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OBJETIVO Y APLICACION 

1. El ensayo de traccion segan esta 
norma sirve para evaluar el com-
portamiento de los materiales plas-
ticos sometidos a esfuerzo uniaxial 
de traccion. 

Este ensayo se efectua en probctas 
de geometria determinada, bajo 
condiciones prcviamente establc-
cidas de preparation, medio 
ambiente y velocidad de prueba; 
los resultados del ensayo dependen 
de las condiciones de elaboration 
de la probeta y de las condiciones 
del ensayo; los resultados son 
aplicables al producto terminado 
siempre y cuando los esfuerzos a 
que es sometido el producto termi-
nado scan en las mismas condi-
ciones de los de la prueba. El ensayo 
de traccion en esta prueba sirve 
primordialmente para el control dc 
la calidad. 

El comportamiento de los plasticos 
bajo el esfuerzo de traccion, solo 
es posible evaluarlo ampliamente 
determinando las propiedades de 
resistencia y deformacion en 
diferentes condiciones de prueba 
(por ejemplo velocidad de prueba, 
tcmperatura, tratamiento previo).  

2. El procedimiento aqui descrito 
permite la determination de las 
siguientes propiedades del ma-
terial: 

- Resistencia a la traccion 
- Resistencia a la rotura 
- Tension en el punto de fluencia 

o tension de elongaciOn x % 
- Valor de tension 
- Elongation bajo fuerza ma-

xima 
- Elongacian de rotura 
- Elongacian en el punto de 

fluencia. 

Nota: La apariciOn de una tension 
de deformaciOn depende del 
material y de las condiciones de 
prueba. 

DEFINICIONES 

Elongacion s (strain): Es la rela-
ciOn del alargamiento longitudinal 
AL sobrc la longitud inicial 10  de la 
probeta a cada momento del 
ensayo. 

La elongacion bajo fuerza maxima 
se denomina EB, la elongacion de 
rotura (elongacion bajo fuerza de 
rotura) se denomina sR, la 

ANALIZADO 

elongacion en el punto de fluencia 
se denomina ES y la defonnacion 
bajo una tension x% se denomina 
ESx . 

Tension de traccion a (nominal 
tensile stress) Se define como la 
relation entre la fuerza de traccion 
a cada momento del ensayo y la 
menor section de la pieta al 
principio del ensayo. 

Resistencia a la traccion aB 
(tensile stress at maximum load) 
Es la tension de traccion bajo la 
maxima fuerza. 

Resistencia a la rotura aR (tensile 
stress at break) Tension en el 
momento de la rotura. 

Tension en punto de fluencia aS 
(tensile stress at yield) Es el valor 
de la tension de traccion en el cual 
por primera vez la inclination de la 
curva es igual a cero (ver figura 
No.1). (Comparar para csto la 
definition de limite de elongaciOn 
segim la norma DIN 50145).En 
materiales con una tension en punto 
de fluencia con defonnacion poco 
pronunciada se puede tomar una 
tension de elongacion x% como 
substituto. 
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Fmax 	Fuerza maxima. 
FR 	Fuerza de rotura. 

Fs 	Fuerza en punto de fluencia. 

Fsx 	Fuerza equivalente a la tension de elongacion no linear x%. 

Fi 	Fuerza en elongacion i%. 

ALFmax 	Alargamiento bajo fuerza maxima 

ALR 	Alargamiento bajo fuerza de rotura 

ALs 	Alargamiento bajo fuerza equivalente a la tension en punto de fluencia. 

ALsx 	Alargamiento bajo fuerza equivalente a la tension en elongacion no linear x%. 

ALx 	Alargamiento para determinar la tension de elongacion no linear x% en mm 
x Lo 

ALx - 	 
100 

ALA 	Alargamiento en elongacion i% 

F 

Fmax 

	

(=Fs-FR) 	 

Fmax  

	

FR 	 

FS 

Frnam 

(-FS=FR) 	 

Fi 

Fsx 

Alx 

Figura 1: Diagrama Fuerza - Alargamiento 
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Tension de elongacion no linear 
x % aSx (Tensile stress at offset 
yield point). 

Es Ia tension dc traccion en la cual 
en Ia curva fucrza - deformacion y 
en la curva tension clongacion se 
presenta una desviacion del estado 
lineal por el valor AL y la elongacion 
x% respectivamente (ver figura 
No. 1). 

Valor de la tension ai (esfuerzo 
de traccion en la elongacion i%) es 
la elongacion c = i % alcanzada 
bajo una dcterminada tension de 
traccion a. 

DENOMINACION DEL 
PROCEDIMIENTO 

Denominacion dcl ensayo de 
traccion en materiales plasticos por 
ejemplo a una velocidad de prueba 
de 10 min/min (3); ejecucion del 
ensayo en probeta No. 5. 

Ensayo de traccion DIN 53455- - 
Denominacion 
Numero de norma 
Vclocidad de prueba 	 
Forma de la probeta 	 
(ver figura No. 3). 

EQUIPO DE PRUEBA 

Se busca conseguir una medicion 
dc fuerza y elongacion con cl mini-
mo posible en inercia y recorrido. 

Extensometro 

Para alargamientos de hasta 10 
mm sc rccomienda el use dc un 
cquipo electrico de medida que 
registrc el alargamiento de la 
longitud de medida en forma 
amplificada. El extensomaro 
&bell permitir el rcgistro de 
alargamicntos de 0.5 mm con 
margenes de error de hasta el 5%. 

Alargamicntos mayores dc 10 mm 
y hasta 50 mm se extraen del 
aumento en la longitud de Ia 
longitud de medida, donde los 
valores se toman con una precision 
de 0.5 mm o mejor. 

Alargamientos mayores dc 50 mm 
se pueden determinar con sufi-
ciente cxactitud en el aumcnto de 
la distancia entre las mordazas, por 
ejemplo de la curva registrada de 
fucrza alargamiento, en la cual sc 
toma como punto de referencia la 
distancia inicial entre las mordazas. 

Al utilizar la probeta 5 parapeliculas 
flexibles, el valor de la distancia de 
medicion y sujccion pueden tener 
el valor 100 mm y ser iguales. 

Nota: Si se quiere dibujar un 
diagrama tension clongacion, para 
determinar la inclinacion de Ia 
tangente inicial, se requiere usar 
un equipo de medicion precisa, del 
mismo utilizado para la medicion 
del modulo de elasticidad segun 
DIN 53457. 

Dispositivo de fijacion 

El dispositivo de fijacion debe llenar 
las siguientes condiciones: 

♦ El eje longitudinal de la probeta 
se debe poder posicionar sin 
generar esfuerzo en la probeta en 
direcciOn de la fucrza de traccion. 

♦ Se debe evitar al maximo roturas 
a la altura de las mordazas. 

♦ Las probetas no deben resbalar 
en las mordazas. 

Nota: Para calcular una longitud de referencia que tenga en 
cucnta la forma de la probeta, se puede utilizar la siguiente 
formula: 

Lm 

Mdquina de ensayos 

Como maquina de ensayos de 
traccion puede ser usada toda 
maquina de clase I segun DIN 
51221 Parte 1, quc indique la carga 
soportada por la probeta en cada 
momento del ensayo y la velocidad 
seleccionada. 
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Figura 2: Dimensiones de las probetas para el ctilculo de Lred 

Nota: Un res•balamiento de las 
mordazas se puede evitar, 
usando mordazas autoajus-
tables o colocando un pasador 
a tray& de la probeta. 

Dispositivo para medir el espesor 
de la probeta 

El dispositivo debe permitir mcdir 
el cspcsor de las probetas No. 3 a 
5 a ± 0.01 mm y de la probeta 5 
para pcliculas a ± 0.003 mm . 

Dispositivo para medir el ancho 
de la probeta 

El dispositivo debe permitir medir 
el ancho dc la probeta a ± 0.05 mm 

No41:: LoS dispositivos para 
espesor y ancho deben 

ejercer sobre la probeta una 
presidn de 0.01 a 0.03 N/mm2. 

PROBETA 

Fabricaci6n de las probetas 

La claboracion de las probetas 
depende del tipo de producto quo 
sc va a cnsayar y de los datos 
suministrados en las normas del 
producto. 

Si la forma de la probeta no esta 
determinada en las normas dispo-
nibles, se debera hacer un acuerdo 
previo o se procedera a fabricar la 
probeta como se indica a continua-
cion (las condiciones de fabricaci6n 
sc daran en el informe). 

La probeta se puede fabricar por 
los procesos de prensado o inycc- 

cion o puede ser maquinada tenicn-
do muy en cuenta lo expresado en 
el primer objetivo propuesto. 

Todos los maquinados que se hagan 
a la probeta deberan ser en direc-
clan longitudinal; si se espera un 
comportamiento anisotropico del 
material, se extraeran probetas en 
direccion longitudinal y transversal 
del producto. 

Todas las superficies deben estar 
libres de defectos o claims para 

• evitar el efecto de la entalladura. 
Puede ser apropiado darlc un 
acabado a la superficie de las 
probetas con un papel de lija 
Namero 200 o más fino. Si cn cl 
momcnto de fabricar las probetas 
resultan rebabas, se dcbcran rctirar 
previa-mente evitando haccrle 
cualquier dario a la superficie de la 
probeta. 
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Al utilizar algim dispositivo dc 
cscritura o pegantc, se debe cuidar 
que el imprimante no vaya a atacar 
la superficie del material. 

246,60 y ko  

• 

5 

IN FORMADOR TEC N ICO 

Las probetas extraidas de pcliculas 
sc deben extraer en forma 
proporcionalmente repartida en 
direccion transversal y longitudinal, 
a todo lo ancho de la pelicula. 

La probetas en lo posiblc se deben 
cortar con Ia herramienta prevista, 
inmcdiatamentc despues dc habcr 
sido sometidas al tratamientoprevio 
a la prueba (segim conditions 
prcvias de preparation). 

Para el cortc se puede utilizar 
cualquier herramienta que garan-
tice una precision en la medida del 
ancho de la probeta de ± 0.1 mm 
y que ademas genre un borde liso, 
Libre de entallas. 

El instrumento de cone dcbc 
constituirse de tal forma, que el 
punto de cortc cambie de posici6n 
en forma constants a lo largo de la 
cuchilla. 

Forma y dimension de las 
probetas 

La forma y dimension dc las 
probetas se clabora de acucrdo al 
cuadro 3. La selection de las 
probctas dcpcndc del producto que 
sc va a examinar. Si Ia forma de la 
probeta no esta dcterminada en las 
normas disponibles, se debe haccr 
un acucrdo previo. La probcta 5 
esti prevista para peliculas y los 
cspcsorcs de las probetas 3 y 5 
dcbcran ser preferiblemente dc 3 a 
4 mm si las probetas son elaboradas 
a partir de masas de moldco. 

Las probetas tomadas de productos 
tcrminados se deben sower a 
prucba conservando cl espesor 
propio de la pima. 

Si se hacc necesario por las carac-
tcristicas dc Ia prucba, las piczas 
podran ser maquinadas a 10 mm. 
(ver nota 1). 

En caso de necesidad, una probeta 
se podra fabricar dc tal forma que 
sus dimensions scan proporcio-
nales a las de las probetas 3 y 4; 
esta particularidad dcbcra ser 
anotada en cl informe de la prueba. 
Los resultados obtenidos en una 
probcta de cstas caracteristicas 
pueden desviarse en algo con 
Mackin a los resultados obtenidos 
con la forma de las probetas 
previstas en esta norma. 

Si el producto se encuentra en 
forma de pcliculas suficientemente 
anchas, se extraeran probctas del 
tipo 5 en direction longitudinal y 
transversal. 

Si el producto es una pclicula de 
ancho 5_ 15 mm y la desviacion de 
la medida promedio del ancho no 
es mayor dc ± 0.1 mm, se cortan 
piezas dc la longitud establccida 
para Ia probeta 5, pero del ancho 
de la pclicula. 

Bajo peliculas plasticas sc cntiende 
productos plasticos pianos con un 
espesor hasta aproximadamcntc 
0.5 mm para peliculas rigidas y 
hasta 2 mm para peliculas flexibles. 

Bajo peliculas flexibles se 
entiende aqucllas con un modulo 
de cizalladura igual o menor a 
500 1•1/nun2  . 

Bajo peliculas rigidas sc entiende 
aqucllas con un modulo de ciza-
lladura mayor a 500 Mum' (ver 
nota 2). 

Nola I: Se advierte que con un 
incremento del espesor de la 
probeta, el comportamiento 
frente a la tracciOn se verb 
influenciado por el impedimento 
que representa la contraccian 
transversal. 

Nola 2: En la prueba a peliculas 
de un ancho (15 mm influye en 
el resultado el estado de 
fabricacion de los bordes de la 
probeta). 

In este caso, no se trata entonces 
de la prueba a una pelicula sino 
a una bands determinada de 
una pelicula. 

Si la pelicula que se va a probar, 
Ilene una elongaci6n tan larga 
que la maquina no la absorbe 
hasta la rotura, se podr6 partir 
de probetas con una longitud 
menor. 

Colocacion de las marcas 

Las marcas para dcterminar la 
clongacion se colocan dc acuerdo 
al cuadro 3 sobre la probcta dc 
forma apropiada. 

Sc debe evitar herir la superficic 
de la probcta. Las marcas no podran 
ser estampadas, rayadas o 
troqucladas. 
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Espesor de la pclicula Cantidad minima de probetas 

0.04 a 0.1 10 
por debajo de 0.4 15 

Tabla 1: Cantidad minima de probetas vs espesor de pelicula 
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CANTIDAD DE PROBETAS 
POR CONDICION DE 
ENSA YO 

1. Si la composicion del material es 
isotropica, se deberan someter por 
lo menos 5 probctas a ensayo. 

2. Si la composicion del material es 
anisotr6pica, se deberan sometcr 
por direccion de extraccion (ver 
semi& correspondiente a forma y 
dimcnsioncs dc la probeta) por lo 
menos 5 probctas a ensayo. 

3. Si la presentacion del producto a 
probar es en forma de pclicula en 
lamina (ver Nota 2 de la sccci6n 
correspondientc a forma y dimen-
siones de la probeta), se deberan 
someter por lo menos 5 probetas a 
cnsayo. 

4. Si la presentacion del producto a 
probar es en forma de pelicula cn 
banda, se deberan someter por lo 
menos 5 probetas a ensayo. 

