRITERIOSORGANOLEPTICOS//AGEN-
TES ADHERE NIES/ 

1248 

BEKUM 
—El procedimiento de biorientacidn 
molecular soplado PVC-PAN Tecnologia. 
marketing yconcepcion de la maquinaria —
Alemania BEKUM, s f 24 p. it  

Explica el procedimiento de biorientacion 
molecular - soplado, y la tecnica de estiraje 
y soplado por extrusion de la firma BEKUM, 
utilizados en la produccion de botellas de 
PVC y PET 

/BOTELLAS DE PVC//ESTIRADO DE PLAS-
TICOS/ BIORIENTACION MOLECULAR 
SOPLADO//MOLDEO POR EXTRUSION 
SOPLADO/ /ROTE 	PET/ /PVC//PET/ 
/POLICLORURO DE VINIL0//TREFTALATO 
DE POL I ET I LE NOUPROC E SOS DE TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS/ 

1249 

BEKUM 
—Produccien totalmente automatica de 
piezas tecnicas para automOviles.— 
Alemania BEKUM. s.f 16 p. 

Muestra el grado de especializacion de la 
firma BEKUM en la produccion de piezas 
tecnicas para automovil 

/PIEZAS DE VEHICULOSHINDUSTRIAAU-
TOMOTRIZ/ /TANQUES PARA COMBUS-
TIBLESUMOL DEO POR SOP LADOUROBO-
TICA/ /MANIPULADORES/ /PARACHO-
QUES PLASTICOS//DEPOSITOS PLAS-
TICOS PARA COMBUSTIBLESHMOLDEO 
POR I NY E CC I ONHMOL DE S DE SOPLADO/ 
/ELASTOMEROS DE POLIESTEROFUELLES 
PLASTICOS/ 

1250 

BEKUM 
—Automatization a medida .  Mando 
microprocesador BEKUM — Alemania 
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BEKUM, s f 6 p ii 

Muestra un sistema de automatizactOrt 
BEKUM que flexibihza la tecnica de moldeo 
por soplado mediante operaciones muy 
precisas de mediciOn, mando y regulation. 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /EQUIPOS 
AUX I L IARES PARA PLASTICOSHMANDOS 
AUTOMATICOS/ /MICROPROCESADO-
RES/iMAQUINASAUTOMATICAS PARA 
PLASTICOS/ 

1279 

BEKUM 
—Programa de production — Alemania : 
BEKUM. s.f 40 p. 

Proporciona una vision global de la empresa 
BEKUM. las maquinas y la tecnologia que 
tienen una partIcipaciOn decisiva en el 
desarrollo de la tecnica de soplado de 
cuerpos huecos de plastic°. 

/ENVASES PLASTICOS/ /MAQUINAS 
PARA TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 
/SOPLADORAS DE PLASTICOS/ /HUSI-
LLOS EXTRUSORES/BEKUMI/PIEZAS DE 
VEHICULOS//ESPESOR DE PARED//CUER-
POS HUECOS DE GRAN VOLUMENHCO-
EXTRUSION/ /MOLDEO POR COEXTRU-
SION SOPLADO//ENVASES COEXTRUI-
DOS/ /CABEZALES DE EXTRUSION/ /IN-
DUSTRIA AUTOMOTRIZ/ /INDUSTRIA 
ELECTRICA/ /PVC/ /MOLDEO POR 
ESTIRADO SOPLADO/ /PRODUCTOS 
PLASTICOS/ 

1537 

BELDEN, Dane A. 
— How much recycle is really in that 
bottle') = Cuanto material reciclado hay 
realmente en el envase" 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.37, n.6, jun. 1991, p. 87-89. 

Presenta un modelo matematico escrito en 
lenguaje BASIC para calcular el porcentaje 
de material plastico reciclado presente en 
los envases plasticos moldeados por 
soplado. 

/RECICLAJE DE PLASTICOSIIMOLDEO POR 
SOPLADO/ /ENVASES PLASTICOSHMO-
DELO MATEMATICOHBASIC/ 

1690 

ROGERS. Jack K. 
— Nuevas eiecctones en sistemas de una 
sola etapa para et moldeo por soplado de 
pet 
REVISTA DE PLASTICOS MODERNOS  

(Madrid), v.65. n.440, feb. 1993, 
p. 166-168. 

Expone el sistema de moldeo por soplado 
integrado o de una sola etapa de botellas 
de pet. Estas maquinas reducen el ciclo de 
moldeo. son de bajo costo, faciles de utili-
zar y mejoran la capacidad de producciOn 

/MOLDEO POR SOPLADO//SOPLADO DE 
ENVASES//SOPLADORAS DE PLASTICO/ 
/REDUCC ION DE COSTOS//TIEMPOS DE 
PRODUCCIONI /ENVASES PLASTICOS/ 
PET/ 

1748 

SERRANO, Carlos 
— Avances tecnologicos en el soplado de 
botellas de pet 
TECNOLOGIA DEL PLASTICO (Cali), 
n.39, nov.1991, p. 5-6. 

Analiza las Oltimastecnologias en el soplado 
de botellas de pet. la cual se considera la 
resina más adecuada para la fabrication 
de botellas plasticas Tambien se 
caracteriza por su acabado. reciclabilidad. 
inertia quimica y por tener un impacto mas 
favorable en el media ambiente 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /ENVASES 
PLASTICOSHRESINASPLASTICASURE-
CICLAJE DE PLASTICOS//PROTECCION 
AMBIENTAL/ /FABRICACION DE PRO-
DUCTOS PLASTICOSilEXTRUSORAS DE 
PLASTICOS//PET/ 

1760 

BENTIVOGLIO, Alfredo 
— Avances tecnologicos en el soplado de 
peliculas de coextrustOn 
TECNOLOGIA DEL PLASTICO (Cali), 
n.41, mar. 1992, p. 31. 

Describe la innovation tecnologica en 
cabezales de coextrusion utilizada en la 
fabricacion de peliculastecnicas, peliculas 
para lamination y embalajes especiales. 

ANNOVACIONESTECNOLOGICASHCOE_X-
TRUSION DE PELICULA//MOLDEO POR 
COEXTRUSIONSOPLADOPEXTRUSORAS 
DE PLASTICOS/ /EXTRUSION DE PLAS-
TICOSHCABEZALES DE COEXTRUSION/ 
/MAQUINAS PARA TRANSFORMACION 
DE PLASTICOS,  

1765 

PRANDO, Primo; MARINETTI, Carlo; 
VIANELLO, Giovanni 
— ExtrusiOn y soplado de PVC termo-
resistente 

TECNOLOGIA DEL PLASTICO (Cali), 
n.45, nov. 1992, p. 16-17, 20-21, 24. 

Presenta la manufactura. production y 
mercadeo del PVC. el cual se caracteriza 
por su transparencia, rigidez, bajo costo. 
resistencia a la ruptura y versatilidad Se 
emplea a gran escala en el sector de 
detergentes. productos farmaceuticos y 
en envases de agua mineral 

/PVC PLASTIF ICADO/ /PVC R IG I DO//MOL-
DEO POR EXTRUSION SOPLADOHMOL-
DEODEPVC//PRODUCTOSPLASTICOSI 
/MATE RIALES PLASTICOS COfV1PUESTOS/ 
/ENVASES PLASTICOS/ /ALEACIONES 
COMPUESTAS/ /ENVASES DE PVC/ 
/MOLDEO POR EXTRUSION/NOME° POR 
SOPLADO/ 

1855 

BECARINI, Enrico 
— Moldeo por soplado de polipropileno.  
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.37, n.19, ene.-feb. 1993, p. 28-32. 

Describe el empleo del polipropileno en la 
fabrication de diversos productos Este 
termoplastico se caracteriza por su peso 
ligero, su resistencia quimica. facilidad de 
transformaciOn y procesado y su 
reciclabilidad 

/MOLDEOPORSOPLADO/POLIPROPILE-
ND/RESISTENCIAQUiMICA//PROCESOS 
DE TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 
/MATERIALES TERMOPLASTICOS//MOL-
DES PARA PLASTICOS/ /DECORADO DE 
PLASTICOS//SE LECCION DE MATERIALES/ 

1880 

RENFORD SASSE, E; KLERKS, Th; 
STEVENS, D. 
— Soplado y lacado de elementos exte-
riores de vehiculos de motor 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.37. n.19, feb. 1993, p. 55.59. 

Describe la importancia de los materiales 
plasticos tecntcos en el modelado por 
soplado, con los cuales se pueden fabricar 
piezas modeladas a un menor cost°. rigidas 
(doble pared) y flexibles Ademas. el molde 
se reproduce en forma exacta gracias a la 
baja viscosidad. 