Nota: Entre menor sea el espesor 
de las peliculas, mayor es la 
dispersion de los resultados de 
la mediciOn. Para peliculas 
delgadas se recomienda un 
nUmero de probetas diferente, 
segan la tabla I. 

PREPARACION PREVIA DE 
LAS PROBETAS 

Las probetas deben ser alma-
cenadas 16 horas, en casos legales 
hasta 96 en un clima normalizado 
segim DIN 50014 - 23/50 - 2 
siemprc y cuando no sc haya 
acordado algo diferente o las 
cspecificaciones tecnicas del 
producto lo exijan dc otra forma. 

EJECUCION 

I. Ancho y espesor de la probeta 

El ancho y el espesor de la probeta 
se deben medir dentro del espacio 
dc la longitud de medida (ver fi-
gura 3) en minimo 5 puntos. 

No sc someteran a prueba las 
probctas cuyo ancho y espesor 
mayor y menor tengan una 
desviacion mayor de 0.1 mm (en 
peliculas cl 10%). 

2. Ambiente de prueba 

Si no fue especificado de otra 
manera en las condiciones de 
compra, las pruebas se ejecutaran 
bajo las condiciones del clima 
normalizado segfin DIN 50014-23/ 
50-2. 

3. Fijacidn de las probetas 

Las probctas se deben fijar en las 
mordazas dc tal forma que cl ejc 
longitudinal de la probeta coincida 
con el ejc mecanico de la maquina 
y sc conserve la distancia especifi-
cada dc fijacion (ver cuadro 3). 
Entonces se deben ajustar las 
mordazas en forma homogenca 
para evitar un desplazamiento 
durante el ensayo. 

4. Ensayo de traccidn 

1. Para determinar resistencia 
mecanica y clongaciOn se estiran 
las probetas a una velocidad 
constante. Como velocidad de 
prueba se define aquella con la 
cual sc separan las dos mordazas 
durante el ensayo. 

La velocidad seleccionada depen-
de de las especificaciones del 
producto que se prucba o de la 
velocidad acordada. Como velo-
cidades de prueba se recomienda 
preferiblemente: (segun tabla 2). 

En caso de utilizarse una probeta 
de geometria modificada en forma 
proporcional o mas corta, se debera 
modificar la velocidad en la misma 
proporcion. 

2. Se debera registrar la fuerza en 
el punto de flucncia, la fuerza 
maxima, y/o la fuerza dc rotura y 
sus respectivos alargamientos 
obtcnidos durante el ensayo. Si es 
nccesario, se registra el ticmpo dc 
duracion del ensayo. En lo posible 
se debe tomar la curva de fuerza - 
alargamiento. 

3. En ensayos en los cuales la 
probeta no revienta dentro de la 
longitud de medida, no se puede 
registrar el valor de la resistencia a 
la rotura. 
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Velocidad 
de prueba 

Indice para la 
identific,acion del 
procedimiento mm/min 

corresponde a la norma 
ISO 527-1976 

I 1 1 ± 50% Speed A 
Ia 1 a 2± 20% Speed Al 
II 2 5 ± 20% Speed B 
III 3 10 ± 10% Speed C 
IV 4 20 ± 10% Speed D 
V 5 50 ± 10% Speed E 
VI 6 100 ± 10% Speed F 
VII 7 200 ± 10% Speed G 
VIII 8 300 ± 10% Speed H 

Nota: Velocidades más alias escalonadas de la misma forma son admisibles. 

Tabla 2: Velecidades de prueba 

La tension y la clongacion en cl 
punto de flucncia solo se obtienen 
si el cstrangulamicnto ocurre 
dcntro de la longitud de medida. 
La elongacion en la fuerza maxima 
y la elongacion de rotura solo se 
obtienen cuando el sector de 
clongacion se encuentra totalmente 
dentro de la longitud dc mcdida. 

4. Para determinar una tension de 
elongacion x% se debe claborar Ia 
curva fuerza - alargamiento. 

INTERPRETACION DE 
LOS RESULTADOS 

1. Denominaciones 

Dc los valorcs individualcs de 
ancho y espesor de las probetas se 
averigua Ia session inicial Ao. 

Fmax Fuerza maxima en N 

FR Fucrza de rotura en N 

FS 	Fuerza equivalents a la ten- 
sion en punto dc fluencia en 
N. 

FSx Fucrza equivalents a la ten-
sion dc deformacion no li-
near x% en N . 

Ao 	Seccion inicial dc la probeta 
en min2  . 

2. Resistencia a la trace on aB 
en N/mtn2  : 

Finax 
aB - 

3. Resistencia a la rotura aR en 
: 

4. Tension en elpuntodefluencia 
oS en N/mtn2  : 

FS 
aS = 	 

Ao  

5. Tension aSx de elongacion 
x% 

La tension aSx de clongacion x% 
sc obtienc trazando una paralela a 
la tangents inicial de la curva fucrza 
- alargamiento, a traves del valor 
ALx dc Ia abcisa, al cual corres-
ponde una elongacion x% . 

El punto de interseccion de esta 
recta con la curva fucrza - alarga-
micnto suministra cl valor de la 
fuerza Fsx correspondiente a la 
elongacion x% 

En la tension de elongacion x% y 
en los terminos aSx, ALx, Fsx, 
ALsx, y ESx, se reemplaza cl 

FR 
aR = 

Ao  
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termino x por el valor de la 
desviacion de la elongacion 
previamente dado. Por ejemplo, 
para x = 1: Tension de elongacion 
1%, 

aS1, ALI, Fsl, ALs1, y ES1 

ALFmax = Alargamiento en mm 
en fuerza maxima. 

Fsx 
CSSX = 	 en N/mm2  

Ao  

6. Valor de la tension en N/mm2  

Fi 
ai — 	 

Ao  

El termino ai se marca con el valor 
numeric° de la elongacion E 

correspondiente como index. Por 
ejemplo a 100 para E = 100% . 

7. Elongacion de fuerza maxima 
en % . 

ALFmax 
EB — 	 100 

Lo  

9. ElongaciOn en tension de 
elongacion en % 

ALS 
ES — 	 100 

L0  

10. Elongacion &Sx en tension 
de elongacion no linear en % . 

ALSx 
ESx — 

Lo  

11. Informe 

En el informe se deben registrar 
en caso de evaluar los resultados 
estadisticamente (ver DIN 53589): 

- Todos los valores individuates xi 
- Numero de mediciones n 
- Media aritmetica 
- Desviacion estandar 	s 

Limitcs confiables del valor prome-
dio con una seguridad estadistica 
de P = 95 % . 

INFORME DEL ENSA YO 

En el informe bajo indication de 
esta norma se deberan dar: 

d) Forma de la probeta (segan 
figura 3). 

e) Espesor de la probeta en mm . 

f) Valor medio. 

g) Ancho de la probcta en mm . 

h) Valor medio. 

i) Cantidad de probetas. 

j)Tratamiento previo de la probeta. 

k) Temperatura y humedad relativa 
del sitio donde se hizo la prueba. 

1) Velocidad de la prueba. 

m) Resistencia a la traction aB en 
N/mm2  . 

n) Resistencia a la rotura aR en N/ 
mm2  . 

o) Tension en punto de fluencia aS 
en N/mm2  . 

t) Elongacion de rotura ER en % . 

u) Elongacion ES en % bajo x% 
tension de deformation. 

v) Si es posible diagrama fuerza - 
alargamiento y tension elongacion. 

ALR 
ER — 	 100 

d? a) Tipo, forma del despacho, identi-
ficacion del producto probado. 

b) Fecha y proceso de fabrication 
de la probeta. 

c) Ubicacion de la probeta en el 
producto. 

w) Apariencia de las probetas tras 
el ensayo. 

x) Condiciones diferentes a las de 
la norma. 

y) Fecha del ensayo. 

8. Elongacion de rotura 
en %. 
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No. Probeta 
Forma y dimension 

3 

50. 

/ 	• -------1 	 ..------ 1 

i le.' 
60 --  

Th---- 

— I..  
115 -6  

RAM 	I 

2150 

4 

R25'..\2  

251 + 	\ oil-- 
./.. 	, 	; 1 	, 

–414" 
1 

3 -- 1 

I 	 33  '--1 
80 6 I' 

1 . 5 

5 M 
1.---4, 

2) 

I- I 
15 J1 100 

12 o3) 

 

170 

Para la *dentificacion de las probetas se utilizaron los numeros 3 y 5 para evitar confusion con la forma de las 
probetas 1 y 2 de la edici6n de Octubre dc 1952 de la norma DIN 53455. 
2) Longitud de medida 3) Longitud dc prcnsado 

Figura 3: Probetas 

TraducciOn realizada tiara la industria colombiana con fines no comerciales. 
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SH... SSILENCIO, HOMBRES TRABAJANDO 

Por: Guillermo Solarte Lindo 

Despues de leer y cscuchar una 
innumerable cantidad de teorias 
acerca del mundo del trabajo, era 
inevitable que ellas produjeran una 
reflexion. 

Esta sc centra en aspectos que 
siendo tratados por muchas de talcs 
teorias, son por lo general, rclegados 
a un segundo piano o sencillamente 
no son tenidos en cuenta. No hare 
referencias directas a los distintos 
escritos por cuanto sena demasiado 
pesado. No es necesario y las alu-
siones seran indirectas y tratare 
que scan imperceptibles. 

Sc busca principalmentc una 
reflexion que situe la dimension 
humana en el mundo del trabajo. 
Inicicmos afirmando quc un rasgo 
de lo humano es el conflicto y puc-
de entenderse que sin el, es impo-
siblc vivir; en este sentido nos orga-
nizamos con el proposito de climi-
nar el lado violento de nuestros 
conflictos. Historicamente, es un 
hecho que todas las organizaciones 
sociales, empresariales, politicas, 
se establccen en basqueda de ese 
proposito. 

Tratarcmos, entonces, de algo quc 
aparcnta scr sencillo, pero quc su 
complej idad cs decididamcntc muy 

grande. El trabajo: como hacerlo 
bien, divertirse haciendolo, sonar 
construyendolo, reir, ponersetriste, 
gritar, amar sc convierte en mancra 
de vivir. 

No podemos scguir engafiandonos, 
la calidad no es otra cosa que un 
horizonte que se desplaza constan-
temente en dirccciones diversas. 
No podria scr una mision sino un 
sentido orientador, algo que no 
mucstra la imposibilidad de llegar a 
la perfeccion. Uno de los desaflos 
dcl mundo laboral. 

La imaginaci6n y la creatividad de 
los sores humanos permits afirmar 
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con un gran optimism° que la calidad 
total es una ilusion . Siempre habri 
hombres dispuestos a cuestionar 
con razones y argumentos los logros 
de otro, el final del trabajo de otros. 

Lo fundamental, entonces, es 
comprender el significado del 
mundo del trabajo. 

Para propiciar la reflexion hemos 
escogido tres frases at azar, la 
primcra de 0 scar Wilde, «el trabajo 
es refugio de gente que no tiene 
más que hacen>. Si analizamos 
esto podemos ver muchas cosas, 
algunas nuevas, otras no. Pero lo 
cierto, es que to esencial, esti all. 
La discusion principal esti alli. Los 
seres hemos hecho del trabajo un 
mito. La necesidad del hombre de 
estar activo no se limita esencial-
mente al mundo laboral; tambion 
los espacios para buscar la feli-
cidad, la alegria, la risa, la vida de 
lo piacentero son necesidades que 
tendria que multiplicarse. 

Ahora bien, no ha existido sociedad 
humana en donde el trabajo no 
alcance una importancia signi-
ficativa. Es posible que no enten-
damos que un aborigen de deter-
minada regi6n, satisfecha sus 
neccsidades bisicas , deje de lado 
su actividad estrictamente produc-
tiva; aunque tambien es posible 
que en su mundo particular, pero 
principal, su actividad productiva 
sea pensar, sonar, planear, mirarse 
asi mismo, reir sin motivos espe-
elates y Ilorar si le viene en gana. 

Todos tenemos un mundo infinito 
de sensaciones, de deseos de 
pulsiones, de pasiones, de suerios. 

Qcite ocurre con todos ellos 

cuando estamos trabajando? El 
cambio radical que debcria dar el 
mundo del trabajo seria el de 
ampliar el horizonte en donde todos 
estos aspectos puedan manifes-
tarse de forma plena. 

Seria posible concebir un mundo 
del trabajo en donde la preocupaciOn 
central sea la de convertirse en un 
espacio del use de la libertad y la 
brisqueda de la felicidad. ZComo 
cargar el mundo del trabajo de 
sentidos mds hicidos y menos 
trdgicos? y menos trdgicos? 
zCdmo propiciar ocho, diez 
horas de diversion, alrededor de 
lo laboral? Recuerden aquel 
escrito de Borges que aparece en 
el libro de los Seres Imaginarios, 
Hochigan, que dice: «Descartes 
refiere que los monos podrian 
hablar si quisieran, pero que han 
resuelto guardar silencio, para que 
no los obliguen a trabajar. Los 
bosquimanos de Africa del Sur 
creen que hubo un tiempo en que 
todos los animates podian hablar. 
Hochigan aborrecia a los animates; 
un dia desaparecio y se nevi) 
consigo ese don» . 

Cudntas veces en la vida no 

hemos deseado de forma intensa 
escapar al drama del trabajo?. 
Quo esti ocurriendo, que en 
infinito niunero de situaciones el 
trabajo adquiere ese sentido de lo 
trigico: dominio de la rutina, 
desapariciOn del mundo del trabajo 
del lazo que lo une al mundo de la 
fantasia, del ensuerio, No han 
notado que las mayores 
satisfacciones en el trabajo se 
encuentran en la posibilidad de 
mostrar que somos inteligentes , 
es decir, creativos, con 
posibilidades de dar respuestas? 

A su vez no han notado que lo 
mds dramdtico en el trabajo es 
cuando no se tiene nada que 
hater? Lo que caracteriza al 
mundo del trabajo es la actividad y 
principalmente la creatividad y 
principalmente la creativa, sin esto 
el trabajo pierde sentido y to que 
caracteriza a los seres humanos es 
sensibilidad sin ella perdemos 
sentidos. 

Sensibilidad para conmovemos por 
lo que no es junto, por las angustias 
de los demas, por la tristeza de los 
otros, por la belleza de los compa-
rieros y compari'eras. 
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Cuando en el trabajo se picrde 
nuestra capacidad dc ser sensibles, 
se pierdc el sentido sobrchumano 
de la actividad. No se trata de 
cstablecer ejcmplos, politicas o 
actividades de integracion, sino que 
cada una de las horas y cspacios 
laborales se convicrtan cn jucgos 
de expresion de nuestras multiples 
posibilidades y lenguajes. 

Convertir el trabajo en algo que la 
gente quiera hater, scria cl mayor 
desafio. No se trata tampoco de 
crear to que Ilaman incentivos, es 
propiciar y luchar porquc cl trabajo 
en si, sea un incentivo para la vida, 
para la creation, para cl sumo. 

Cuando se ha logrado quc cl trabajo 
se transforme en una actividad dc 
expresion de to que cada cual es, 
se alcanza el vcrdadcro sentido de 
to laboral, lo artesanal, lo artistico, 
to belle); creo no equivocarme si 
digoquc la Unica posibilidad de unir 
to productivo a lo hermoso seria 
aproximarlo a to cstotico y volvcrlo 
forma de expresion, insisto, de 
potencialidades. 

iHas notado que cada vez que 
en una organization se intenta 
producir un determinado 
oModelo» se produce una 
especie de conmocion?y tambien 
iHabran notado como esa 
conmocion por lo general es 
ignorada, en aras de la 
eficiencia y la eficacia? Muchas 
vcces la organization es violcntada, 
sobrc ella se imponc una rcalidad 
creada, un artificio quc cs intro-
ducido y quc pucdc ser algo asi 
como cuando se intenta meter en 
una botclla dc un litro, cinco kilos 
de gclatina, El quc intcnta haccrlo, 
por lo general, un grupo tecnico 

con cl rcspaldo del podcr, hate 
csfuerzos, grandes csfuerzos, por 
ignorar los kilos de gclatina que se 
qucdan por fuera. Sc me ocurrc 
que los esfucrzos dc est grupo y dc 
la direcciondeberian estar di rigidos 
a volver la botclla más amplia, más 
flexible, menos restrictiva. 

Otra frasc que podria dar una 
dimension distinta a la discusion 
scria la dc Jefferson quc dice: «Crco 
en la sucrtc y me he dado cucnta 
quc cntrc mas trabajo mas sucrtc 
tcngo». Deberiamos accptar para 
no confundimos que los hombres 
somos sapiens, ludens, socius, pero 
tambien y especialmente «labo-
rales». Encontramos muchas dc 
nuestras posibilidadcs dc expresion 
crcativa en la actividad. Dc clla 
surgen muchas dc nuestras 
satisfacciones. Un hombre rcali-
zador cs un hombre más ccrcano 
a la plcnitud. La crcatividad no 
cxiste sino cuando se ha expresado 
en una «obra», en una «accion», cn 
un «producto». 

No dcberiamos confundir esto con 
la exagcracion aquella de quc hay 
quc ser productivos sin preocu-
parnos por to cual es el sentido dcl 
producto y dcsvirtuando aqucllo de 
quc cl hombre en su esencia. Si 
uno logra en el trabajo el placer 
producido por la crcatividad y la 
realization. esta logrando gran 
parte de sus anhelos. El trabajo en 
si cs una ncccsidad; lo que es muy 
posible quc no sea necesario, es 
entrar en una carrera loca por ser 
competitivo. Para ser mas precisos, 
como sc le cscucho a un profesor 
espariol quc nos visite), competi-
vidad, si; pero en busca dc la 
fclicidad. 

Ampliando este tema diria que se 
debc pensar con atencion to que 
segun algunos esta ocurricndo en 
el mundo laboral japones: los 
trabajadores ya no saben para que 
trabajan y la mcta de producir cada 
vez mas perdio cl sentido. 

La Ultima de las frases es de 
DRUCKER cstc dice: «trabajar 
con la genie cs dificil, pero no 
imposible». Esto plantea una de la 
reflexiones quc es vital hacer. 
Cual es la forma de organizarnos 
que permita rcalizar el trabajo 
«socialmentc». Es indudable quc 
los hombres }winos invcntado y 
ensayado multiples formas dc 
organization para vivir en sociedad 
y otras tantas para producir. 

Este panorama es diverse). Desde 
el despotismo y autoritarismo, hasta 
la organizacioncs pcnsadas por los 
anarquistas. Parece que hay una 
relation entre la forma de hacerlo 
y el momento historic°. Hubo 
epocas en quc cl dominio del 
autoritarismo era to natural. 

Ahora las llamadas tcorias 
administrativas han democratizado 
su forma de vcr las organizaciones, 
pero el problema central esta en 
otro lado. Existc una exagerada y 
drarnatica confianza en lo tecnico 
hasta los limitcs de haber 
tccnificado, no solo, cl pcnsamicnto 
sino tambitin, el ienguaje, los suerios 
y crecmos ingcnuamente que los 
problemas humanos los resolvers 
la aplicacion eficiente de una 
tecnica. 

Tornado del Bolctin Documcntos y 
Resefias; Vol. 11No. 20 dc sep.1995 

i. 
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REGLAS GENERALES PARA EL USO DEL SISTEMA 
INTERNACIONAL DE UNIDADES (SI) EN 
COLOMBIA 

Por: Superintendencia de Industria y 
Comercio. Centro de Metrologia 

REGLA PARA USAR LOS Ejemplo: 
SIMBOLOS 

a. No se colocaran puntos luego de 
los simbolos de las unidades SI, sus 
multiplos osubmultiplos. 

Ejemplo: kg , dm , mg 

b. Cuando sea necesario referirse 
a una unidad, se recomienda escri-
bir el nombre completo de la unidad, 
salvo casos en los cuales no exista 
ricsgo de confusion al escribir 
anicamente el simbolo. 

c. El simbolo de la unidad sera el 
mismo para el singular que para el 
plural. 

Ejemplo: 1 kg - 5 kg . 

d. No se acepta la utilizacion de 
abreviaturas para designar las 
unidades SI. 

Ejemplo: 

grs no corresponde a gramos, 
lo correcto es: g 

e. Cuando se deba escribir (o 
pronunciar) el plural del nombrc dc 
una unidad SI, se usaran las reglas 
de la Gramatica Espanola. 

metro - metros , mol - moles . 

f. Se usaran los prefijos SI y sus 
simbolos, para formar rcspecti-
vamente los nombres y los simbolos 
de los maltiplos y los submultiplos 
de las unidades SI. 

Ejemplo: 

centimetro = cm 

g. No deberan combinarsc nom-
bres y simbolos al expresar el 
nombre dc una unidad dcrivada. 

Ejemplo: 

metro/s , lo correcto es: m/s 6 
metro/segundo . 

h. Cada unidad y cada prefijo tiene 
un solo simbolo y este no pucdc ser 
alterado de ninguna forma. No se 
deben usar abreviaturas. 

Ejemplo: 

CORRECTO INC'ORRECTO 
10 cm3 	10 cc 
30 kg 	30 kgrs. 
5 m 	5 mts. 
10t 	10 TON 

i. Todos los simbolos de las unidades 
SI se escriben eon letras mina sculas 
del alfabeto latino, con la excepci6n 
del ohm (f2)letra mayescula omega 
del alfabeto griego, pero aquellos 
que provienen del nombrc de cicn-
tificos se escriben con mayliscula. 

Ejemplo: 

kg kilogramo 
	

A ampere 
cd candela 
	

L1 ohm 

j. Los simbolos no se pluralizan 
siempre se escriben en singular 
indcpcndientementc del valor 
numeric° que los acomparia. El 
simbolo representa a la unidad. 

Ejemplo: 

5 kg - 225 m . 

k. Luego de un simbolo no debe 
escribirse ningun signo de puntua-
cion gramatical, dcjando un espacio 
de separacion entre el simbolo y el 
signo de puntuacion. 

Ejemplo: 

cuya longitud de 7,1 m . 
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I. Los simbolos se cscriben a la 
derecha dc los valores numericos 
separados por un espacio en blanco. 
El cspacio en blanco se climinara 
cuando sc trate de los simbolos de 
unidades sexagesimalcs de Angulo 
piano. 

Ejemplo: 

10 A 270 K 
30 m 40' 30' 20" 

m. Todo valor numeric° debe 
expresarse con su unidad, incluso 
cuando se repite o cuando sc 
especifica la tolcrancia. 

Ejemplo: 

30 m ( 0,1 m 
... de las 14 h a las 18 h 
... de 35 mm a 40 mm 

POR QUE LA COMA COMO 
MARCADOR DECIMAL 

c. La grafia de la coma se identifica 
y distinguc mucho más facilmente 
que la dcl punto. 

d. La coma es una grafia que, por 
tenor forma propia, dcmanda del 
cscritor la atencion de cscribirla, cl 
punto puede scr accidental o 
producto dc un dcscuido. 

e. El punto facilita el frauds, puede 
scr transformado en coma, pero no 
viceversa. 

USO DEL NOMBRE DE LAS 
UNIDADES 

a. El nombre completo de las 
unidades SI sc escribc con letra 
mintiscula, con la Unica excepcion 
de grado Celsius, salvo en cl caso 
dc comenzar la frase o lucgo de un 
punto. 

CORRECTO 
metro 
kilogramo 
newton 
watt 

INCORRECTO 
Metro 
Kilogramo 
Newton 
Watt 

Ejemplo: 	siete unidades. 
Metro es el nombre de la unidad 
de longitud. Newton es ... 

b. Las unidades, los mtiltiplos y los 
submultiplos, solo podran desig-
narse por sus nombrcs complctos 
o por sus simbolos correspondientcs 
reconocidos internacionalmente. 
No esti permitido el use dc 
cualquier otro. 

CORRECTO INCORRECTO 
m (metro) 	mts, mt, Mt, M 

kg (kilogramo) kgs, kgr, kilo, KG 

g(gramo) 	gr, grs, Grs, g. 

Lo I (litro) 
	

Its, It, Lt 

a. La coma cs rcconocida por la 
Organizacion Internacional dc 
Normalizacion - ISO - (csto es, 
por alrededor de 90 paiscs de todo 
cl mundo) como unico signo 
ortografico en la escritura de los 
numeros, utilizados en documcntos 
y normal tecnicas. 

b. La importancia de la coma para 
scparar la parte cntera dcl decimal, 
cs cnorme. Esto se debe a la cscncia 
misma del Sistcma Metric° 
Decimal, por ello debe ser visible, 
no debiondose perdu durante el 
proceso dc ampliacion o reduccion 
de documcntos. 
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CORRECTO INCORRECTO 

K (kelvin) 	k, kelv 

cm3 (centimetro 
cubico) 	cc, cmc c.c. 

km/h (kil6metro 
porhora) 	kph, kmh, km x h 

c. Las unidades cuyos nombres 
son los de los cientificos, no se 
dcben traducir, dcben escribirse 
tal como en cl idioma de origen. 

CORRECTO 
newton 
sievert 
joule 
ampere 

INCORRECTO 
niutonio 
sievertio 

julio 
amperio 

ESC'RITURA DE NUMEROS 
EN DOCUMENTOS 

a. En numeros de muchas cifras, 
estas se agrupan dc tres en tres, a 
partir de la coma, canto para la 
parte entera como para la decimal. 
Entre calla grupo se debe dejar un 
espacio en blanco, igual o menor al 
ocupado por una cifra pero no 
mayor al dcj ado normalmcnte entre 
las cifras. 

Ejemplo: 

1 365 743,038 29 

En la escritura de un flamer° que 
tiene parte decimal se emplea la 
coma para separar la parte cntera 
de la decimal. 

Ejemplc1.1'4  

3,50 m 	220 V 
0073;5 kg 1 433 537,253 25 s 
15,30 'A 

b. Para el orden de mimcros 
grandes, se sigue la «regla 6N» 
(potcncias de 10 multiplos de 6), 
que establece las equivalencias 
siguientes: 

1 mill& 
	

106  
1 billon 
	

1012  
1 trillon 
	

1018  
1 cuatrillon 1024  
1 quintillon 10" 

c. La primera cifra a la izquicrda 
de la coma decimal tiene, como 
valor posicional el de la unidad en 
la quc expresa el ntlimero. 

Ejemplo: 

34,50 m (la cifra 4 indica 
metros) 

0,25 N (la cifra 0 indica newton) 

1,85 m (la cifra 1 indica metros) 

El simbolo de la unidad en !ague se 
expresa el niunero debe ser escrito 
luego del valor ntunerico completo, 
dejando un espacio. 

d. Si un simbolo que contienc un 
prcfijo esti afectado por un 
exponente, este (el exponcntc) 
afccta toda la unidad. 

Ejemplo: 

1 cm2  = (0,01 m)2  = 0,0001 m2 
1 µs l = (10-6)1 = 106 s-1 

US() DE LOS PREFIJOS 

a. Todos los nombres de los prefijos 
dcl SI se escriben con letra 
minuscula. 

Ejemplo: 

kilo 	mega 
mili 	micro 

b. Los simbolos de los prcfijos para 
formar multiplos sc escriben con 
lctra latina maytiscula, salvo el 
prefijo kilo, que por convencion se 
escribe con letra (k) mintiscula. 

Ejemplo: 

ex a E 
giga G 
mega M 
kilo k 

c. Los simbolos de los prefijos para 
formar los submultiplos sc escriben 
con lctra latina minuscula, salvo el 
simbolo del prefijo micro, para el 
quc sc usa la letra gricga mu 
minuscula (.t). 

Ejemplo: mili m 
microp 
nano n 
pico p 

d. Los multiplos y submultiplos de 
las unidades de medida se forman 
anteponiendo, sin dejar espacio, 
los nombres o simbolos de los 
prefijos a los nombres o simbolos 
de las unidades. 

Ejemplo: 

kilometro km 
miliampere mA 
megavolt M V 

La excepcion es la unidad de 
masa. 
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750 km 	750 000m 1 de junio de 1995 

1995-06-01 6 95-06-01. 

INFORMADOR TECNICO 

e. Los multiplos y submultiplos dc 
medida de masa se forman ante-
poniendo los nombres o simbolos 
de los prefijos a la palabra gramo. 