/MATERIALES PLASTICOSOMOLDEOPOR 
INYECCION/ /PLASTICOS/ /PIEZAS SO-
PLADASHREDUCCION DE COSTOS/NIS-
COSIDAD DE FUNDIDOSHFABRICACION 
DE PIEZAS MODELADASULACADO//PIE-
ZAS PARA AUTOMOVILES/PLASTICOS 
TECNICOS/ /MOLDEO POR SOPLADO/ 
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/PROCESOS DE TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ 

5748 

LODGE, Charles 
— Tougher materials boost part perfor-
mance levels = Los materiales de mayor 
resistencia incrementan los niveles de 
desemperio de partes. 
PLASTICS WORLD (New York), v.48, 
n.08, jul. 1990, p. 49-51. 

Los materiales con propiedades mejoradas 
estan tomando et liderazgo en el moldeo 
por soplado industrial y diseno de partes 
plasticas. 

MATERIALES/PLASTICOSHMOLDEO POR 
SOPLADO/ /PLASTICOS REFORZADOS/ 
/DISE fq o DE PIEZAS PLASTICASHRESIS-
TENCIA DE MATERIALES/ 

5749 

LODGE, Charles 
— New resins offer blow molders a compe-
titive edge = Las nuevas resinas ofrecen 
un nivel competitivo a los fabricantes de 
piezas por moldeo por soplado. 
PLASTICS WORLD (New York), v.48, 
n.08, jul. 1990, p. 53-56. 

Las propiedades mejoradas permiten a los 
fabricantes de piezas por moldeo soplado 
producir containers más fuertes, livianos, 
más claros y con mayor resistencia al 
calor, reduciendo los tiempos de produc-
ciOn y utilizando menos material. 

/MATERIALES PLASTICOS/ /RESINAS 
PLASTICAS/ /MOLDEO POR SOPLADO/ 
/PROPIEDADES FISICAS//RESISTENCIAA 
ALTASTEMPERATURAS//RESISTENCIA 
AL IMPACTOHREDUCCION DE COSTOS/ 
TTI EM POS DE PRODUCCION/ 

5861 

VOIGT, K.D. 
— Automation of PE-HD film blowing lines 
= AutomatizaciOn de lineas de soplado de 
peliculas de PE-HD 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION ENGI-
NEERING (Munich), v.14, n.03, sep. 1990, 
p. 106-109. 

Los fabricantes de equipos para soplado 
de peliculas de PE-HDen Europa occidental 
se interesan cada vez más en su 
competencia con los futuros meloramientos 
de calidad de las peliculas producidas y la 
creciente eficiencia de fabricaciOn. La 
automatization de estos equipos juega un 
papel importante en estos propOsitos. 

/AUTOMATIZACION DE PROCESOS//SO-
PLADO DE PELiCULAS/ /PELICULAS 
P LAS T ICAS/ /MAQ U I NAS A UTO MAT I CAS 
PARA P LAST I COSUE Q U I POS AUXILIARES 
PARA PLASTICOS/ /MOLDEO POR 
SOPLADO//PLASTICOS/ 

5871 

PETERS, Heinz 
— Increasing blow molding capacity = 
Aumentando la capacidad del moldeo por 
soplado. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION ENGI-
NEERING (Munich), v.14, n.01, 1990, 
p. 66, 68-69. 

En contraste con las maquinas conven-
cionales, para aumentar la produccion en 
un 30% en una planta de moldeo por sopla-
do, se necesita dividir el ciclo de enfria-
miento en dos secciones y automatizar la 
secuencia completa de produccion de la 
planta 

/CONTROL DE LA PRODUCCION/ /PLAN-
TAS INDUSTRIALES/ /MOLDEO POR 
SOPLADO//ENFRIAMIENTO DE MOLDES/ 
/AUTOMATIZACION DE LA PRODUCCION/ 
/AUTOMATIZACION DE PROCESOS//SIS-
TEMAS DE ENFRIAMIENTO//PLASTICOS/ 

5899 

ROGERS, Jack K. 
— Big-parts blow more complex; more 
versatile = El moldeo por soplado de piezas 
grandes aumenta su complejidad, mas 
versatilidad. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.20, n.05, mayo 1990, 
p. 58-60. 

Asi como las piezas industriales aumentan 
su tamano, su complejidad, los fabncantes 
de equipos estan confeccionando maqui-
nas para satisfacer las nuevas demandas 
en el moldeo soplado. Este articulo muestra 
algunos de los más recientes avances en 
los equipos para soplado de plasticos. 

/DI S E NO DE MAQ U I NASHCON STRUCC I ON 
DE mAQUINASHMOLDEOPOR SOPLADO/ 
/PIEZAS GRANDES DE PLASTIC0//PIEZAS 
COMPLEJASHINNOVAC ION ES TECNOLO-
GICAS/ /EQUIPOS AUXILIARES PARA 
PLASTICOS/ 

6211 

STEVENS, Tim 
— Engineered blow molding. A hollow 
victory= Ingenieria del moldeo por soplado 
Una victoria del vacio. 
MATERIALS ENGINEERING (Cleveland),  

v.107, n.04, abr. 1990, p. 21-25. 

La ingenieria del moldeo por soplado combi-
na las propiedades de alta producci6n de 
las resinas de ingenieria con la flexibilidad 
de diseno de las construcciones de doble 
pared y la economia del moldeo por soplado. 
Este articulo, hate enfasis en las ventajas 
del moldeo de piezas plasticas huecas y 
de pared doble. 

/INGENIERIA DE PLASTICOS/ /RESINAS 
PLASTICAS/ /DISENO DE PARTES 
PLASTICAS/ /PIEZAS DE DOBLE PARED/ 
/MOLDEO POR SOPLADO/ /PROCESOS 
DE TRANSFORMACION DE PLASTICOS1 
/INNOVACION TECNOLOGICAJ/SOPLA-
DORAS DE PLASTIC0//PLASTICOS/ 

6221 

NA ITOVE, Matthew H. 
— All the news from Tokyo. Part II = Todas 
las noticias desde Tokyo Parte II. 
PLASTICS ENGINEERING (Pittsfield), 
v.37, n.02, feb. 1991, p. 61-63, 65, 67-68, 
70. 

La exposicion Jap6n 90 produjo cantidad 
de noticias en moldeo por soplado, extru-
sion, composiciOn de materiales, termofor-
mado, equipos auxiliares y materiales. Este 
articulo describe las principales noticias. 

/EXPOSICIONES INDUSTRIALES//FERIAS 
INTERNACIONALES/ /INNOVACIONES 
TECNOLOGICASOVIOLDEOPOR SOPLA-
DO//EXTRUSION DE PLASTICOS//MATE-
RIALES COMPUESTOS//PROCESOS DE 
FABRICACIONYTERMOFORMADOUEQUI-
POS AUXILIARES PARA PLASTICOS/ 
/MATERIALES DE FABRICACION/ 

6226 

GABRIELE, Michael C. 
— Biaxial oriented film technique exploits 
properties of LCPs = La tecnica de pelicula 
bi-orientada explota las propiedades de 
los polimeros de cnstal liquido. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.37, n.02, feb. 1991, p. 35, 37, 39. 

Describe el proceso de soplado de peliculas 
biorientadas de polimeros de cristal liquido. 

/PELICULAS PLASTICAS/ /PELICULAS 
SOPLADASBIORIENTADASUPOLIMEROS 
DE CRISTAL LIQUIDO/ /TECNICAS DE 
FABRICACIONJ 

6250 

MAPLESTON, Peter 
— Plasma technology progress improve 
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options in surface treatment = El progreso 
en la tecnologia del plasma mejora opciones 
en el tratamiento de superficies. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.20, n.10, oct. 1990, 
p. 74-79. 

Pintabilidad mejorada, resistencia a la 
intemperie, propiedades, barreras al gas 
en piezas moldeadas por inyecci6n, 
extrusiOn o soplado. Se hace posible gra-
cias al desarrollo tecnolOgico en el 
tratamiento de plasma. Se beneficia un 
amplio rango de aplicaciones y es una 
tecnica confiable, efectiva y no aumenta la 
polucion_ 

/RESISTENCIA A LA INTEMPERIEJ/PRO-
PIEDADES BARRERA/ /PIEZAS MODE-
LADAS//MOLDEO POR SOPLADO/ /MOL-
DEO POR EXTRUSION//PIEZAS INYEC-
TADASHDESARROLLO TECNOLOGICO/ 
/TRATAMIE NTO DE SUPERFICIES/ /TRATA-
MIE NTO CON PLASMA//APLICACIONES 
INDUSTRIALES//PLASTICOS/ 

6424 

PETERS, H. 
— Incremento de la capacidad en el 
soplado. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.34, n.04, jul.-ago. 1990, p. 67-68. 

En una instalacion de soplado para la 
fabricaciOn de barriles fue necesario 
aumentar la capacidad de production en 
un 30 %. Esto se consiguio subdividiendo 
el ciclo de enfriamiento en dos fases y con 
la automatizaciOn de la totalidad del proceso 
de fabricaci6n en la instalacien de 
production. 

/INSTALACIONES DE SOPLADO//FABRI-
CACION DE 6ARRILESHPRODUCTIVIDAD/ 
/SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO//AUTO-
MATIZACION DE PROCESOS/ /PROCESOS 
DE FABRICACION/ /MOLDEO POR 
SOPLADO//PLASTICOS/ 

6450 

ROGERS, Jack K. 
— Blow molding industry takes on 
recyckling, PET extrusion = La industria del 
moldeo por soplado da importancia a 
reciclaje. extrusion PET 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Laussane), v.20, n.09, sep. 1990, 
p. 46-49. 

Las maquinas y resinas estan siendo desa-
rrolladas para un rango de capacidades 
desde la coextrusi6n de plasticos 
reciclados con materia prima, hasta el 

procesado de PET en prensas para PVC.  

/RECICLAJE DE PLASTICOS//ENVASES 
PLASTICOS//MOLDEO POR SOPLADO/ 
/EXTRUSION DE PET/ /MOLDEO POR 
COEXTRUSION SOPLADO/ /PET/ /MA-
TERIALES PLASTICOS/ 

6451 

MAPLESTON, Peter 
— Which blow molding technology is best 
for barrier gasoline tanks? = Que tecnolo-
gia de moldeo por soplado es mejor para 
tanques de gasolina?. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Laussane), v.20, n.09, sep. 1990, 
p. 52-54. 

Analiza diferentes metodos y materiales 
para la fabricaciOn de tanques para 
combustible, asumiendo los posibles 
inconvenientes que cada uno puede 
presentar, y las posibles soluciones. 

/MATERIALES PLASTICOS//PROCESOS 
DE FABRICACIONUFABRICACION DE PIE-
ZAS DE VEHICULOSHTANQUES PARA 
COMBUSTIBLES//ENVASES PLASTICOS 
BARRERA/ 

6452 

GOODEN, Paul 
— Extrusion-blow molding controls handle 
new applications, materials = Los controles 
de moldeo por extrusion soplado permiten 
manejar nuevos materiales y aplicaciones 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Laussane), v.20, n.09, sep. 1990, 
p. 50-51. 

Describe las nuevas aplicaciones y los 
materiales que estan siendo empleados en 
la fabricacion de piezas plasticas por el 
metodo de moldeo de extrusiOn soplado 

/MATERIALES PLASTICOS/ /PIEZAS 
PLASTICASHAPLICACIONES INDUSTRIA-
LES//MOLDEO POREXTRUSIONWOLDEO 
POR EXTRUSION SOPLADO/ /MOLDEO 
PORSOPLADOUPLASTICOS/ 

6462 

HERDEN, M. 
— Mando con PVC oara maquinas de 
soplado 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.34, n.04, jul.-ago. 1990, p. 50-52. 

Describe la aplicaciOn de las computadoras 
personales a los sistemas de control de las 
maquinas de soplado. Se pueden introducir 
y modificar valores nominales asi como 

para observar el funcionamiento de la 
maquina. Adernas, el ordenador se presta 
para la supervisiOn de varias maquinas de 
soplado y se puede acoplar a un sistema 
con ordenador central de orden superior 

/COMPUTADORAS PERSONALES/ /SIS-
TEMAS DE CONTROLJ/SOPLADORAS DE 
PLASTICOS/ /DETECCION DE FALLAS/ 
/PROCESAM IE NTO DE DATOS//CONTROL 
PORCOMPUTADORN/CONTROLAUTO-
MATICOUPLASTICOS/ 

6532 

FEISTKORN, W. 
— La extrusion de peliculas sopladas 
mejor y mas rentable 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.34, n.5, sep.-oct. 1990, p. 89-92. 

Describe los recientes avances en el 
proceso y la maquinaria para la inyecci6n 
soplado de plasticos. Estos avances 
incluyen cabezal de soplado, calibrado 
aplanado y automatizaciOn de los procesos 
de fabricaciOn 

/AUTOMATIZAC ION DE PROC E SOS/ /MA-
Q U INAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS//MOLDEOPOR INYECCION 
SOPLADO/ /MOLDEO POR EXTRUSION 
SOPLADO/ /PELICULAS PLASTICAS/ 
/PLASTICOS//PROCESOS DE TRANSFOR-
MAC ION DE PLASTICOS/ 

6533 

NOVAK, David 
— Botellas de OPP por inyeccion - soplado 
- biorientado 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.34, n.05, sep.-oct. 1990, p. 85-87. 

Describe los fundamentos basicos del 
proceso de inyecciOn - soplado- biorientado 
apticado at polipropileno y a los aspectos 
mas criticos del proceso de fabricacion de 
envases polipropileno onentado de supe-
rior calidad. Luego, compara las propie-
dades fisicas de una botella moldeada por 
extrusiOn soplado con las de botellas 
similares de OPP Finalmente se muestran 
ejemplos de las diferentes formas y 
tamanos de envases de OPP producidas 
por ese sistema 

/MOLDED POR INYECCION SOPLADO/ 
/POLIPROPILENO ORIENTADO//PROCE-
SOS DE FABRICACION/ /ENVASES DE 
POLIPROPILEN0//PROPIEDADES FISICAS/ 
/ENVASES PLASTICOS/ /MOLDEO POR 
INYECCION SOPLADO BIORIENTADO/ 
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n.37, jun.-jul. 1991, p. 19-22. 	 (Madrid), v.61, n.420, jun. 1991, p. 853- 
860. 

FALLON, Michael R. 
— NPE'91 news preview = Vistazo previo 
a la exposicion NPE'91. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.37, n.05, mayo 1991, p. 61-162. 

Hace un vistazo previo a lo que seran los 
acontecimientos en la exposicion NPE-91 
en lo referente a moldeo por inyeccion. 
extrusiOn, moldeo por soplado, termofor-
mado, plasticos RIM y uretanos. compues-
tos, termoestables, mezclas, matenales 
aditivos. controles, manufactura integrada 
por computadora (CIM), diseno y 
fabricacion asistido por computadora 
(CAD/CAM) manejo de matenales reciclaje, 
manejo de residuos solidos, calefaccion y 
enfriamiento. ensayos, control de calidad, 
decoration, acabados, soldadura, sellado 
y union de plasticos. 

/INNOVACION TECNOLOGICA/ /MAQUI-
NAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ /MOLDEO POR INYECCION/ 
/EXTRUSION DE PLASTICOS//MOLDEO 
POR SOPLADO/ /TERMOFORMADO/ 
/PLASTICOS RIM/ URETANOS/ /MATE-
RIALES COMPUESTOS/ /MEZCLAS DE 
PLASTICOS/ /ADITIVOS PARA PLASTI-
COS/ /CONTROLES/ /MANUFACTURA 
I NTE G RA DA POR COM PUTA DO RAHDI S E-
NOASISTIDO POR COMPUTADORAHFA-
BRICACION ASISTIDA POR COMPUTA-
DORAWANUTENCION DE MATERIALES/ 
/RECICLAJE DE PLASTICOS/ /ENSAYOS 
DE MATE R IALESUCONTROL DE CAL I DAD/ 
/ACABADO DE PLASTICOSPSOLDADURA 
DE PLASTICOSHUNION DE PLASTICOS/ 
/DECORACIONUSELLANTES//CIMUMA-
TERIALESTERMOESTABLES//CADCAM/ 

6716 

BENTIVOGLIO, Alfredo 
— Tecnologia de anillos de enfriamiento 
TECNOLOGIA DEL PLASTICO (Santafe 
de Bogota), n.36, mayo 1991, p. 38. 

Trata sobre la importante evoluciOn y fun-
cionamiento de los anillos de enfriamiento 
utilizados en el proceso de extrusion por 
soplado. 

/AN I LLOS DE ENFRLAMIENTO//EXTRUSION 
DE PLASTICOS/ /MOLDEO POR 
EXTRUSION SOPLADO//PLASTICOS/ 

6974 

SCHUT, Jan H. 
— Nuevas resinas de PET con alta 
viscosidad intrinseca 
TECNOLOGIA DEL PLASTICO (Cali), 

Articulo sobre nuevas resinas de PET con 
alta viscosidad intrinseca para la extrusion 
y el soplado de botellas 

/EXTRUSION DE PLASTICOS/ /RESINAS 
PLASTI CAS/ NiSCOS I DADUSO PLADO DE 
ENVASESUPLASTICOS/ 

6977 

SAKAI, Ted; FIGUEROLA, Jose 
— Transformation del PET Sistema de 
inyeccion - soplado - biorientado 
ENVASPRES (Madrid), v.10, n.104, abr. 
1991, p. 26-29. 

Los envases de plastico PET, fabncados 
por el sistema de inyeccion - soplado - 
biorientado y debido a las Ultimas 
tecnologias en cuanto a maquinas para la 
elaboraciOn de este tipo de envases, ha 
permitido abrir nuevos mercados en el 
sector del envase y embalaje 

/PLASTICOS/ /ENVASES PLASTICOS/ 
/MOLDEOPORSOPLADOBIORIENTADO/ 
/MOLDEO POR INYECCION SOPLADO/ 
/PROCESOS DE TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS//TEREFTALATO DE POLIE-
TILENOUPELICULAS BIORIENTADAS/ 

7006 

TOENSMEIER, Patrick A. 
— Fumes de Pet/Poliester 
REVISTA DE PLASTICOS MODERNOS 
(Madrid), v.62, n.421, jul. 1991, p. 71-73. 