Ejemplo: 

Mg 
kg 

g 
mg 

megagramo 
kilogramo (unidad 
de base) 
gramo 
miligramo 
microgramo 

1. No se usaran dos o más prefijos 
delante dci simbolo o nombrc de 
una unidad de medida. 

Ejemplo: 

CORRECT() INCORRECT° 
It NI 
	

mmm 
nA 
	

mmA 
MW 
	

kkW 

g. Los multiplos y submilltiplos de 
las unidades de medida deben scr 
gencralmcntc escogidos dc modo 
que los valores numericos ester' 
entre 1 y 1000. 

Ejemplo: 

h. Esta permitido cl use de los 
prefijos hecto, deca, dcci y centi 
cuando se trata de unidades de 
area m2  de volumen (m3). Para 
otras magnitudes fisicas deben 
usarsc solamente los prefijos 
preferidos 

Ejemplo: 

10 dm' 

PRESENTACION DEL 
TIEMPO 

El dia esta dividido en 24 horas, por 
lo tanto las horas deben deno-
minarsc desde las 00 hasta las 24. 
El tiempo se expresara utilizando 
dos cifras para expresar los valores 
numericos de las horas, de los 
minutos y de los segundos, 
separados dc los simbolos dc cstas 
unidadcs mcdiante espacios en 
blanco y de acuerdo al siguiente 
orden: hora, minuto, segundo. 

Ejemplo: 

12h 05 min 30 s 
00h 30 min 05 s 
18h 00 min 45 s 

CORRECTO INCORRECT() 
13 h 00 	1PM, 1 de la tarde 
06 h 00 	6 am. VI de la 

mafiana 
10 h 45 	10 y 45 am 6 15 

para las 11 

REPRESENTACION DE LA 
FECHA EN FORMA 
NUMERICA 

Para expresar el afio se utilizaran 
cuatro cifras, las que se escribiran 
en bloque. Cuando no exista ricsgo 
de confusion podran utilizarsc solo 
dos cifras. 

Ejemplo: 

1990 6 90 	1995 6 95 

Se utilizaran dos cifras para 
representar los dias y los meses. 
Al escribir la fecha completa sc 
representara el orden siguiente: 
atio, mes, dia y se usara un guion 
para separarlos. 

Ejemplo: 

15 de octubre de 1990 
1990-10-15 6 90-10-15 
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MANUAL DE MANTENIMIENTO 
Parte VI: Mantenimiento Preventivo 

Por: Ing. Camilo Botero 

En este manual quedan consig-
nados todos los datos quc se hayan 
codificado para agilizar el mante-
nimiento preventivo, tales como 
los colores y simbolos de lubricacion 
y lo concerniente a las notas de 
mantenimiento preventivo por 
sistema L.E.M. 

Debe contener informaci6n muy 
precisa, concrcta y detallada, que 
establezca cl significado de lo 
codificado y responda todas las 
inc6gnitas que surjan al respecto. 

La parte dcl manual quc explica las 
difcrentes notas dcl mantenimiento 
preventivo L.E.M., se puede 
comparar con un manual de 
procedimicnto administrativo quc 
contiene: 

- Codigo de la actividad. 

- Equipo o parte de la maquinaria 
sobre la cual sc aplica. 

- Instrumentos, hcrramientas y 
accesorios requcridos para la 
ejecucion. 

- Normas dc seguridad y 
precaucioncs. 

- Observacioncs o gencralidades. 

- Ultima fccha de actualizacion. 

La parte de procedimicnto y 
estandares de ejecucion dcbc 
dcscribir, detalladamcntc y con 
lenguaje claro a cualquier nivel, los 
pasos por seguir y la sccucncia con 
quc se dcbcn realizar. Para este 
cfccto, sc parte de la premisa de 
quc cI ejccutante hace la labor por 
primcra vez, con lo cual se consiguc 
climinar la instruccion permanents. 
Tambien sc debe incluir en csta 
partc una lista de solucioncs a 
posibles fallas y sus sintomas. 
Adcmas, de ser posiblc deben 
adicionarse graficos o pianos de 
los elementos con el fin de guiar a 
quien rcaliza la labor. 

Todas las notas L.E.M. dcbcn 
estar sujetas a revisions periodicas 
para que respondan a las varia-
ciones y modificaciones hcchas al 
cquipo. 

Durantc Ia manufactura de la nota, 
cs prcciso haccr un balance en 
cuanto a la cantidad de instruc-
cioncs sc refiere, dejando inscritas 
imicamentc las necesarias. En csta 
ctapa se impulsa la participacion 
dc los expertos en lubricacion, 
mccanica, clectricidad y clectro-
nica quc son renucntcs a Ia 

sistematizacion dcl mantenimiento, 
con el fin de quc se sicntan participcs 
y procuren cl Oxito de las activi-
dades e inculquen a sus subor-
dinados la importancia de ejecu-
tarlas bien. 

Rctomaremos aqui cl ejemplo que 
se dio en el tema "Mantenimiento 
preventivo por sistema L.E.M.", 
donde se citaron una nota «L», una 
«E» y una «M» para un vchiculo. 
Estas notas o proccdimientos de 
mantenimiento preventivo, esti!' 
dadas a mancra dc ejemplo y Sc 
dcscribcn aqui unicamente los pa-
sos esenciales dc cada operacion. 

Un verdadero manual debera ser 
muy conciso y balanceado cn las 
indicaciones quc prcscnta: 

LUBRICAC'ION 
Nota: L-03 Fccha de actualizacion: 
Agosto-85 

Parte de la maquina: Motor. 
Actividad: Rcvisar cI nivel dc 
accitc del motor. 
Frecuencia: Semanal. 
Equipo: Antes dc empezar a 
comprobar cl nivel dcl accitc, es 
necesario tenor listo cl siguiente 
elemento: 
- Liencillo o trapo. 
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Procedimiento: - Cuartos dc aceite segim cl tipo de 
motor. 

utilizar una nucva, aprctando a la 
torsion cspccifica. 

1. Apagar el vehiculo y dejarlo 
rcposar cinco minutos para la 
decantaciOn del accitc. 

2. Colocar el vehiculo en posici6n 
horizontal. 

3. Abrir la tapa dcl capo del auto. 

4. Extraer la varilla mcdidora. 

5. Limpiar con el trapo la varilla. 

6. Colocar Ia varilla dc nuevo en el 
agujero del medidor. 

7. Extraer Ia varilla nucvamente y 
observar el nivel cxistcntc con el 
indicador de este elcmcnto. 

Si cl nivel esti bajo, adicione la 
cantidad correspondiente, tcnicndo 
en cuenta quc cl accitc adicional 
sea del tipo quc conticnc el motor 
inicialmente. Si por un factor u 
observacion se concluye que el 
aceite esti deteriorado, se debe 
cambiar totalmcnte, siguiendo el 
proccdimiento dc la nota L-05. 

Nota: L-05 	Fccha dc actuali- 
zacion: Sept-85 

Parte de la maquina: Carter del 
motor. 
Actividad: Cambio de accitc en el 
motor. 
Frecuencia: 4000 Km. 
Equipo: Antes de cambiar el 
aceite es necesario tencr a mano 
los siguientes elementos: 
- Trapo o liencillo seco. 

- Un recipiente con capacidad 
suficiente para recibir cl accite quc 
sc va a drenar. 

- Llavcs de boca fijadimensionadas 
en pulgadas. 

- Embudo con tamiz. 

- Dcstapador o abrclatas. 

Gcncralidades: el cambio del accitc 
es prcfcriblc efectuarlo &spuds 
quc el motor haya funcionado, cs 
dccir, cuando todavia esti cal icntc. 

Procedimiento: 

1. Antes de colocar el vchiculo en 
cl cancamo o elevador adccuado, 
aflojc la tapa de Ilenado de accitc c 
idcntifiquclo de acuerdo con la 
orden dc trabajo. 

2. Teniendo el recipiente limpio 
para recibir el accitc dcrramado, 
colocarlo dcbajo del carter dcl 
motor),  utilizando la llaveapropiada 
aflojc cl tapon de drenaje, cuidando 
de no quemarse en el caso dc quc 
el motor este muy calientc. 

3. Al rctirar el tap6n observe 
cualquicr claw de contaminacion 
o particula cxtrarla que pueda toner 
el accitc para determinar cl origcn 
posible aviso de dailo interno del 
motor. 

4. Rcmucva el filtro del accitc c 
instate uno nuevo de igualcs 
caractcristicas, siguicndo las 
instruccioncs del caso, quc vicncn 
en el filtro nuevo. 

5. Despues quc se haya dcrramado 
el accitc del motor, coloque el tapOn 
de drenaje dcl carter; en cl caso 
quc use empaquetadura se dcbc 

6. Aprovisionc cl motor con la 
cantidad de accitc nuevo, utilizando 
el embudo. 

7. Despues dc colocar la tapa dc 
Ilcnado, limpic la base del filtro y 
del tap& de Ilcnado. 

8. Prenda cl motor, observe cl 
indicador de presion de aceite y 
revise posibics escapes o fugas en 
la base dcl filtro o tap& de drenaje. 

9. Apague cl motor y verifiquc Ia 
cantidad en cl carter utilizando la 
varilla mcdidora (Nota L-03). 

10. Revise el motor a fin de 
encontrar anomalias, seguir lista 
de cheque° L Ch-04. 

11. LIcne las rcquisicioncs c 
informes dcl caso y estacione cl 
vehiculo en el lugar asignado para 
la entrega. 

EL ECTRI CA 

Nota: E-15 Fccha de actualizaci on: 
Sept-85 

Parte de la miquina: Motor 
Actividad: Cambio de platinos.  

Frecuencia: Cada 10000 Km. o 
antes si se prescnta alguna 
dificultad en cl sistema debido al 
estado de los platinos. 

Ver figura 1. 

Generalidades: El vchiculo dcbc 
ubicarsc en un lugar adccuado, 
preferiblcmcntc bajo techo y cl 
motor no dcbc estar calientc. 
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I • TAPA DEL DISTSIBUID011 

• CUZILK/ 

I • SOTO* 0 ISCORILLA 

• • CONDI:MUDD' 

• PLAT/406 

• • PLACA PIIIITAPLATIN06 

7 

 

• LIE LIE MAI41./0 

I • 1..EVA 

• • AVANCE CENTRIFUCO 

If • AV ANC! POP VAC° 

Figura I: Distribuidor y platina 

Figura 2: Deflexion de corrects 
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Es aconsejablc que con el cambio 
de platinos se cambie tambien cl 
condensador y se verifiquc la 
limpicza y calibration de los 
clectrodos de las bujias. 

Procedimiento: 

1. Dcspues dc colocar el vehiculo 
en cl lugar apropiado, verifique quc 
la have de cncendido este en 
posici6n de cerrado y desconcctc 
la batcria. 

2. Desconectc los cables quc van 
en la tapa del distribuidor tenicndo 
en cuenta el ordcn y su disposicion. 

3. Desconccte los cables que van 
a los platinos. Afloje estos de la 
base. 

4. Despues de limpiar, revisar y 
lubricar el conjunto dcl distribuidor, 
cambic los platinos (y el conden-
sador si fucra cl caso) y conceit 
los cables removidos, ajuste la 
abertura de los platinos verificando 
en cada una de las lovas, segim las 
indicaciones del manual del motor. 

5.Limpic y revise la tapa del 
distribuidor y cl rotor, coloquelos, 
verifique el cstado y la disposicion 
dc cada uno dc los cables de las 
bujias y la bobina, verifique el ordcn 
adccuado. 

6. Revise el motor a fin de cncon-
trar anomalias, seguir la lista de 
cheque° L Ch-04. 

7.Llene has requisiciones e infor-
mes del caso y cstacione el vehiculo 
en el lugar asignado para la entrega. 

MECANICA 

Nota: M-17 Fecha de actualiza-
tion: Encro-85 

Parte de Ia miquina: Motor 
Frecuencia:Mensual 
Actividad: Revision de la correa 
dcl altcrnador. 

Generalidades: 

Es importante la tension dc las 
corrcas, ya quc son los cicmcntos 
quc transmiten el movimicnto a los 
acccsorios componentes del sis-
tema. Una correa con poca tension 
o dcfcctuosa puede, al patinar, 
producir una carga inadecuada dcl 
altcmador o un sobrecalentamicnto 
dcl motor. 

Para comprobar la tension correc-
ta, sc oprime en el centro de esta y 
no dcbc ceder más de su propio 
cspcsor por cada metro dc banda 
entre polcas. 

Equipo: 

- Liam dc boca fijadimcnsionadas 
en fractions de pulgada. 

- Destornilladores. 

- Rcgla de 30. cm . 

- Escuadra de 10 cm . 

Procedimiento: 

1. Mida la distancia entre polcas y 
el cspcsor de la correa (E) y calculc 
la deflexion permisiblc con la 
siguicntc ccuacion: 
DEF = long/100 

Donde: 

DEF = Deflexion y dein ser menor 
o igual a E cm . 

Long = Longitud entre poleas en 
cm . 

La deflexion de una correa usada 
es dos veces la de una nueva; sc 
considera para deflectar la correa. 

Vcr figura 2. 

3. Si el calor de la deflexion excede 
a E cm , o sea una vez alcance el 
espesor de la correa, siga el Paso 5. 

4. Observe si la correa tient daiios 
o picaduras en su longitud. 

5. Si es necesario tensionar la 
corrca, afloje los pernos que 
soportan el alternador y con ayuda 
dc una palanca u otra persona 
tensione la correa a la fucrza 
requcrida. Aprietc cl soportc del 
altcrnador. Vcrifique nuevamente 
Ia deflexion de la corrca. 

6. Revise el motor a fin de encontrar 
anomalias, seguir lista de cheque° 
L Ch-04. 

7. Llcnar las rcquisicioncs c 
informes del caso y estacionar el 
vehiculo en el lugar asignado. 

CONTROL DEL 
MANTENIMIENTO 
PREVENTI VO 

Una vez estabiecido el manteni-
micnto preventivo y pucsto en 
operation, es absolutamcntc 
indispensable proveer diferentes 
sistemas de control, con el fin de 
garantizar su permancncia y 
cfectividad. 
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CONTROL DE LA TARJETA 
DE MANTENIMIENTO 

El primer control que sc cstablecc, 
esti en la tarjcta dc mantcnimicnto 
preventivo, sobrc la cual, en su 
parte posterior setienc la pos ibilidad 
de dejar constancia dcl responsable 
de la ejecucion y tambien dcbe 
contarse con la firma del supervisor 
de produccion, quicn se hacc 
corresponsable de la ejecucion de 
la orden. 

Ademas, aparcce un parrafo de 
observaciones en cl cual se da 
retroalimcntacion al sistema en 
cuanto a la frccuencia de la orden, 
anticipar o retrasar su ejecucion, cl 
tiempo de duraci6n de la misma y 
los trabajadores que deben scr 
acometidos a travas dc mantc-
nim ientos correct i vos programados 
para it recuperando cl cquipo. 

Debe provccrsc un medic), que 
puede scr un listado de computador, 

para almacenar esta informacion 
devuelta con la tarjeta de 
mantenimientos preventivo, con el 
fin de obtener los bencficios que 
clla aporta, asi: 

- Programador de mantenimiento 
preventivo: 

Corregir frecuencias y tiempos de 
ejecucion para adaptar cada dia 
más, cl programa a la realidad. 

- Supervisor de produccion: 

Elaborar la orden de mantenimiento 
correctivo al departamento de 
mantenimiento, con el fin de corregir 
las anomalias. 

Jefe de mantenimiento: 

Ejccutar efectivamente las ordenes 
antcriorcs. 

Este listado debe revisarse sema-
nalmente . 

CONTROL DEL 
CUMPLIMIENTO 

El segundo control, sc plantea en 
forma porcentual y compromcte 
en forma definitiva la participacion 
del jcfc o supervisor de produccion. 
All i sc comparan las ordenes 
devueltas, cumplidas, a la oficina 
de programacion dcl mante-
nimiento preventivo, con las ordenes 
emanadas de dicha oficina. 

CONTROL DEL LOS 
RESULTADOS 

El terccr control es su cfccto, en lo 
que respecta a las paradas del 
cquipo. Se hace a traves del 
informe de horas de parada del 
cquipo dc produccion. 

INDICE DE CAPITULOS DEL MANUAL DE MANTENIMIENTO PUBLICADOS 

EN EL INFORMADOR TECNICO 

No. 47/93 Que es el mantenimiento? 

No. 48/94 Organizacion de un departamento de mantenimiento 

No. 49/95 Costos en el departamento de mantenimiento 

No. 50/95 Programacion 

No. 51/95 Mantenimiento preventivo 

pig. 35-37 

pig. 10-23 

pig. 14-20 

pig. 12-20 

pig. 20-36 
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NUEVAS ESTRATEGIAS DE LA FORMACION 
PROFESIONAL 

INTROD UCCION 

El proceso de modernizacion del 
SENA, ha implicado un trabajo en 
varios frentes, y un importante 
desarrollo, en lo que respecta al 
campo juridico. 

Este tipo de normas, se constituyen 
en el marco fundamental para el 
nuevo SENA, que plantea los 
limites dentro de los cuales debe 
moverse la Entidad en cl desarrollo 
de sus acciones. 

Es por ello, que consideramos de 
gran importancia, presentar las 
nuevas estrategias del proceso de 
modernizacion, en un plantea-
miento resumido, de tipo concep-
tual, con el fin de hacer más 
participes a los sujetos de la 
Formacion Profesional, tanto de 
Clientes como Usuarios de la 
Entidad. 

Plan estrategico 1995 - 1998 

«Plan estrategico» sobre el cual se 
desarrollara. el SENA en el 
inmediato futuro. Es una respuesta 
a las exigencias naturales de una 
entidad que ha hecho a un lado 
esquemas convencionales, para 

responder a las demandas de un 
pais quc cambia. Contiene los 
lineamientos que sirven de base a 
cada una de las acciones y 
programas que la entidad ha 
emprcndido para aumentar la 
cobertura, mejorar la calidad de la 
formacion y su pertinencia en el 
medio productivo y hacer use 

eficiente de sus recursos. Estos 
propositos implican responsabi-
lidades claras y un compromiso a 
fondo de todos nosotros. 

Cadena de formacion 

Tiene como objeto articular la 
formacion profesional quc imparte 
el SENA, de un lado con la 
educacion basica, la media, laboral 
y la superior y de otro, con el 

sistema laboral, lo mismo que entre 
si, los diferentes niveles y 
modalidades de formacion que 
ofrece el SENA, todo elllo con el 
propósito de hacer posible el 
perfeccionamiento continuo de los 
trabajadores alumnos y hacer de la 
educacion un proceso permanente. 

Trimestralizacion 

Instrumento para lograr el objetivo 
de la cadena de formacion. Este 
procedimiento permite medir la 
duracion de todos los itinerarios en 
periodos de tres meses, al termino 
de los cuales generalmente existe 
una salida parcial. 

Modernizacion del diseilo 
curricular de planes y 
programas 

Time por objetivo modernizar el 
disefio curricular a la luz de nuevas 
exigencias de innovacion, partici-
pacion y polivalencia para desa-
rrollar una formaci6n profesional 
competitiva, pertinente y de calidad. 

Marco para la transformacion 
de programas de formacion 

Tiene por objetivo definir y operar 
los criterios y los procedimientos 
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para la creacion, transforrnacion y 
suspension de programas de 
formacion profcsional por parte de 
los centros de formacion, para que 
su ofcrta sea pertincntc, innovadora 
y oportuna. 

Formaci6n compartida 

Su objctivo cs alcanzar una 
intcrrelacion permanente entre el 
SENA y la cmprcsa para compartir 
las responsabilidades y tareas dc la 
formacion dc los trabajadores 
alumnos, de tal manera que la 
altemancia entre el tiempo en el 
SENA y el tiempo en la empresa 
se haga en periodos cortos y quc 
garantice la pertincncia de la 
formacion y la adecuada 
combinaciOn de la teoria con la 
practica. 

Convenios especiales de 
cooperacion con el sector 
empresarial 

Ticnc como objeto adelantar 
actividades tecnologicas, proycctos 
dc investigacion y capacitacion del 
talento humano para elevar su nivel 
tecnologico y mejorar su 
produCtividad en una forma más 
agil y rapida, asi como ampliar la 
cobcrtura y mejorar la calidad en 
areas de formacion aim no 
implcmcntadas por la Entidad. 

Listados de oficios 

Su objctivo es mantener actualizado 
cl listado de oficios quc son motivo 
de contrato de aprendizaje y quc 
&ben ser aprobados por el Consejo 
Dircetivo Nacional. Presenta la 
nucva clasificacion de areas dc 
formacion profesional, ocupa-
cioncs y oficios, con sus respectivas 

salidas plcnas y parciales. 

Redes de centros de formacion 
profesional 

Ticnc como objetivo establecer los 
mecanismos y normal quc 
permitan compartir recursos y 
establccer canales efcctivos de 
comunicaciOn horizontal entre 
centros de formacion profesional 
quc aticnden especialidades o 
grupos dc especialidades afincs y 
o tccnologias transvcrsalcs, con cl 
fin de mejorar los procesos de 
gcstion, de formacion y los scrvicios 
tecnologicos y asi brindar una 
respuesta agil, eficiente y eficaz a 
las dcmandas dcl medio productivo. 

Formacion desescolarizada 

Su objetivo es dcsarrollar estra-
tegias no prcsencialcs quc apoycn 
la ampliacion de la cobertura dc la 
formacion profcsional. 

Modernizacion de la atencian a 
la microempresa 

Busca afianzar los metodos y 
cstrategias pedagOgicas para poder 
clevar cl nivel de competitividad dc 
las microcmpresas del pais, mc-
diantc la clevacion de la capacidad 
gcrcncial de los empresarios, el 
dcsarrollo tecnologico, la capaci-
tacion dc los trabajadores de las 
microcmprcsas y la reorientacion 
de las rcspuestas institucionales 
para las microempresas, con miras 
a responder de forma efectiva a 
las dcmandas del mcdio. 

Modernizacion del ingreso de 
alumnos 

Su objetivo es garantizar la opor- 

tunidad. pertinencia y calidad de 
los aspirantes admitidos en pro-
gramas de formacion profcsional, 
la Optima utilizacian de los cupos 
disponibles y la racionalizacion de 
acciones y recursos institucionales. 

Flexibilizacion del contrato de 
aprendizaje 

Su objetivo es crcar condiciones 
para promover una mayor parti-
cipacion del empresario en la 
coformacion dc los trabajadores y 
aumentar las oportunidades dc 
formacion profesional con patro-
cinio y mediante apoyo de soste-
nimiento para la capacitacion. 

Sistema de informacion para la 
modernizacion de la formacion 
profesional 

Implantar en los centros dc for-
macion un sistema de informaci6n 
que permita manejar procesos y 
procedimientos en forma automa-
tizada, como apoyo a la gcstion 
administrativa de los procesos de 
formaci6n. 

Provision de recursos 
didacticos 

Busca proveer oportunamente a la 
Entidad de los recursos didacticos 
diseiiados como apoyo a los pro-
gramas de formacion profesional. 

Reconocimiento de cursos 

Tiene por objetivo cstableccr cri-
tcrios, procedimientos yestratcgias 
para el reconocimiento dc pro-
gramas de formacion para el 
trabajo ofrecidos por otras institu-
ciones educativas o por empresas, 
con el prop6sito de cualificar y 
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flexibilizar las opciones de capaci-
tacion y constituir una cadcna de 
ofertas educativas articuladas a la 
dinamica productiva del pais. 

Formation de jovenes para el 
trabajo (articulacion SENA-
MEN) 

Su objetivo es ofrecer a los jovenes 
alternativas de vinculacion al 
sistema productivo y al sistema 
educativo mediante estratcgias de 
articulacion entre la education 
tecnica y la formaci6n profesional. 

Mejoramiento continuo de 
docentes 

Tiene por objeto mejorar la practica 
del docente por medio del acom-
panamiento permanents de su 
action por parte de un equip° 
pedag6gico regional quc lc permitc 
realizar cambios significativos para 
el aprendizajc integral de la 
formation y como expresion de su 
calidad de vida. 

Formation pedagogica de los 
docentes 

Busca establecer una cstrategia 
para promovcr el desarrollo 
humano y profesional de los 
docentes de la Entidad, impulsando 
con ello el logro de los objetivos 
estrat6gicos institucionales de 
calidad, cobcrtura, pertincncia y 
cficiencia. 

Asignacion de recursos 

Tiene como objetivo provccr a la 
Entidad de un sistema dinamico 
quc permita asignar en forma 
racional los recursos prcsupues-
tales para el logro de los objetivos 

institucionales. 

Information para la gesti6n 
institucional 

Pretende detcnninar el cstado de 
la administraci6n de los centros, 
las rcgionalcs y el SENA en su 
conj unto, en un intcnto por mcdir la 
coherencia o consistcncia de las 
decisioncs que afectan la Mackin 
entre rccursos disponibles y 
resultados logrados, desdc el punto 
dc vista dc los promos interns, 
como desde la perspectiva de la 
satisfaction percibida por los 
usuarios o clientes de los servicios 
de la institution. 

Banco de proyectos del SENA 
(BPS) 

Es un sistema de information que 
permitira, mcdiantc cl use de 
critcrios tecnicos, sociocconomicos 
y de cficiencia y eficacia, definir 
los requisitos que debcra reunir 
cada uno de los proycctos que 
pretenda Ilcvar a cabo la Entidad, a 
la vcz que adelantarun scguimicnto 
y control sistematico de cada una 
de las ctapas de los proyectos. 

Formulation del plan indicativo 
y del plan operativo 

Pram& articular la organization 
y las resupuestas del SENA con el 
Plan Nacional de Desarrollo, que 
constitu ya la guia para la orientation, 
la gestion y la evaluation de la 
Entidad. 

Formation desescolarizada 

Se describen las estratcgias dc 
atencion desescolarizada con las 
cualcs el SENA espera dar  

respucsta al reto de ampliar su 
cobertura, y sc plantcan alterna-
tivas para la actualization agil de 
docentes y asesores, grupos ocupa-
cionales bajo cuya responsabilidad 
descansa la prestación directa dc 
los servicios institucionales. 

Acuerdo No. 001 del 25 de 
enero de 1996 

Por el cual se establece la estructura 
interna del SENA y se determinan 
las funciones de sus dependencias. 

Instrucciones para solicitar el 
reconocimiento de cursos y 
programas 

Resuelve inquietudes referentes al 
reconocimiento que di el SENA a 
entidades de Education Superior, 
Institutos Tecnicos yTecnolOgicos, 
Instituciones de Education No 
Formal privadas, etc.; con respecto 
a cursos y programas relacionados 
con fonnacion profesional. 

Acuerdo No. 024 del 30 de 
noviembre de 1995 

Mcdiante el cual sc faculta al 
Director General para crear y 
reglamentar el sistema de 
capacitation para los servidorcs 
publicos del SENA. 

Resolution No. 0007 de 1996 

Por medio de la cual se estableccn 
los lineamientos operativos para la 
capacitaci6n y actualization 
permanetne de docentcs del sena. 
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Figura 1: Tornillo en posiciOn adelante comienza la dosificacion gado del molde) 

Figura 2: Tornillo en posicion final de dosificacion 

INFORMADOR TECNICO 

TRANSFORMACION DE PLASTICOS EN 
MAQUINAS INYECTORAS 

Por: Alvaro Jaramillo - Ingeniero Mecdnico 
Profesional Asesor 

SENA, CCA - ASTIN 

PROCEDIMIENTO DE 
	

La elaboration de piezas El tornillo despues de inyectar el 
ARRA NQUE 
	

inyectadas estan determinadas por material, tienc su maxima posicion 
el volumen de la dosificacion. 	adelante. Con la rotation del tor- 

Dosificacion 	 nillo, el material plastificado se 
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posiciona delante de este, 
obligandolo a desplazarse hacia 
atlas (lado de mando); este movi-
miento dc rctroceso es mejorado 
por una contrapresi6n (presion cn 
direccion opuesta a su desplaza-
miento axial). 

Cuando el tornillo encuentra 
necesariamente el volumen (masa) 
fijado, el dejard de girar. 

Inyeccion - pospresion 

Cuando cl molds se encuentra 

cerrado, la unidad dc inyeccion se 
desplaza hasta la boquilla del molde. 
El tornillo se despiaza axialmentc 
hacia adelante obligando a la masa 
plastica a penetrar en la cavidad 
dcl molds. 

La compensacion de la contraccion 
se realiza en la unidad de inyeccion 
cuando hay cambio de "presion dc 
inyeccion" a "pospresion", este 
defecto dura hasta la solidificacion 
del material plastico ocnfriamiento; 
esta solidificacion ocurrc tambien 
cuando el bebedero se ha sellado. 