Describe las aplicaciones del tereftalato 
de polietileno reciclado y el proceso de 
recuperation del material a partir de botellas 
y otros envases para productos alimen-
ticios. Describe tambien la aplicacion del 
material recuperado, mezclado con 
material virgen, en el proceso de moldeo 
por extrusiOn y soplado para la fabricaciOn 
de botellas plasticas. 

/RECICLAJE DE PLASTICOSUTEREFTA-
LATO DE POLIETILEND/ENVASES PLAS-
TICOS/ /ENVASES PARA ALIMENTOS/ 
/APLICACIONES DE PLASTICOS RECI-
CLADOS/ /MEZCLAS DE PLASTICOS/ 
/MOLDEO POR EXTRUSION SOPLADO/ 
/PLASTICOS/ 

7019 

LAGUNA CASTELLANOS, O.; COLLAR, 
E. P.; TARANCO, J. 
— ExtrusiOn - soplado de cuerpos huecos, 
con polietilenos.  
REVISTA DE PLASTICOS MODERNOS  

Contiene information sobre la maquinana, 
metodos de fabricaciOn y acabado de 
piezas construidas mediante el proceso 
de extrusion - soplado de cuerpos huecos 
con polietileno. Finalmente contiene una 
lista de defectos de fabricaciOn en piezas 
y sus posibles soluciones 

/MOLDEO POR EXTRUSION SOPLADO/ 
/PLASTICOS/IPOLIETILENO//EXTRUSO-
RAS DE PLASTICOS//EXTRUSORAS DE 
DOBLE HUSILLO/ /ACABADO DE 
PLASTICOS/ /MOLDES DE SOPLADO/ 
/CABEZALES DE EXTRUSION/ /CABE-
ZALES DE EXTRUSION/ 

7023 

ROGERS, Jack K. 
— La industria de moldeo por soplado se 
enfrenta con el problema de reciclado y la 
extrusion del PET 
REVISTA DE PLASTICOS MODERNOS 
(Madrid), v.61, n.419, mayo 1991, 
p. 709-714. 

Se estan desarrollando nuevas resinas y 
maquinaria capaces de coextruir plasticos 
reciclados con material virgen o bien 
transformar PET en maquinaria disenada 
para PVC 

NDUSTRIA DE LOS PLAST1COSHMOLDEO 
POR SOPLADO/ /RECICLAJE DE PET/ 
/EXTRUSION DE PET/ /MOLDEO POR 
EXTRUSION SOPLADO//PLASTICOS//TE-
REFTALATO DE POLIETILENO//MAQUI-
NAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ MOLDEO POR COINYEC-
CIONHAPLICACIONES DE PLASTICOS 
RECICLADOS//RECICLAJE DE PLASTI-
COS//EXTRUSION DE PLASTICOS/ 

7045 

LODGE, Charles 
— Engineering resins should be dry 
monitored during melt = Las resinas de 
ingenieria deberan ser secadas, 
monitoreadas durante la fusion 
PLASTICS WORLD (New York), v.48, 
n.10, sep. 1990, p. 30-31, 33. 

El diseno de moldes y equipo optimizado, 
es la Ilave al producir mediante moldeo por 
soplado, plasticos de ingenieria. Se resalta 
la importancia del diseno de acuerdo con 
el material y el proceso Problemas mos 
comunes que se presentan en el proceso 
de soplado y la manera de resolverlos 

/SISTEMAS DE MONITOREO//MEDICION 
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DE TEMPERATURA//MOLDEO POR SO- 
PLADO//RESINAS PLASTICAS//DISENO 
DE MOLDES/MOLDES PARA PLASTICOS/ 

7054 

HANS 
— Strech blow moulding - A method of 
producing optimum quality containers = 
Moldeo por estirado y soplado- Un metodo 
Optimo para fabricar envases de alta 
calidad. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION ENGI-
NEERING (Munich), n.03, 1978, p. 28-34. 

/EST I RADO DE PLASTICOS//MOLDEOPOR 
SOPLADO/ /ENVASES PLASTICOS//SO-
PLADORAS DE PLASTICOS//ATEMPE-
RADO DE MOLDES//PLASTICOS//ESTI-
RADO DE PLASTICOS/ /ENVASES 
PLASTICOS//ATEMPERADO DE MOLDES/ 

7086 

KLAMM, M.; GUENNEWIG, TH. 
— Materiales termoplasticos para 
modelado por soplado y extrusiOn. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.35, n.09, mayo-jun. 1991, 
p. 63-67. 

Los requerimientos de mercado tales como 
resistencia a la temperatura, elevada 
calidad de la superficie y rigidez, provocan 
la demanda de materiales nuevos para el 
sector soplado y extrusion. Los materiales 
termoplasticos tecnicos pueden penetrar 
en este campo de requerimientos y 
conquistar, para el soplado - extrusion, 
campos de aplicaciOn vedados hasta 
ahora. 

/PROPIEDADES DE LOS PLASTICOS//MA-
TERIALES TERMOPLASTICOSHMOLDEO 
POR SOPLADO/ /EXTRUSION DE PLAS-
TICOS//MOLDES PARA PLASTICOS/ /A-
TEMPERADO DE MOLDES/ 

7090 

DAUBENBUECHEL,W. 
— CoextrusiOn en el modelado por 
extrusion y soplado.  
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.36, n.13, feb. 1992, p. 45-49. 

La coextrusion se aplica en el modelado 
por extrusiOn y soplado desde comienzos 
de los afios 70. El procedimiento tecnico 
del laminado de varies capes se 
perfeccion6 poco a poco 'legend° a 
conceptos nuevos de maquina. Se resume 
en este articulo el actual estado del 
desarrollo en los sectores del envasado 
de productos quimicos y alimenticios. 

/COEXTRUSION DE PLASTICOS//MOLDEO 
POR EXTRUSION S 0 PLADOHP LASTI COS/ 
/ENVASES PLASTICOS//ENVASES PARA 
ALIMENTOS/ /ENVASES PARA PRODUC-
TOS QUIN/ ICOSHRECICLAJE DE PLAS-
TICOS//APLICACIONES DE PLASTICOS 
RECICLADOS/ 

7130 

DE GAS PARI, John 
—High speed, multi-tasking ability claimed 
for new «transputer» controls = La alta 
velocidad, habilidad multifuncional requie-
ren nuevos controles «transputer». 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.38, n.03, mar. 1992, p. 13, 15. 

Describe el desarrollo, las caracteristicas 
y la aplicaciOn de los transputers como 
sistemas rapidos y multifuncionales de 
control en la industria de los plasticos. 
Estos sistemas tienen aplicaciOn especifica 
en el control paralelo de funciones 
simultaneas en maquinas de moldeo por 
inyecciOn y soplado. 

/S I STE MAS DE CO NITROU /CONTROL PO R 
COMPUTADORA/ /CONTROLES ELEC-
TRONICOS//MAQUINAS PARA TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS//MOLDEO 
POR INYECCION SOPLADO//INDUSTRIA 
DE LOS PLASTICOS//TRANSPUTERS 

7324 

KUELLING, William; MONACO, Larry 
—Como fabricar moldes para botellas de 
plastic° sopladas. — Santafe de Bogota : 
Ficitec, s.f. 5 p. 

/MOLDES DE SOPLADO//MOLDEO POR 
INYECCIONHPLASTICOSHDISENOHFA-
BRICACION/ /SOPLADO DE ENVASES/ 
/MOLDEOPORSOPLADOHCONSTRUC-
CION DE MOLDES/ /MOLDES PARA 
PLASTICOSHPROCESOS DE TRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS/ 

7382 

GOMEZ PINZON, Gonzalo 
SENA; REGIONAL VALLE; ASTIN. 
—Seminario Besico de plasticos: II parte. 
Procesos para transformacion del plastic°. 
— Cali : SENA, 1990. 102 p. 

Presenta diferentes sistemas para la 
transformacion y extrusion de plasticos. 
Describe algunos tipos de maquinas y 
algunos procesos para la fabricacion de 
piezas plasticas, como por ejemplo: 
extrusion, moldeo a presion, inyecci6n, 
moldeo soplado y calandrado. 

/PROCESOS DE TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS//MAQUINAS PARA TRANS-
FORMACION DEPLASTICOSHPROCESOS 
DE FABRICACION/ /EXTRUSION DE 
PLASTICOSHMOLDEOA PRESION//MOL-
DEO POR INYECCION/ MOLDEO POR 
SOPLADO/ CALANDRADO DE PLASTI-
COS//SEMINARIOS TECNICOS/ 

7577 

KELLY, Dan 
—Estirado soplado. — Madrid : s.e., s.f. 
6p.il.  

Se describe el proceso, se discuten los 
materiales, las aplicaciones industriales y 
se presentan algunas maquinas para el 
estirado - soplado de diferentes casas 
productoras (Belort Corp., Bekum, Vorth 
Fischer). 