Enfriamiento 

Despues de tcrminada la pospre-
siOn, comicnza el tiempo de enfria-
miento. Micntras se enfria la pieza 
en el molds, cl tornillo regresa a la 
posici6n de dosificacion, ademas 
el tornillo transporta el material 
para el siguiente ciclo y este se 
coloca en la parte delantera del 
tornillo. Efectuada la dosificacion 
se despega la unidad dc inyccci6n 
de la boquilla dcl molds. 

// Wft.  II II WWI k."V I I 

-'qg Erik 16..1E111.1101U11 

eeeee 	ZZZZZZZZZZ 

POSICION FINAL DE LA INYECCION 

POS—PRESION 

IIMIE■■■■■•■ 
--mgolowww■lommt „„„„,„, ZZZZZZZZZZZZZZZ 

POSICION FINAL DE LA POS—PRESION 

Figura 3: Posicidn del tornillo - pospresian - catchall 
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POSICION DE POS-PRESION POSICION FINAL DE DOSIFICACION 

CARRERA MAXIMA 

CARRERA 
DE 

POS-PRESION 

CARRERA DE INYECCION 

INFORMADOR TECNICO 

CARRERA DE DOSIFICACION 

COLCHON DE MASA 

Figura 4: Posiciones del lornillo 
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Pos-presion 

tp 

Retiro de unidad de Plastificacion 

Unidad de plastificacion adelante 

Inyeccien 

ti 

Dosificacion 

NMI 

tr td 

Enfriamiento 

tem 
Abertura de molde 

to 
Desmoldeo de pieza 

pausa 

tp 
tc 

INFORMADOR TECNICO 

Ciclo de inyeecion 

Cierre de molde 

TIEMPO 

te= Tiempo de enfriamiento 
ti = Tiempo de inyeccion 
tr = Tiempo de llenado 
tp = Tiempo de pospresion 

tpa = Tiempo de pausa 
td = Tiempo de dosificacion 
tem = Tiempo de enfriamiento 

en la maquina 
tc = Tiempo del ciclo 
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Paritmetros de ajuste 

Tres parametros determinan la calidad dc Ia pieza inyectada: 

1 Temperatura: Material plastico, molds aceite hidraulico 

2 Ticmpo: Inyeccion, Pospresion enfriamiento ciclo 

3 Presion Inyeccion Pospresion cierrc de molde 

Estos parametros de 
ajuste dependen del 
material plastic°, la 
maquina y el molde. 
Es necesario tener 

en cuenta las 
especificaciones 
tecnicas de cada 

material 

Ajuste de temperatura 

La temperatura hace el 
atemperado del cilindro, molde y 
aceite hidraulico. 

Ajuste del tiempo 

El tiempo cs muy importante en el 
ciclo de inyeccion (inyeccion, 
pospresion, enfriamiento), depende 
del tamano y Ia forma de la pieza. 
La inyecciOn depends de la presion 
dc inyeccion y dcl rccomdo del 
tomillo; en lo posible este tiempo 
debe ser corto. La pospresion y el 
enfriamiento se ajustan empiri-
camente. 

Ajuste de Ia inyeccion y 
pospresion 

La inyeccion y pospresion son 
ajustadas en las valvulas y con un 

manometro se comprucba que alli 
sc indiquc Ia presion hidraulica 
solicitada. 

La presion en el cilindro se lee en 
un diagrama de la maquina. 

Ajuste de la fuerza de cierre 

Mdquinas con cierre hidrdulico: 

- Con valvulas limitadoras de 
presion en el piston de cierre. 

Mdquinas con cierre mecdnico: 

Sobre Ia distancia entre la placa 
movil portamolde (por cjemplo 
con una manivela). 

Informe tecnico 

Cuando un molde de inyeccion va 
a ser montado por primcra vcz sc 
rccomicnda claborar un informe 
tecnico quc contenga to siguicntc: 

Material, Pieza 
Maquina, Molde 
Ajuste del tomillo 
Temperatura del material, molde 
accitc hidraulico, tiempos y 
presioncs 

El informe tecnico permite la 
utilizacion de los moldes de manera 
rapida y optima en el ajuste dc la 
maquina inyectora. 

OPTIMIZACION DEL 
PROCESO 

Regla fundamental 

La optimizacion sc logra ensayando 
cl ajuste adecuado de los 
parametros en Ia inyeccion. 

La variacian en los 
parametros de ajuste se 
debe pacer paso a paso, 
jamas modificar varios 
parametros de manera 

simultanea. 

Peso constante 

Los pasos para controlar las 
caracteristicas de calidad en el 
peso del producto son los siguientes: 

1 paso: Variando el tiempo de 
inyeccion se modifica cl peso del 
producto. 
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Atemperacion de termoplisticos semicristalinos 

Temperatura de Molde 

Baja Alta 

 

Velocidad de 
Enfriamiento 

Itct 

Parte cristalina 

Baja 

 

Proceso de contraction 

   

     

     

Alto 

Contraction posterior 

Alta 
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Especialmente la temperatura del molde tiene gran 
influencia sobre la eNtet:litid del producto, en materiales 
semicristtOto, i. La,it*peratura dcl molde dctermina la 

ve16406&4je:ii&iiiiiiiento y con esto el desarrollo de 
cristales y de la contraccion posterior de la pieta. 

2 paso: Con la variacion del 
tiempo dc inyeccion y pospresion, 
se altera el peso dcl producto. 

Precision 

La precision en los materiales 
scrnicristalinos sc afccta por la 
influencia de la tcmperatura del 
molde, el tiempo de pospresion y 
una presion alta dc pospresion. 
Una influencia cscasa tienc la 
temperatura de la masa en el 
cilindro. 

Atemperaci6n de 
termoplasticos amorfos y 
duroplasticos 

En los materiales termoplasticos 
amorfos y duroplasticos tiene 
influencia la velocidad de 
enfriamiento baj a. Estos tnatcriales 

plasticos muestran una contraccion 
muy pequeria y se distinguen por 
una mejor estabilidad dimensional. 

Ejemplo: Materiales como PC, 
PS, PMMA, ABS, etc. 

Presion y tiempo de pospresion 

PRESTON DE POSPRESION 
	

CONTRACCION 
	

TENSION EN LA PIEZA 

Grande 
	

Pequeria 
	

Eventualmente Alta 

Pequeria 
	

Grande 
	

Poca 

TIEMPO DE POSPRESION 
	

CONTRACCION 
	

TENSION EN LA PIEZA 

Alta 
	

Pequeria 
	

Eventualmente Alta 

Poca 
	

Grande 
	

Poca 

Nota: El tiempo de Ilenado debe ser mayor o igual al tiempo de pos-presion. 

ri 
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MANUFACTURERA INDUSTRIAL DEL 
PLASTICO - MIP L TDA. 

Por: Harold dr la Cruz - Economista Quimico 
ProfesionalAsesor 

SENA, CCA - ASTIN 

INTRODUCCION 

Como un importante aporte en su 
gestion empresarial, nos complace 
a partir de osta cdicion del Infor-
mador Tocnico, presentar a ustcd 
y a su empresa, un Caso Practico, 
sobre diversas situaciones quc sc 
originan en todo tipo de organiza-
ciones, de tal forma, que sc exa-
mine, se evalue y sc proponga a 
partir del caso expuesto, las solu-
ciones que cstime más convc-
nientes a los siguientcs intc-
rrogantes: 

- Quo problcmas prescnta la 
cmpresa Manufacturera Industrial 
dcl Plastic° Ltda.? 

- Que soluciones recomienda? 

Se hard, un scguimiento a las 
soluciones por ustedes plantcadas, 
y en cl alma° siguientc dc csta 
revista se publicara la solucion más 
accrtada al caso. 

Las respuestas favor enviarlas 
a! SENA CCA - ASTIN, Promo-
chin, Proyectos y Mercadeo. 
A.A. 8053 
Fax: 447 6166, Cali - Colombia. 
E-mail (Internet): 
senastin(a mafalda.univalleedu.co  

Esperamos su valiosa parti-
cipacion. 

MIP LTDA. 

La Empresa Manufacturera 
Industrial del Pldstico - MIP 
Ltda., fabricante de 38 rcfcrcncias 
de muficcos elaborados en 
procesos de inyeccion ccntrifugado 
de PVC. 

Las rcfcrcncias del producto son 
combinaciones de cinco patrons 
fimdamentales de cuerpos, brazos 
y piernas, que se combinan con 
diferentes cabezas, para marcar la 
diferenciacion de los productos. 

MIP, ocupa un total de 62 traba-
jadores, dc los cualcs 24 tic= 
contrato a termino fijo y cl resto 
tiencn contrato a tarmino inde-
finido. 

La Dircccion dc la cmprcsa csta a 
cargo de la familia propictaria y los 
cargos sc distribuycn dc la siguiente 
forma: 

Gerencia a cargo del padre 
(Quimico). 

Produccion a cargo del hijo 
(Experto en plasticos). 

Direccion Financicra a cargo de 
un cconomista (no pariente). 

Dircccion Comercial a cargo de un 
abogado (extranjcro). 

Dirección de Ingenicria a cargo 
dcl yemo(Ing. de sistemas). 

Como la presencia dcl Gerente y 
del Director de Ingcnicria en la 
cmprcsa, es muy csporadica, 
asumc cntonces estas funciones cl 
Director de Produccion. 

Por un problema obrcro patronal 
anterior, desaparecicron los cargos 
de Supervisores en la planta. 

El sistema actual funciona con 
base a grupos dc operarios (cinco 
en promcdio) quc estan coordi-
nados por un lider de grupo, cuyo 
campo no le di autoridad para 
tomar ningim tipo de decision. 
Todas las decisioncs dc produccion 
provienen del Director de Pro-
ducci6n. 

La programacion de produccion es 
bajo pcdido, más un 30% de esos 
pcdidos para tenor existencias 
(stock). Estos son controlados con 
un libro de anotaciones, los de 
matcria prima, los controla el 
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Dcpartamento de Contabilidad por 
mcdio de entradas y salidas de 
Almacen; no hay un control para 
invcntario de materialcs en 
proccso. 

La mayoria de las referencias se 
pueden producir en cualquiera de 
los procesos, con exception de 
sicte (7) rcferencias dc mufiecos. 

El proceso de fabrication es el 
siguiente: 

La cabezas se pueden fabricar por 
centrifugation o inyectadas. Para 
fabricarlas por centrifugation 
cxistcn tres hornos, cada uno con 
capacidad para dos moldcs, aunque 
cn el momento solo sc utiliza un 
moldc por horno. Entre los tres 
hornos pueden producirse un 
promcdio de 108 cabezas/hora. 

Hay una inyectora, no utilizada, 
quc puede producir 95 cabezas/ 
minuto, aunque el acabado 
superficial no es tan bucno como el 
cent rifugado. 

Los cuerpos brazos y piernas se 
producen en tres sopladoras, cada 
una con un ciclo de 20 segundos. 
Sc neccsita la misma cantidad de 
matcriales para producirlas, o sea 
quc con las tres maquinas se pueden 
producir 3 mufiecos por minuto. 

Los moldes para brazos y piernas 
tienen dos cavidades y el moldc del 
cuerpo es de una sola cavidad. 

Existe excesivo almacenamiento 
de panes en diferentes lugares de 
la planta. 

La mano de obra es entrcnada en 
la cmpresa y los puestos dc trabajo 
no son fijos, estos dependen de la 
necesidad que hays de cllos. El 
80% de los trabajadores devengan 
el salario minimo y el resto un 
maxima dcl 140% sobre ese salario, 
no hay criterios de selection de 
personal, ni oficina de Rccursos 
Hu mano s . 

La Direction de la emprcsa esti 
integrada por un Comite quc se 
reunio la ultima vez hate dos meses 
y dojo de hacerlo, por fricciones 
entre sus miembros. No hay en cl 
momento comunicaciones regu-
larcs o formales. 

Las ordenes de producci6n son 
verbales y estan gobernadas por el 
peso del material suministrado en 
la bodega de material primas. Los 
ojos, cabellos y vestidos de la 
muileca sc cntregan con una orden 
escrita del Director de Production. 
Los vestidos los elabora un tercero, 
los ojos y el cabal() son importados. 

En la primera planta de la fabrica 
estan los equipos de production y 
postura de cabellos; ademas, estan 
los almacencs de materia prima y 
producto terminado, los servicios 
sanitarios y los depositos dc 
combustible. En el segundo piso 
esti el maquillaje, la postura de 
ojos, el almacon de cabello, los ojos 
y los vestidos. 

Las oficinas estan en una 
construccion separada. 

El Gerente opina, que la operaci6n 
más problematica es la formation 
de cabezas en cl horno. Los equipos 
en su mayoria tienen menos de un 
afio de comprados. 

Los activos fijos de la compafiia 
ascienden a $227.000.000.00, cl 
valor de los inventarios es: 

Materia Prima: $26.500.000.00 

Productos en Proceso: 
$38.000.000.00 

Producto Tcrminado: 
$29.000.000.00 

La fecha del inventario es el 10 de 
octubre de 1995 y solamente se 
factura el 45% de la mercancia 
vendida. 

C] 
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COMO LEER REVISTAS CIENTIFICAS? 

l'or: Antonio José Diaz Caballero 

En cstos ticmpos actualcs, sc 
cstablece una necesidad en todas 
las areas del pensamiento humano: 
cl conocimiento. Ya sea que usted 
tcnga una profesion ingenicro, 
medico, odontologo, abogado, etc. 
Permanentemente debe tenor el 
conocimicnto cientifico a su lado y 
a la mano, y una forma dc perma-
ncccr. actualizado es utilizar la 
lectura dc revistas espccializadas 
y cicntificas para poder dar un 
mancjo acertado a cse cono-
cimiento. 

En 1981, la Universidad dc 
Mc. Mastcr cn Canada, publiaidiez 
razones para leer revistas clinicas: 

1- Para impresionar a otros. 

2- Para mantenerse actualizado 
sobre el medio profesional. 

3- Para comprender mccanismos 
patobiologicos. 

4- Para saber como maneja un 
clinico experimentado cicrto 
problcma. 

5- Para saber si utilizar una prucba 
diagnostica nueva o ya existentc 
en el mcdio propio. 

6- Para conocer el cuadro clinico 
y evolution de una enfermedad. 

7- Para detenninar etiologia o 
causalidad. 

8- Para enfrentar demandas de 
information sobre necesidadcs, 
uso, calidad y costo/efectividad de 
la atcncion en salud. 

9- Para distinguir el tratamicnto 
util dc aqucl que es Muth o aim 
daiiino. 

10- Para scr provocado por las 
cartas al editor. 

Cualquicra que sea su razon es 
valida y muy respetabie. porquc 
desafortunadamente existen 
muchos profesionales que no sc 
cjcrcitan mentalmente con el placer 
dc la lectura cientifica, y tal vez 
una raz6n podcrosa sea de comp 
analizar criticamente un articulo. 
El objetivo basic° del prcscntc 
articulo es el de citarle y refrescarle 
esos principios y guias. 

Las cuatro primeras guias son: 

1. lea el titulo 

Es el articulo potencialinente 

intcrcsantc o Util para su practica? 
si no es asi desechelo y pasc al 
siguicnte articulo, o a aiguna otra 
tarea 6 vaya a practicar un deportc. 

2. Revise la lista de autores 

Existe la posiblidad de reconoccr a 
un amigo, a un profesor o confc-
rcncista que le haya gustado. 
Adcmas cl lector experimentado 
conocera la trayectoria dc muchos 
autores. Sin embargo, por des-
conoccr a un autor no deseche el 
articulo sin clarle un vistazo, sc 
pucdc estar perdiendo de algo 
exceptional. 

3. Lea el Resumen 

Aqui cl objetivo es simpiemente 
decidir si la conclusiOn, en caso de 
scr valida sera importante para 
usted como clinico. No prctcnda 
avcriguar si los rcsultados son 
verdadcros leyendo solo el resumcn, 
determine si le son utiles. 

4. Reflexione sobre el sitio 

Es cl lugar donde se realize) cl 
estudio similar al suyo de forma 
quc sc puedan extrapolar los 
resultados a su practica? por 
ejemplo, si usted es un medico quc 
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ve pacientes a nivel rural, los 
resultados de estudios resultados 
en centros especializados pueden 
no ser aplicables a su practica. 

Evaluemos ahora el articulo parte 
por parte y tratemos de ser cons-
tructivamente criticos. No siempre 
hay que creer todo lo que esti 
es crito. 

investigacion. 

- Los grupos controles para 
confrontar con el grupo expe-
rimental. 

La manera de recoger los datos. 

El tiempo en recoger los datos. 

critica el articulo o se rechaza por 
completo. 

Lo importante e indispensable al 
leer informacion cientifica es: 
1NTERPRETAR, ENTENDERY 
EVALUAR. 

Los componentes analizados seran: 

En que tipo de revista 
aparece el articulo? Quien 
lo escribio? Un articulo 
cientifico debe tener una 
estructura definida y un 
orden logic°. 

Si el articulo es publicado 
en una revista de inves-
tigacion, debe tener mucha 
validez, ya que son las 
revistas que más dificultad 
ponen para publicar. Tam-
bi6n una publicacion en una 
revista de especialidad tiene 
mucha validez. Los arti-
culos que son publicados 
en revistas generales no son 
muy confiables, ya que 
pueden ser manipulados 
para obtener o mostrar 
unos resultados de acuerdo, 
casi siempre, a politicas de 
los patrocinadores. 

Los procedimientos para 
examinar la informacion 
son: 

- Las condiciones bajo las 
cuale§ Sc rcalizkla investigacion. 

• 
;E1 niime'rArsuj6tos incluidos en 

et zsttidio: , 

- Ettigb de sujetoi con respecto a 
las 'cakacteeisticas de la 

- Los m6todos estadisticos 
utilizados. 

- Las conclusiones. 

- Cuando se lee un articulo se 
acepta todo lo que se dice, se 

Titulo: Debe ser conciso 
y claro, dando una idea 
global del tema. 

Sumario o Resumen: 
Sirve para identificar 
rapidamente el contenido 
basic° del reporte, adernis 
debe presentar el principal 
objetivo del estudio, 
describir brevemente los 
metodos utilizados, citar los 
hallazgos y citar su principal 
conclusion. 

Introduccien: Debe ser 
la razon del estudio, por lo 
tanto, tiene que presentar 
la revision de literatura, lo 
que serviri de base para la 
discusi6n y para las 
conclusiones. 

Materiales y Metodos: 
Se debe brindartratamiento 
a todos los grupos. Los 
criterios de seleccion deben 
cstar bien definidos. Las 
variables muy delineadas. 
Las medidas hasta donde 
sea posible deben estar Libre 

de interpretaciones subjetivas y 
deben brindar suficientes detalles 
para poder repetir el estudio 
posteriormente. 

La principal falta que se debe 
esperar encontrar es casi siempre 
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en este punto, y se dice que los 
mejorcs cstudios pueden perder 
credibilidad o confianza si no 
definen adecuadamente cada uno 
de los puntos o criterios a estudiar. 

Seleccien de la Muestra: Dcbe 
ser representativa, es decir, que se 
puedan cxtrapolar los resultados a 
un gran numero de ploblacion. La 
mucstra puede ser de tipo de 
seleccion o de tipo de exclusion. 
Ademas la mucstra debe tcner 
ciertas caracteristicas para lograr 
un proposito de acuerdo a la calidad 
de la mucstra ejemplo: edad. 

La mucstra debe tener un tamalio 
que brindc representatividad de un 
univcrso. 

Ejemplo: estudiantes de un curso. 
Si se va a efcctuar con grupo 
control, tratar que este grupo sea 
igual at grupo de estudio. Las 
mucstras deben ser lo suficicnte 
grandcs para poder observar las 
diferencias entre los grupos. 

El grupo de control son sujctos que 
respond= a cualquiera de los 
efectos del estudio y quc puede 
compararse, se define, ademas, 
que no recibcn tratamicnto, o 
reciben tratamiento dc placebo, o 
reciben tratamiento convencional 
y se compra con un nuevo 
tratamiento o reciben un mismo 
tratamicnto pero con dosificacion 
y frecucncia diferente. 

Resultados: Es poco probable que 
un investigador no defienda sus 
trabajos, por lo tanto, debe ser muy 
cuidadoso al leer esta seccion ya 
quc en algunas ocasiones por 
prcsioncs de los patrocinadores sc 
manipula los resultados para 
mostrar situaciones difercntes a 
las reales. Si usted observa que los 
niveles dc confianza (P) en los 
diferentes aspectos estudiados son 
modificados dude mucho del 
articulo quc esta leyendo. 

En algunas ocasiones cuando las 
investigaciones son patrocinadas 
por empresas privadas, sc puede 
observar quc los resultados 
favorecen ampliamentc a los 
productos de esa empresa, dude 
un poco de dicha publicacion. 
Recucrde que es importante tencr 
un conocimiento at menos 
elemental sobre las pruebas 
estadisticas utilizadas o puede usted 
estar tragando entcro la 
informacion leida. 

Discusion: Se debc mostrar la 
relacion entre los hallazgos 
encontrados, ademas sc reporta la 
critica del investigador a su propio 
cstudio. Sc debe comparar con 
otras investigaciones cxistcntes y 
tratando de mostrar la similitud o el 
desacuerdo en los resultados. 

Es importante que en esa seccion 
sc realiccn especulaciones de las 

implicaciones y de las aplicaciones 
que se rcalizaron. Pero no se debe 
dar un resultado como tal y, siempre, 
debe dar la oportunidad de una 
opinion, no debc plantear 
imposiciones. 

Conclusiones: Debcn cstar de 
acuerdo o en relacion a los 
resultados obtenidos, ya que no se 
puede imponer una conclusion 
cuando los resultados mucstran otra 
situacion. Deben despcjar algunos 
interrogantes, ademis, deben 
permitir saber si la hipotesis es nula 
yen punto importante deben sugerir 
Mayor investigacion adicional al 
rspecto del tema tratado. Espero 
que esta pcqueria guia sirva para 
motivar a los lectores a continuar 
en su empefio y a los no lectores los 
invite a rcflexionar sobre el reto de 
mantenerse actualizado para podcr 
permanecer en el mcrcado de la 
competcncia y que su desempelio 
como docente se yea enriquccido 
y mejorado. 

Tornado de Unicarta (Revista de 
la Universidad de Cartagena) 
No. 75, jun.1995 p. 14-17 

fl 

scion yep.i,  
.c• 

S/prA 11. 

Atki.  
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APLICACION DE TERMOPLASTICOS EN LA 
INDUSTRIA COL OMBIANA 

Por: Gustavo Ochoa Barbosa - Administrador de empresas 
Gerente Regional Cali, ITEMS Tecnologia Ltda. 

Conscientes de la importancia 
economica en los montajes de 
produccion y ante la imposibilidad 
de solucionar los problemas de 
abrasi6n y corrosion, con los 
materialcs que tradicionalmentc se 
viencn mancjando, fabricas muy 
prestigiosas de Estados Unidos y 
Europa, han dcsarrollado una gama 
de productos termoplasticos, cuyas 
matcrias primas estan en capacidad 
dc resistir altas temperatures, como 
tambidn la corrosion, abrasion, 
acidos, alcalis y alcoholes y 
halogens. 

Los productos que damos a conocer 
en este informe, han sido 
disefiados prccisamentc por la 
imperiosa necesidad de manejar 
fluidos liquidos, que por sus 
caracteristicas quimicas atacan los 
diferentes tipos de metales 
existentes, generando asi un alto 
costo para los procesos industriales, 
representado en los cambios 
constantcs del material con los ya 
conocidos gastos extras de 
montaje, mantenimiento, etc. 

El poly(vinyl chloride) PVC sch 
80 esti regido su material por la 
norma ASTM D 1784 y sus 
dimensioncs por las normas 
ASTM D-2467 (soldar) y D-2464 

(roscar); al igual que Chlorinated 
poly(vinyl chloride) CPVC Sch 80 
cuya norma del material es igual 
a la del PVC Sch 80, siendo su 
norma &dimension ASTM F- 439 
(soldar) y ASTM F-437 (roscar), 
estos dos productos idoneos para 
la conduccion de productos 
quimicos, tienen ademis la 
aprobacion de N.S.F. (National 
Sanitation Fundation) dc los Estados 
Unidos, para la conducciondc agua 
potable. 

Entre sus principales vcntajas y 
caracteristicas se destacan las 
siguientes: 

1. Por ser el PVC y CPVC Sch 
80 más ligero quc el aluminio 
y el acero inoxidable, es de facil 
instalacion, tiene paredes 
finamente pulidas, lo que nos 
da un coeficiente de fried& 
minimo, que normalmeme tiende 
a cero (0). 

2. Resiste la mayoria de los acidos 
fuertes, alcalis, alcohol, haloge-
ns y muchos otros quimicos 
corrosivos. No comunica olorcs, 
ni sabores a el fluido conducido, 
luego toda posibilidad dc con-
taminacion, cambios en los 
procesos quimicos, pcligro de 

sedimentacion o problemas por 
incrustacion, son eliminados 
totalmente. 

3. Es un material fucrtc y durable 
que tiene una alts resistencia a 
la tension y al impacto, lo quc le 
permite soportar trabajos 
fuertes por largos periodos a la 
intemperie, sin perder sus 
caracteristicas fisicas. 

4. Tambien puede instalarsc bajo 
tierra, bajo agua o en contacto 
con metales, por tencr un aditivo 
especial resistente a los rayon 
ultravioletas dcl sol. Posec en su 
interior al igual quc en la parte 
extema, una gran resistencia a 
el ataque de la corrosion, con 
ambientes humedos, gases 
industriales y/o agua salada. 

5. Por su calibre de pared (Sch 80) 
y su rigidez, ofrece mayor 
confiabilidad en la seguridad 
industrial en cuanto a resistencia 
mecanica y perdurabilidad con 
cl paso de los afios. 

6. El proceso de union de este ma-
terial (PVC y CPVC Sch 80) se 
debe hacer con pegantes 
aprobados por los fabricantcs 
y como factor de seguridad 
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COMPOSICION QUIMICA DE 
TERMOPLASTICOS DE MAYOR APLICACION 

EN EL MERCADO COLOMBIANO 

PVC - SCH80 

H Cl H CI 
1 	I 	1 	1 

— C —  C — C — C 
I 	1 	I 

H H H H 

H H CI H 
I 	I 	1 	I 

CPVC - SCH80 — C—  C — C — C 
I 	I 	I 

H CI H CI 

PP - PN-10 

H 

C 
1 
H 

H 
1 
C 

1 
H — C — H 

1 
H 

PVDF 

F H 
1 	1 

— C — C — 

I 	1 
F H 

INFORMADOR TECNICO 

(calidad total), se debe aplicar 
PVC por aportc (varilla dc 3/ 
32") en cada union realizada. 

Las ventajas mcncionadas ante-
riormente, puedcn ser ratificadas 
por personal de ingenieros y 
empresas de gran prcstigio nacio- 

nal, que de uno u otro modo, vienen 
usando los materiales anunciados 
con resultados satisfactorios. 

- PRODESAL S.A. 
- SMURFIT CARTON DE CO-

LOMBIA S.A. 
- INGENIO DEL CAUCA S.A. 

- PRODUCTOS QUIMICOS 
PANAMERICANOS S.A. 

- COLGATE PALMOLIVE S.A. 
- BIOTEC DE COLOMBIA S.A. 
- NABISCO S.A. 
- BAVARIA S.A. 
- POSTOBON S.A. 
- COCA-COLA S.A. 
Y muchas otras empresas. 

Tambien existen otros dos produc-
tos termoplasticos como son el 
polypropylene (PP) PN-10 regido 
por la norma ASTM - D 4101 y el 
poly (vinylidene fluoride) SYGEF 
(PVDF) rcgido por la norma 
ASTM D-3222. 

De todos los productos que existen 
en el mercado de los termoplasticos, 
el polipropileno es el material mas 
adecuado para el manejo de la 
soda caustica o sus derivados. 
Aguanta 90 °C y en forma 
discontinua 110 °C. 

El PDVF es un material creado 
para soportar altas temperaturas 
como (140 °C). Hay mezclas por 
ejemplo, el acido sulffirico con el 
agua, que produce una reaccion 
termica bastante fucrte que dafia 
sin consideracion alguna los 
productos tradicionales, creandose 
asi un problema constante cada 
vez que se produce la reaccion. 
Para estos casos el PVDF es el 
material más indicado; no hay 
material que se le asemeje ni 
siquiera el acero inoxidable. 