/MOLDEO POR INYECCION SOPLADO 
BIORIENTADO/ /MAQUINAS PARA EL 
ESTIRADO SOPLADO/ /RECIPIENTES 
PLASTICOS//MOLDEO POR ESTIRADO 
SOPLADO/ /PVC RIGIDO//PLASTICOS/ 
/ENVASES PLASTICOS/ 

7587 

GIESE, P. 
—El disefio de piezas sopladas y de moldes 
de soplado. — s.p.i. : 7 p. 

Se comentan los factores que ejercen una 
influencia decisive en la calidad del producto 
final, al proyectar piezas sopladas y sus 
respectivos moldes. 0 sea, la situacion del 
piano de separaci6n de las mitades del 
molde, la distribuci6n del grueso de pared 
de la pieza soplada, la elecciOn del material 
del molde, la disposicion del sistema de 
refrigeraciOn, la configuraciOn de los cantos 
de rebose y la ventilaciOn de la cavidad del 
molde. 

/MOLDES DE SOPLADO//PIEZAS SOPLA-
DAS/ /DISENO DE PIEZAS PLASTICAS/ 
/SELECCION DE MATERIALES/ NENTI-
LACIONHCANALES DE REFRIGERACION/ 
/PLANO DE SEPARACION//GRUESO DE 
PARED//CANTOS DE REBOSE/ 

7593 

LOHRBAECHER, V. 
—RegulaciOn del grueso de la pared para 
el moldeado por soplado.— s.p.i. : 5 p. 

Se expone el desarrollo de la tecnica de 
regulaciOn del grueso de pared y el estado 
alcanzado en la actualidad. 

/MOLDEO PORSOPLADO//SOPLADORAS 
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DE PLASTICOS/ /GRUESO DE PARED/ 
/REGULACIONELECTRONICA/ 

7600 

FRANK, K. 
—Anhidrido carbOnico para el enfriamiento 
interior de piezas sopladas.— s.p.i. : 3 p. 

Describe el procedimiento del enfriamiento 
interior de piezas sopladas y los costos de 
una instalacion de soplado. 

/PIEZAS SOPLADAS/ /ENFRIAMIENTO 
I NTER !OR/DIN< IDO DE CARBONO//COS-
TOS DE FABRICACION/ /GASES 
LICUADOS//MOLDEO POR SOPLADO/ / 
PLASTICOS/ 

7604 

STOECKHERT, K. 
—Procedimientos de modelado por soplado 
especiales. — s p i 4 p. 

Se describen los siguientes procedi-
mientos especiales de soplado moldeo 
por extrusion y soplado en dos etapas, 
moldeo por inyeccidn y soplado en dos 
etapas, el soplado de tubos, moldeo por 
soplado con orientaciOn biaxial, insta-
laciones de moldeo por soplado, Ilenado y 
cierre y el moldeo por inmersiOn y soplado. 

/SOPLADO DE TUBOS/ /MOLDEO POR 
INYECCION SOPLADO/ /MOLDEO POR 
EXTRUSION SOPLADO/ /MOLDEO POR 
INMERSION SOPLADO/ /MOLDEO POR 
SOPLADO/ /MOLDEO POR SOPLADO 
BIORIENTADOHPLASTICOSHPROCESOS 
DE TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 

7605 

—Un procedimiento de modelado por 
soplado nuevo, inmersion y soplado.— 
s.p.i. 	2 p. 

Informa del prpc.eso de inmersion y soplado 
y sobre la maquina de inmersion y soplado 
T60 desarrollada por Siemag (Siegner 
Maschinery Fabrik GmbH. R.F.A.. 1973). 

/MAQUINAS PARA TRANSFORMACION 
DE PLASTICOSHMOLDEOPORSOPLADO/ 
/MOLDEO POR INMERSION SOPLADO/ 
/MOLDED POR EXTRUSION SOPLADO/ 
/PLASTICOSHPROCESOS DE TRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS/ 

7607 

STOECKHERT, K. 
—El modelado por inyecciOn y soplado. 

4 p. 

Describe el procedimiento de moldeo por 
inyecciOn y soplado e informa sobre una 
variedad de maquinas para este proceso 
(Automatik H. Hench- Battenfeld 
Maschinenfabriken, Bekun Maschinen = 
Fabriken, Kautex Werk Reinold Hagen). 

/MOLDEOPOR I NYECC I ONHMOLDEO POR 
S OP LADOM N Y E CTO RAS DE PLASTICOS/ 
/SOPLADORAS DE PLASTI COSHMOLD ES 
ESPECIALES/ /MOLDES DE INYECCION/ 
/MOLDES PARA PLASTICOS/ /PLASTI-
COS//MAQUINAS PARA TRANSFORMA-
CION DE PLASTICOS/ 

9001 

SCHRDETER, Bernd 
—Primer Seminario internacional sobre 
extrusiOn y coextrusion de pelicula —
Medellin : ICIPC, 1993. 58 p. 

Describe los principios basicos de las 
lineas de soplado y coextrusiOn de 
peliculas. 

/EXTRUSION DE P LAST1COSHEXTR US I N 
DE PELiCULA/ /COEXTRUSION DE 
PELICULA//PELICULAS SOPLADAS//DA-
DOS//SISTEMA DE ENFRIAMIENTO/ /SIS-
TEMAS AUTOMATICOS DE CONTROL/ 
/PELICULA DE CAPAS MULTIPLES/ 

9019 

ROSATO, Donald V.; ROSATO, Domi-
nick V. 
—Blow molding handbook = Manual de 
moldeo por soplado. —Alemania : Hanser, 
1989. 1010 p. 

El objetivo del libro es el de familiarizar a los 
estudiosos de los procesos de transfor-
maci6n de plasticos en la tecnica del moldeo 
por soplado, explicando su operacion 
completa y los Oltimos avances tecno-
lOgicos en el tema. El texto puede ser 
utilizado por el personal de producciOn, 
diseno. ingenieria. mercadeo, control de 
calidad, compras, costos, investigacion y 
desarrollo. y de administracion. 

/MOLDEOPORSOPLADOHSOPLADORAS 
DE PLASTICOSHMOLDEOPOR INYECCION 
SOPLADO/ /DISENO DE PRODUCTOS/ 
/DISENO DE MOLDES PARA PLASTICOS/ 
/CAD/ CAMUCAEHENFRIAMIENTO DE 
MOLDESHEQUIPOSAUXILIARES PARA 
PLASTICOS//MOLDEO POR EXTRUSION 
SOPLADO//ENVASESPLASTICOSHPET/ 
/PROPIEDADES BARRERA/ /POLIOLE-
FINAS//POLICLORURO DE VINILOHPVC/ 
/REOLOGIA DE PLASTICOS/ /CONTROL 
DE CALIDAD/ /DISENO DE PLANTAS 
INDUSTRIALESHSECADORESHENFRIA- 

DORES/ /GRANULADORES DE PLASTI-
COSHETIQUETADOEN EL MOLDEHMATE-
RIALES PLASTICOS//PLASTICOS ABS/ 
/POLICARBONATO//ENSAYOS PLASTI-
COSHENSAYOS NO DESTRUCTIVOS/ 

9338 

KREISHER, Keith R.; TOENSMEIER, 
Patrick A. 
— El envase de PP moldeado por soplado 
y extrusiOn cuesta poco y es muy 
reciclable 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.23, n.4, abr. 1993, 
p. 16-17. 

Se refiere a la industria del embalaje de 
alimentos la cual esta produciendo envases 
de polipropileno moldeados por soplado y 
extrusiOn 

/ENVASESPARAALIMENTOS/RAOLDEO 
POR EXTRUSION S OPLADO//TE N S I ON EN 
PLASTICOS//RECICLAJE DE PLASTICOS/ 
/DISENO DE HERRAMIENTAS//ENVASES 
PLASTICOS/ /PROCESOS DE TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS/ 

9553 

LEAVERSUCH, Robert D. 
— Extrusi6n blown PP: an option for clear 
bottles = ExtrusiOn soplado de polipropileno: 
Una opcion para botellas transparentes. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.07, jul. 1992, p. 13. 

Menciona que el moldeo por extrusiOn y 
soplado del polipropileno puede ser ON en 
la producciOn de recipientes transparentes 

/POLIPROPILENOHENVASESPLASTICOS/ 
/REC I CLAJE DE PLAST1COSHMOLDEOPOR 
EXTRUSION SOPLADO//PROCESOS DE 
TRANSFORMAC ION DE PLASTICOS/ 

9555 

ROGERS, Jack K. 
— Battenfeld modifies machine to yield 
class-A auto parts = Batenfeld modifica 
una de sus maquinas para obtener panes 
para autornoviles clase-A. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.7, jul. 1992. 

Describe las modificaciones realizadas a 
una maquina sopladora de plasticos de la 
firma Battenfeld, para lograr piezas para 
automOviles con un acabado superficial 
de gran calidad 

/MOLDEO POR SOPLADO//PIEZAS PARA 
AUTOMOVILESHINDUSTRIA AUTOMO- 
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TRIZEACABADO DE SUPERFICIESHINNQ-
VACIONES TECNOLOGICASHSOPLADC-
RAS DE PLASTICOS/ 

9556 

ROGERS, Jack K. 
— The choices are growing in single-
stage systems for pet blow molding = 
Aumentan as opciones de sistemas de 
una sola etapa para el moldeo por soplado 
de PET. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.7, jul. 1992, 
p. 28-30. 

Se refiere al empleo de sistemas de moldeo 
por soplado de una sola etapa para la 
producci6n de botellas de PET. 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /BOTELLAS 
PET/ /FABRICACION DE PRODUCTOS 
PLASTICOS/ /SOPLADORAS DE PLAS-
TICOS//ENVASES PLASTICOS//MAQUI-
NAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ 

9559 

PHILIPP, M.; MICHAELI, W. 
— Using machine vision to improve quality 
and process control = Empleo de la vision 
en maquinas para mejorar la calidad y 
controlar el proceso. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.7, jul. 1992, 
p. 42-43. 

Se refiere a los avances en microelec-
tronica y optoelectrOnica empleados para 
ubicar y rectificar las fallas que presenten 
en el proceso de production del moldeo 
por soplado. 

/CONTROL DE CALIDAD//CONTROL DE 
PROCESOSHMICROELECTRONICAHME-
DICIONOPTOELECTRONICAHSISTEMAS 
DE MEDICION//PROCESOS DE TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS//MOLDEO 
POR SOPLADO/ /MAQUINAS PARA 
TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 

9562 

MARTINO, Robert 
— Cryogenic bubble cooling could increase 
film output by up to 60 = El enfriamiento 
cnogenico de ourbuja podria aumentar la 
produccion de peliculas en un 60 %. 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.8, ago. 1992, 
p. 14-15. 

Resaita las ventajas economicas que 
pueden obtenerse con la utilization de un 

nuevo metodo de enfriamiento de la burbuja 
en el proceso de moldeo por soplado 

/PELiCULAS SOPLADAS//SISTEMAS DE 
ENFRIAMIENTO/ /ENFRIAMIENTO DE 
BURBUJA//NITROGENO LIQUIDO//BUR-
BUJA DE POLIETILENO//EXTRUSION DE 
PELICULAS/ 

9565 

PAVIA, Michael 
— Screen changers adapt to a more 
demanding era = Los cambiadores de filtro 
se adaptan a epocas mas exigentes.  
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.08, ago. 1992, p. 
30-31, 33. 

Informa sobre los cambiadores de filtro 
(continuos y discontinuos) usados para 
filtrar altos niveles de contamination en el 
moldeo por inyeccion y en el moldeo por 
soplado. 

/CAMBIADORES DE FILTROSHFILTROS/ 
/CONTAMINACION INDUSTRIAU/TVIOLDEO 
POR SOPLADO/ /MOLDEO POR INYEC-
CION/ 

9579 

LINDSAY, Karen F. 
— 3-D press is designed for molding of 
large parts = Las prensas tridimensionales 
son diseriadas para el moldeo de piezas 
grander .  
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.12, dic. 1992, 
p. 21-22. 

Se refiere a prensas de moldeo por soplado 
que poseen 3 extrusores. 

/PRENSAS PARA PLASTICOS/ /PIEZAS 
GRANDES DE PLASTICOHMOLDEOPOR 
EXTRUSION SOPLADO/ /MAQUINAS 
PARA TRAN SFORMAC I ON DE PLASTICOS/ 
/EXTRUSORAS DE PLASTICOS/ 

9585 

— Sipa's unique high-speed single-stage 
technology for the production of PET 
containers = Tecnologia Sipa de alta veloci-
dad de una sola etapa para la producciOn 
de contenedores de PET 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.22, n.12, dic. 1992, p. 85. 

Se refiere a las maquinas de moldeo por 
sopiado empleadas por el laboratorio Sipa 
para la produccirm de botellas de PET 

/MOLDEOPORSOPLADOHRECIPIENTES  

PLASTICOS//TEREFTALATO DE POLIE-
TILENOHENVASESPLASTICOSHMAQUI-
NAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ 

9603 

MAPLESTON, Peter 
— Mas opciones de ISBM alegran el 
panorama para las botellas de PP 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.23, n.5, mayo 1993. 
p. 2-3. 

Se refiere a la comercializacion y proceso 
de fabrication de botellas de polipropileno 
por moldeo por soplado de inyecci6n - 
tracci6n. 

/MOLDED POR I NYE CC I ONHMO LDEO POR 
SOPLADO//ENVASES PLASTICOS/ /RE-
SISTENCIA QUIMICA/ /PROPIEDADES 
BARRERA/ 

9618 

CULP, Eric 
— El moldeo por soplado 3-D puede ser la 
clave para conservar y ganar mercados.  
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.23, n.6, jun.1993, p. 4. 

Informa sobre los sistemas de moldeo por 
soplado Ilamados tridimensionales que 
permiten producirpiezas tecnicas sin union 
y reducir los recortes en un 80 %. 

/MOLDED POR S OPLADOHFAB RI CACION 
DE TUBOS//INNOVACIONES TECNOLO-
GICASHPROPIEDADES MECANICASHFI-
BRA DE VIDRIO/ 

9634 

GRAFF, Gordon 
— Varios factores determinan el rendi-
miento del reciclado en recipientes 
moldeados por soplado 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.23, n.6, jun.1993, 
p. 21-23. 

Cita factores determinantes del rendimiento 
del reciclado de recipientes moldeados 
por soplado 

/POLIETILENODEALTADENSIDAD//RECI-
PIENTES PLASTICOS/ RECICLAJE DE 
PLASTICOS/ MOLDEO POR SOPLADO/ 
/RESINAS PLASTICAS/ 

10096 

PROPILCO 
—Soplado.— s.p.i. . 36 p. 
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Describe someramente las caracteristicas 
y operaciones involucradas en el proceso 
de moldeo por soplado de plasticos. 

/MOLDEO POR SOPLADO//MOLDEOPOR 
INYECC ION SOPLADO/ /MOLDEO POR 
ESTIRADO SOPLADO//POLIPROPILENO/ 
/PROBLEMAS EN SOPLADO/ /DADOS/ 
/CABEZALES PARA MOLDEO POR 
SOPLADO/ 

10120 

ALPINE 
— Optimization del perfil de peliculas 
sopladas 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.37, n.22, jul.-ago. 1993, p. 30-31, 
34-35. 

Describe un sistema desarrollado por la 
firma ALPINE para reducir las diferencias 
de espesor en las peliculas, basado en 
modificar el perfil cuando el material 
esta abn caliente 

/PELICULAS SOPLADAS/ /ESPESOR DE 
PELICULA//SOPLADO DE PELICULAS/ 
/MOLDEO POR SOPLADO/ 

10125 

RUTHMANN, B; HEMPEL, J; SCHWEIT-
ZER, R. 
— Piezas sopladas tridimensionales 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.37, n.22, jul.-ago. 1993, p. 50-53. 

Mediante un nuevo procedimiento de 
moldeado por soplado se pueden obtener 
más funciones de una pieza moldeada. 
Con la colocacion definida de la manguera 
en la cavidad es posible obtener piezas 
moideadas con curvaturas tridimensio-
nales Adernas, recurriendo a la coextru-
snarl se pueden conseguir zonas blandas 
y duras. 

/PIEZAS SOPLADAS//MOLDEO POR SO-
PLADO/ /PIEZAS PLASTICAS TRIDIMEN-
SIONALESHCOEXTRUSION//PROCESOS 
DE TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 

10149 

— InyecciOn estirado soplado por acondi-
cionamiento tecnico directo Mejora de 
precision y velocidad en el moldeo de 
cuerpos huecos 
PLASTICOS UNIVERSALES (Barcelo-
na), v.38, n.26, 1993, p. 26-28. 

En los procesos convencionales de moldeo 
de cuerpos huecos de PET, la preforma 
inyectada se calienta a una temperatura 

uniforme para obtener en el soplado 
subsiguiente un espesor uniforme La firma 
Aoki fabricante de maquinaria de inyeccion 
- soplado, presenta la soluciOn respecto a 
determinadas geometrias en las que 
convene que la preforma presente un 
determinado perfil de temperatura Se 
anuncia, ademas, la proxima evolution de 
este proceso, que ser presentado en la 
plast de Milan 

/MOLDEO DE CUERPOS HUECOS/ /PET/ 
/MOLDEO POR ESTIRADO SOPLADOMN-
YECTORAS DE PLASTICOS/ /ENVASES 
PLASTICOS/ 

10175 

LEAVERSUCH, Robert D. 
— Recycling systems add upgraded 
hardware to improve output. quality = El 
hardware ha mejorado la eficiencia y 
production de los sistemas de reciclaje 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Laussane), v.23, n.10, oct.1993, p. 56-
58, 71. 

Describe un sistema de reciclado en linea 
para los procesos de soplado de pelicula 
y extrusion de tubos y perfiles 

/RECICLAJE DE PLASTICOSUPELICULAS 
SOPLADAS//EXTRUSION DE PELICULAS/ 
/SOPLADO DE PELICULAS/ 

10183 

SNYDER, Merle r 
— Technical blow molding moves beyond 
automotive = El moldeo por soplado tecnico 
va mas alla de la industria automotriz 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(Lausanne), v.23, n.11, nov. 1993, 
p. 38-39, 41. 

Procesos convencionales y sofisticados 
del moldeo por soplado que venian siendo 
utilizados en la industria automotriz. hoy en 
dia, tienen aplicabilidad en un nOmero cada 
vez mas creciente de mercados 

/MOLDEO POR SOPLADO//MOLDEO POR 
INYECCIONHAPLICACIONES DE PLASTI-
COS/ /INDUSTRIA AUTOMOTRIZ/ /PLAS-
TICOS/ 

10188 

MYERS, John 
— Process technologies expand markets 
for stretch blow molded bottles = Tecno-
logias avanzadas amplian los mercados 
de las botellas moldeadas por estirado 
soplado 
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL  

(Laussane), v.23, n.12, dic.1993, 
p. 30-32, 34. 

Describe las modificaciones a las que esta 
siendo sometido el proceso de moldeo por 
estirado - soplado para mejorar la eficiencia 
del PET La vanante utiliza una tecnica de 
ajuste termico que ayuda a incrementar la 
cristalinidad de las botellas PET sin que 
haya perdida de claridad 

/ENVASES PLASTICOS/ /MOLDEO POR 
ESTIRADO SOPLADO//CRISTALINIDAD/ 
/NAFTALATO DE POLIETILENO//BOTE-
LLAS PET/ 

10395 

RYAN, Michael E; GARCIA REJON. 
Andres 
—Material characterization relevant to the 
numerical simulation of blow moulding and 
thermoforming = CaracterizaciOn de mate-
riales relevantes a la simulation numerica 
del moldeo por soplado y el termofor-
mado — New York s.e., s.f. 13 p II. 

/MOLDEO POR SOPLADOHTERMOFOR-
MADO//PROCESOS DE TRANSFORMA-
CION DE PLASTICOS/ /MODELO MATE-
MATICO//SIMULACION DE PROCESOS/ 

10632 

SOCIETY OF THE PLASTICS INDUSTRY 
INC. 
—Plastics engineering handbook = Manual 
de ingeneria de plasticos. — 5a.— New 
York Van Nostrand Reinhold, 1976. 
909 p 11 

Presenta inicialmente un glosario de las 
palabras y expresiones de uso comOn en 
la industria de los plasticos. seguido de 
una guia de matenales plasticos que resalta 
la composicion quirnica, caracteristicas y 
sus aplicaciones Analiza luego los tres 
metodos mas comunes en el procesamiento 
de plasticos i moldeo por inyecciOn, 
extrusion y procesamiento de termoes-
tables. Posteriormente presenta el metodo 
de termoformado, el moldeo por soplado y 
el estampado en frio. En los capitulos 14 al 
18 cubre las tecnicas de procesamiento 
relacionadas con el uso de los plasticos en 
varios niveles liquido, en pasta yen poly(); 
a saber moldeado rotativo, calandrado, 
recubhmtento en polvos, procesado de 
dispersiones de vinilo y fundicion, cubrien-
do todos los aspectos de cada proceso 
maquinaria y equipos, moldes o matrices. 
variables de procesamiento, etc. Par Ultimo, 
estudia los plasticos reforzados y 
espumados, la fabricaciOn de moldes y 
matenales, normas sobre tolerances y 
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ensayos de productos moldeados, 
compresion y manejo de materiales, y el 
acabado ensamble. 

/PLASTICOSHQUIMICA DE PLASTICOS/ 
/APLICACIONES DEPLASTICOS//PROCE-
SOS DE TRANSFORMACION DE PLASTI-
COSUMOLDEO POR INYECCIONHEXTRU-
SION DE PLASTICOS/TTERMOFORMADO/ 
/MOLDEO POR SOPLADO//ESTAMPADO 
EN FRIG//MOLDEO ROTATIVO//CALAN-
DRADO DE PLASTICOSUDISPERSIONES 
DEVINILO//MAQUINAS PARATRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS//SISTEMAS DE 
CONTROU/MOLDESUMATRICESUDISEI:1.0 
DE MOLDES/ /POLIMERIZACION/ / 
PELICULAS PLASTICAS//MOLDEADO EN 
FRIO//MATERIALES REFORZADOS/ /ES-
PUMAS PLASTICAS/ /ENSAYOS DE 
PLASTICOS/ ACABADO DE PLASTICOS/ 
/NORMAS PARA PLASTICOSHMECANI-
ZADO DE PLASTICOS/ /MATERIALES 
TERMOPLASTICOS/ /INYECTORAS DE 
PLASTICOS//LAMINAS PLASTICAS/ /ES-
PUMAS DE POL I ETI LE NO/ 

10695 

WALLING, Ronald L. 
— Recycling. Incorporated post-consumer 
HDPE in large blow molded applications = 
Reciclaje. Incorporation de polietileno de 
alta densidad usado en grandes aplica-
ciones de moldeo por soplado. 
PLASTICS ENGINEERING (Pittsfield), 
v.49, n.1, ene. 1993, p. 28-29. 

/RECICLAJE DE PLAST1COSHPOLIETILENO 
DEALTA DENSIDAD//PARTES GRANDES 
DE PLASTIC0//MOLDEOPOR SOPLADO/ 
/RESINAS PLASTICAS/ PROPIEDADES 
DE LOS MATE RIALES/1 NDUSTR IA DE LOS 
PLASTICOS! 

10725 

SCHUT, Jan H. 
—Why not rebuild blow molding machines? 
= Por que, no reconstruir las maquinas de 
moldeo por soplado?. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.39, n.1, ene. 1993, p. 39-40. 

/MOLDEO PORSOPLADO//SOPLADORAS 
DE PLASTICOSHRECONSTRUCCION DE 
MAQUINAS/ /MAQUINAS PARA TRANS-
FORMAC ION DE PLASTICOS/ 

10731 

OGANDO, Joseph 
— Blown film autogauging. Does its 
performance justify the price? = Auto-
calibracion en el moldeo por soplado. Su 
eficiencia justifica el precio?. 

PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.39, n.02, feb. 1993, p. 50-57. 

/MOLDEO POR SOPLADO//CONTROL DE 
ESPESORES//SOPLADO DE PELICULAS/ 
/PELICULAS SOPLADAS//MEDICION DE 
ESPESORES//PLASTICOS/ 

10734 

SCHUT, Jan H. 
— 3-D blow molding: the action is abroad 
= Moldeo por soplado tridimensional: La 
action este en todas direcciones. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.39, n.03, mar. 1993, p. 13, 15, 17-18, 20. 

/MOLDEO POR SOPLADO//MOLDEO POR 
SOPLADOTRI DIM E NS IONAU/MOLDEO DE 
PARTE S C OM PLEJASHMANI PU LADOR E S/ 
/PARTES PLASTICAS/ 

10747 

SCHUT, Jan H. 
— Blow molds grow in sophistication = Los 
moldes de soplado crecen en sofisticacion. 
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.39, n.05, mayo 1993, p. 48-53. 

/MOLDEO POR SOPLADO//MOLDES DE 
SOPLADO/ /CAD CAM/ /DISENO DE 
MOLDES//SOFTWARE//MOLDES PARA 
PLASTICOS! 

10786 

OGANDO, Joseph 
— Infrared sensor takes thermal portraits 
of blown film bubbles = Sensor infrarrojo 
que toma las semejanzas termicas de las 
burbulas en el moldeo por soplado.  
PLASTICS TECHNOLOGY (New York), 
v.40, n.06, jun.1994, p. 17. 

/MOLDEOPORSOPLADO//SENSORES DE 
TEMPERATURA//SENSORES DE INFRA-
RROJOMEDICION DE TEMPERATURA/ 
/MEDIDORESDETEMPERATURN 

10944 

SMOCK, Doug 
— Blow molding: A new option in sequential 
parts = Moldeo por soplado.  Una nueva 
()poen en piezas secuenciales 
PLASTICS WORLD (New York), v.51, 
n.1, ene. 1993, p. 9. 

/MOLDEO POR SOPLADO//CABEZALES 
PARA MOLDEO POR SOPLADO/ /PIEZAS 
MULTIMODULO/ 

10974 

MILLER, Bernie 
— Blow molding: Folding-petal mold permits 
deep draws = Moldeo por soplado' El 
molde con forma de petalo plegable permite 
la fabrication de piezas plasticas 
complejas 
PLASTICS WORLD (New York), v.51, 
n.07, jun.1993, p. 5. 

/MOLDEO POR SOPLADO//MOLDES DE 
SOPLADO/ /PIEZAS PLASTICAS DE 
DOBLE PARED/ 

10997 

TOENSMEIER, Patrick A. 
— Automated finishing gains in large-part 
blow molding = Mejora el acabado 
automatizado en el moldeo por soplado de 
panes grandes.  
MODERN PLASTICS INTERNATIONAL 
(New York), v.24, n.4, abr.1994, 
p. 40-42. 

/MOLDEOPORSOPLADO//ACABADO DE 
PLASTICOS/ /PIEZAS GRANDES PLAS-
TICAS//AUTOMATIZACION DE PROCE-
SOS/ 

11934 

WEISS, Manfred 
—Moldeo porsoplado de objetos tecnicos 
TECNOLOGIA DEL PLASTICO (Cali), 
n.51, oct.-nov.1993, p. 12-18. 

El soplado de objetos tecnicos o 
tecnosoplado, esta aun en fase de 
desarrollo. Existe. sin embargo. un cierto 
ntimerode maquinas instalado en el mundo, 
capaz de producer piezas tecnicas con 
tecnopolimeros en forma bastante rentable.  
Las nuevas resinas combinadas con 
maquinas de tipo especial y disefiados 
segOn as exigencias de los clientes abren 
vastos mercados a la industria del 
tecnosoplado (MSI) en los arms noventa 

/MOLDEO POR SOPLADO/ /PRODUCTOS 
PLASTICOS//OBJETOS TECNICOS/ /IN-
DUSTRIA AUTOMOTRIZ/ /TECNOPO-
LIMEROS/ 

11941 

— La construction de moldes para soplado 
crece en sofisticacien. 
TECNOLOGIA DEL PLASTICO (Cali), 
n.56, ago.-sep.1994, p. 26-36. 

Los constructores de moldes para soplado 
estan utilizando nuevos y poderosos 
sistemas CAD/CAM para diseriar y 
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construir moldes de calidad, complejidad y 
velocidad de operaci6n antes nunca vistas 

/MOLDES DE SOPLADO//MOLDEO POR 
SOPLADO/ /CAD/ /CAM/ /DISENO DE 
MOLDESHCONSTRUCCION DE MOLDES/ 

11978 

— Sidel's success story = La historia del 
exito de la firma Sidel. 
EUROPEAN PLASTICS NEWS (Londres), 
v.20, n.05, mayo 1993, p. 38-39. 

Menciona brevemente algunas de las 
tecnologias de Sidel, compania lider en la 
producciOn de maquinas de moldeo por 
soplado, para producir botellas de PET. 

/FRANCIA/ /EMPRESAS MULTINACIO-
NALES//FABRICACION DE MAQUINARIA/ 
/SOPLADORAS DE PLASTICOS/ /BOTE-
LLAS PETUDISENO DE MOLDESCON CAD 
CAM/ /TECNOLOGIA DEL PLASTICO/ 
/MOLDEO POR SOPLADO/ /ENVASES 
PLASTICOS/ 

11983 

— Machinery makers report mixed fortunes 
= Fabricantes de maquinaria reportan 
fortunas mezcladas. 
EUROPEAN PLASTICS NEWS (Londres), 
v.20, n.06, jun.1993, p. VIII. 

Analiza el sector de la produccion de 
maquinas para plasticos y caucho en la 
industna italiana 

/ITALINANDUSTRIA DE LOS PLASTICOS/ 
/FABRICACION DE MAQUINARIA/ /MA-
QUINAS PARA TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ /INDUSTRIA DEL CAUCHO/ 
/MAQUINARIA INDUSTRIAL/ /INYECTO-
RAS DE PLASTICOS//MEZCLADORAS DE 
PLASTICOS/ /EXTRUSORAS DE PLAS-
TICOS//SOPLADORAS DE PLASTICOS/ 
/COM ERCIO EXTERIOR/ 

11985 

— Changing markets drive blow moulding 
sales = El cambio en los mercados impulsa 
las yentas en el moldeo por soplado.  
EUROPEAN PLASTICS NEWS (Londres), 
v.20, n.06, jun.1993, p. XIV. 

Analiza el mercado de la industria de 
maauinas de soplado en Italia 

/ITALIA/ANDUSTRIA DE LOS PLASTICOS/ 
/INDUSTRIA DE MAQUINAS HERRA-
MIENTASHSOPLADORAS DE PLASTICOS/ 
rMOLDEOPORSOPLADO/ 

GUYOT, Helene 
— Square solutions for french water = 
Soluciones cuadradas para el agua 
francesa 
EUROPEAN PLASTICS NEWS (Londres), 
v.22, n.01, ene.1995, p. 23. 

Menciona aspectostecnicos de las botellas 
de PET de la firma francesa 'Source du 
Clos de l'Abbaye' empleadas para envasar 
agua mineral y que se caractenzan por su 
forma cuadrada 

/FRANCIA//PROCESOS DE TRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS//MOLDEO POR 
SOPLADO//ENVASES PLASTICOS//B0- 
TE L LAS PET/ /SOPLADORAS DE 
PLASTICOS/ 

11993 

READE. Lou 
— Getting a handle on PET = Fabricando 
agarraderas en PET. 
EUROPEAN PLASTICS NEWS (Londres), 
v.22, n.01, ene.1995, p. 24. 

Menciona las aplicaciones industriales del 
PET moldeado por extrusion soplado para 
fabricar envases plasticos con aga-
rradero. 

N DU STRIA DE LOS PLASTICOS//MOLDEO 
POR EXTRUSION SOPLADO//ENVASES 
PLASTICOS/ /BOTELLAS PET! COPOLI-
MEROSHEPETUDISENO DE EMPAQUES/ 
/RESINAS PLASTICAS/ 

12014 

ELBER, Gail 
— Stretching the capabilities of blow 
molding = Extendiendo las capacidades 
del moldeo por soplado 
PLASTICS DESIGN FORUM (Minne-
sota), v.19, n.10, nov.dic.1994, p. 40-43. 

Menciona las ventajas del moldeo por 
soplado de partes grandes. el objetivo del 
software empleado para la simulation del 
proceso la tecnologia empleada en el 
proceso y las aplicaciones industnales del 
mismo. 

/TECNOLOGIA DEL PLASTICOHMOLDEO 
POR SOPLADO/ /PARTES GRANDES DE 
PLASTICOUDISENO DE MOLDESHSOFT-
WAREEPROGRAMAS DE SIMULACION/ 
/SIMULADORES DE PROCESOS/ /PRO-
CESOS DE MOLDEO/ /APLICACIONES 
INDUSTRIALESHINDUSTRIA AUTOMO-
TRIZ/ 

SENA; CCA ASTIN. 
—Seminario, Tecnologia del proceso por 
soplado,— Cali : CCA ASTIN-SENA 
Regional Valle, s.f 88 p 11 

Explica en que consiste el proceso de 
soplado de plasticos y describe las banes 
y funciones de una maquina sopladora. 
finalmente, menciona algunos problemas 
que se pueden presentar en el proceso y 
sus soluciones. 

!CABEZALES DE EXTRUSIONHPLACAS 
PORTAMOLDES//MOLDES DE SOPLADO/ 
/DESGASIFICACION DE MOLDES//INDICE 
DE FLUIDEZJ /SEMINARIOS TECNICOS/ 
/MOLDEO POR SOPLADOUSOPLADORAS 
DE PLASTICOS! /EXTRUSORAS DE 
PLASTICOS//CABEZALES PARA MOLDEO 
POR SOPLADOHPROCESOS DE TRANS-
FORMACION DE PLASTICOS//ATEM PE-
RADO DE MOLDES//CONTRACCION DE 
PLASTICOS/ /CONTROL DE CALIDAD/ 
/PERMEABILIDADDE PLASTICOSHHUSI-
LLOS DE EXTRUSION//CABEZALES DE 
EXTRUSIONHESPESOR DE PARED/ 

12179 

— Nueva maquina para PET Urola propor-
ciona soluciones completas.  
PLAST 21 (Bilbao), n.38, nov.1994, 
p. 18-19. 

Presenta la maquina de estirado - soplado 
de preformas de PET de la firma Urola. la 
cual se caracteriza por un sistema de 
movimiento continuo y transferencia de la 
preforms. 

/MAQUINAS PARA TRANSFORMACION 
DE PLASTICOS! /SOPLADORAS DE 
PLASTICOS/ /PROCESOS DE ESTIRADO/ 
/PET/ /MAQUINAS ROTATIVASHMOLDEO 
PORESTIRADOSOPLADO/ 

12181 

— Botellas PET de mayor calidad.  
PLAST 21 (Bilbao), n.38, nov.1994, 
p. 27. 

Se refiere a la maquina de soplado B 177 
de la firma Krupp Corpoplast Maschinenbau 
Gmbh; la cual tiene 16 estaciones de 
soplado identicas 

/MOLDEO POR SOPLADOHPLASTICOS/ 
/BOTELLAS PET/ /MAQUINAS DE 
PRODUCCION/ !PRODUCCION EN SERIE/ 
/ENVASES PLASTICOS/ 

11992 
	

12055 
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