Para entender el comportainiento 
general de estos termoplasticos en 
el cuadro No. 1 puede apreciarse 
las caracteristicas fisicas y 
quimicas. 
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Matcrial 
Gravcdad 
cspccifica 

Absorcion 
de agua 

%/24 
horas 

Rcsistencia 
a la 

traccion 
psi 

(kg/cm2) 
a 77 °F 

Rcsistencia 
al impacto 

(izod) 
pies-I ibra/ 
pg Notch 

Coeficiente 
dc 

expansion 
termica 

(10-5PC) 

Ternpaatura 
dc 

deflexion 
@ 66 psi 

°F 
(°C) 

Rcsistencia 
a la 

compresion 
psi 

(kg/cm2) 
Elongacion 

(%) 
Dureza 

Rockwell 

PVC 1,40 0,07 7820 2,5 8,0 167°F 12,7% 50 R-115 
(550) (75 °C) (900) 

PP 0,92 0,02 4977 4,0 12,0 230°F 9,243 200 R-90 

(350) (110°C) (650) 

CPVC 1,55 0,11 9242 2,5 8,0 219 °F 14,218 50 R-117 
(650) (104 °C) (1000) 

PPG 1,03 0,02 11374 7,0 4,8 320 °F 13,507 3 R-107 

(800) (160°C) (950) 

PVDF 1,77 0,03 8500 9,0 12,0 300°F 14,200 40 R-113 
(540) (149°C) (999) 

Cuadro 1: Caracteraticas ftsicas y quimicas de maieriales termopleisticos 

Como se puede apreciar, despues 
de analizar este informe, la 
escogencia dc otro tipo de material, 
seria, incurrir en riesgos que 
afectarian la calidad total en la 
ejecucion de los proyectos tecnicos, 
en las cmpresas. 

Entre las mas comunes aplicaciones 
de los termoplasticos en la industria 
colombiana podcmos enunciar: 

1. Agua: 
. Industria clectronica. 
. Industria papclera y celulosica. 
. Laboratorios quimicos. 
. Aire acondicionado. 
. Industria farmaceutica. 
. Industria dc las bcbidas. 
. Equipos dc dialisis. 
. Ccntralcs clectricas. 
. Cervecerias. 
. Lavanderias. 
. Lavacoches.  

. Tintorerias. 

. Curtidurias. 

. Industria textil. 

♦ Desalinacioncompleta del agua 

. Para eliminar el contcnido 
de nitratos. Abastccimicnto 
de agua potable. 

.Para la desmineralizacion: La-
boratorios e Institutos de In-
tigacion (como agua dcsmi-
ncralizada). 

. Industria de las bcbidas: Para 
diluir alcohol, solucioncs y 
concentrados de zumo de 
frutas. 

♦ Industria quimica, industria far-
maceutica, industria fotografi-
ca, industria cinematografica, 
industria de los semiconducto-
res 

. Agua industrial. 
. . Promos tecnologicos. 

• Galvanotecnia 

. Banos rebajados y para acla-
rar con agua ultrapura. 

. Para el aclarado final antes 
del laqucado o recubrimiento. 

. Bazios espcsantcs en la ano-
dizacion. 

2. Ultrafiltracion 

. Recuperacion de focos solu-
bles en agua. 

. Recuperacion y evacuacion 
de aguas en lavacochcs. 

. Recuperacion y evacuacion 
de aguas para lavar y de de-
sengrasantcs. 

. Recuperaci6n y evacuacion 
de emulsions para esmerilar 
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Aplicaciones de materiales termophisticos en la industria 
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y rectificar. 
. Filtracion y recuperacion de 

suspenciones y materiales 
varios. 

. Evacuacion de lubricantes, 
refrigerantes. 

3. Instalacion de recuperacion de 
aguas residuales 

. Aguas residuales en el proce-
so de desulfuracion de hu-
mos. 

. Aguas residuales del gas de 
escape en lavacoches. 

. Aguas residuales en procesos 
de decapados. 

. Aguas residuales en la fabri-
caci6n de placas de circuitos 
impresos. 

. Aguas residuales en la fabri-
cacion de semiconductores. 

. Aguas residuales en la oxida-
tion cicctrolitica. 

. Aguas residuales en procesos 
galvanicos. 

PASOS A SEGUIR DE COMO 
SELECCIONAR UN MATERIAL 
TERMOPLASTICO 

Fluido 

1. Material cuerpo: PVC, CPVC, 
PP o PVDF. 

2. Material scllos: EPDM, FPM 
(VITON). 

3. Material diafragma: EPDM, 
PTFE (TEFLON). 

Temperatura  

Presian 

PVDF: Tuberia y accesorios -- 16 
bar = 230 psi 
PVC - PVDF: Valvula bola 346 -
-16 bar = 230 psi 
PP: Tuberia y accesorios -- 10 bar 
= 150 psi 
PP: Valvula bola 346 -- 10 bar = 
150 psi 
Valvula mariposa 367 > 6" -- 6 bar 
= 90 psi 
Todas las demas valvulas --10 bar 
= 150 psi 

Particulas solidas 

No? entonces todos tipos de 
valvulas (bola). 
Si? entonces las valvulas de 
diafragma. 

Dimensiones 

Bola: PVC, PP -- 3/8" - 6" 
Bola: CPVC, PVDF -- 3/8" - 2" 
Diafragma: CPVC 0 1/2" - 2" 
Diafragma: PVC, PP, PVDF 
1/2" - 6" 
Mariposa: PVC, PP, PVDF --
2 1/2" - 10" 
Mariposa: CPVC-- 0 2 1/2" - 12" 

Conexiones 

Valvulas: Bridadas — Ansi 
Roscadas NPT 
A cementado Soldar 
Socket 

--DIN/150 (mm) 
Spigot  

Tuberias: Socket - fusion (PVC, 
CPVC) 
But - fusion (PP, 
PVDF) 

Actuadores (tiempo de ma-
niobra) 

Electrico: CA 6 - 12 seg (++) 
Neumatico: CA 1- max 5 seg (++) 
Solenoids: rapid° 

Fuentes de energia 

Voltaje: AC: 110 VAC 6 220 VAC 
DC: 24 VAC 

Frccuencia: 50 Hz 6 60 Hz 

Neumaticos 

cierra/abrc (N.A. y N.C.) 
doble accion 

Sefiales de control 

Electrica: 4 - 20 mA 
Ncumatica: 3 - 15 psi 

Para cualquier inquietud o infor-
mation adicional sobre este tema, 
pucdcn solicitarla a ITEMS 
Tecnologia Ltda., donde con gusto 
les ofreceran la asesoria tecnica 
requerida. 

ITEMS TECNOLOGIA LTDA. 
Gustavo Ochoa Barbosa 
Gerente regional Cali 
Av. 6D No. 42N-37 piso 2 
Telefax: 664 60 70 
Cali - Valle 

PVC: - 10 °C + 60 °C 
CPVC: - 10 °C + 80 °C 
PP: - 10 °C + 90 °C 
PVDF: - 40 °C + 140 °C 

SENA CCA/ASTIN No.52 - 1996 42 



INFORMADOR TECNICO 

BIBLIOGRAFIA SOBRE MOLDES DE CANAL 
CALIENTE disponibles para consulta de la base de 
datos INFOR del SIDT - ASTIN 

MFN- 00118 

RTITO, M. K 
— Desarrollo de moldes con canal 
caliente: un nuevo metodo para cl 
calculo de las dilataciones termicas: 
REVISTA DE PLASTICOS MO-
DERNOS (Madrid), Vol. 63, No. 432, 
jun.1992, p. 699-703. 

Presenta la inyeccion de materiales 
tcrmoplasticos a traves de los canalcs 
calientes, ademas los parametrosa tencr 
en cuenta, precauciones y la seleccion 
de sistemas de canales calientes. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
TERMOPLASTICOS/ /MOLDES DE 
CANAL CALIENTE/ /DILATACIONES 
TERMICAS/ /MOLDEO POR 
INYECCION/ SELECCION DE SISTE-
MAS DE CANAL CALIENTE/ 

MFN- 00591 

HUBRICH, D. 
— Molde de pisos para piezas dc 
distintos pesos. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.35, No.12, nov.-dic.1991, 
p. 51-54. 

El inyector puede ahorrar costos 
cuando incluye, con la suficiente 
antelacion, moldes dc dos pisos en su 
planificacion. Las actuales posibi-
lidades de diseflo dc moldes, desde cl 
punto de vista de los calculos 

reologicos y de los estudios dc Ilcnado 
del moldc, permiten alojar en los 
diferentes pisos piezas de material 
plastic° con dimensiones y pesos 
distintos. Por medio de ejemplos 
realizados se exponen el desarrolloy la 
construcci6n de estos moldes. 

/DISEFIO DE MOLDES/ /CONS-
TRUCCION DE MOLDES/ /LLENADO 
DE MOLDES/ /MOLDES DE 
INYECCION/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ /SISTEMA DE EXPUL-
SION/ /MOLDES DE DOS PISOS/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ 

MFN- 00996 

ENRIQUEZDOMINGUEZ,Hermin-
zul; NIETO SALDAFtRIAGA, Jai r 
Eugenio 
—Diseflo y construccion de un molde 
para ser usado como banco de pruebas 
para materiales termoplasticos.— Cali 
: UNIVERSIDAD DEL VALLE, 1992. 
310 p. il. (Tesis de grado). 

Presenta el diseflo de un molde de 
inyeccion de plasticos, para fabricar 
probetas estandarizadas de las normas 
ASTM, que corresponden a las utili-
zadas en los cnsayos dc traccion, 
flexion, compresione inflamabilidad. 
El moldc presenta comocaractcristica 
especial que las cavidades dc moldco 
pueden ser cambiadas, debido a que 
se elaboraron en postizos sujetos a la 
denominada placa matriz dando la 

posibilidad de determinar las propie-
dades mecanicas cuando en las 
probetas de traccion y flexion se vane 
la situacion del punto de inyeccion. 

/FABRICACION DE PROBETAS/ / 
PROBETAS ESTANDARIZADAS/ 
NORMAS ASTM/ /CLASIFICACION 
DE LOS PLASTICOS/ /PROPIEDADES 
DE LOS PLASTICOS/ /MATERIALES 
PLASTICOS/ /ACABADO DE PLAS-
TICOS/ /PROCESOS DE TRANSFOR-
MACION DE PLASTICOS/ /MOLDEO 
POR TRANSFERENCIA/ /MOLDEO 
POR INYECCION/ /EXTRUSION DE 
PLASTICOS/ /ESTAMPADO DE 
PLASTICOS/ /MOLDEO POR SOPLA-
DO/ /MOLDEO POR COMPRESION/ / 
PULTRUSION/ /MOLDEO EN FRIO/ / 
MOLDEO POR VACIO/ /PLASTICOS 
EXPANDIDOS/ /PLASTICOS REFOR-
ZADOS/ /MOLDES DE INYECCION/ / 
INYECTORAS DE PLASTICOS/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
BEBEDEROS/ /DISENO DE MOLDES/ 
/ENSAYO DE TRACCION/ /ENSAYO 
DE FLEXION/ /ENSAYO DE COM-
PRESION/ /ENSAYOS DE INFLA-
MABILIDAD/ /INFLAMABILIDAD 
DE PLASTICOSHENSAYOS DE PLAS-
TICOS/ 

MFN- 01007 

COOKS, D. 
— Mejorando la calidad con maquinas 
de inycccion Tandem. 
REVISTA DE PLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), VoL 62, No.425,1991, 
p. 643-651. 
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Presenta las ventajas del concepto 
Tandem para la produccien de grandes 
piezas plasticas para la industria 
automotriz y fabricacion de articulos 
de use domestic° y otras aplicaciones 
que requieran maquinas de 500 
tonelaklaso mas y ciclos de produccion 
mayores de 30 segundos. Incluye 
cuadros de secuencia operativa, datos 
tecnicos, esquema del cicloy resumen 
de ventajas sobre otras maquinas. 

/INYECTORAS DE PLASTICOS 
TANDEM/ /MOLDES SIMPLES/ / 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
POLLETILENO/ /POLIPROPILENO/ / 
PLASTICOS ABS/ /PARACHOQUES 
PLASTICOS/ /INDUSTRIA AUTO-
MOTRIZ/ 

MEN- 02387 

SCHREYER,J. 
— Sistemas para reducir el bebedero 
en la inyeccion de materiales plasticos. 
PLASTIC OS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol.29, No.01, ene.1987, p. 6. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDEO POR INYECCION/ /PLAS-
TICOS/ BOQUILLAS DE CANAL 
CALIENTE/ /BEBEDEROS/ /PROCE-
SOS DE TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ 

MEN- 02395 

HORBURGUER,A. 
— Molde con canal caliente de 12 
cavidades con puntos de inyeccion 
laterales para casquillos con borde de 
copolimerizado de acetal. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol. 28, No. 03, sep.1984, 
p.132. 

/MOLDES DE INYECCION/ MOLDES 
DE CANAL CALIENTE/ 

MFN- 02448 

CAMPO, M. T. 
— Sistemas de canales calientes. 

REVLSTADEPIASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol. 48, No. 339, 
sep.1984, p. 301. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDEO POR INYECCION/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTFJ 

MFN- 02451 

LAGUNACASTELLANOS,O. 
— Sistemas de canales calientes. II. 
REVISTADEPLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.48, No.340, 
oct.1984, p. 401. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDEO POR INYECCION/ / 
TOBERAS/ 

MEN- 03382 

OFFENBACH,M.Bayer 
—Sistemadecanal caliente con mando 
por microprocesador y obturador 
tennico. 
PLASITCOSUNIVERSALES (Mu-
nich), Vo1.30, No.02, abr.1986,p. 79. 

/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
AUTOMATIZACION/ /PROCESOS 
INDUSTRIALES/ /SISTEMAS DE 
CANAL CALIENTE/ 

MFN- 03480 

RrITO,M. 
— Disefto y construcciOn de moldes 
con canal caliente. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), VoL30, No.03, jul.1986,p. 147. 

/DISERO DE MOLDES/ /CONSTRUC-
CION DE MOLDES/ /MOLDES DE 
CANAL CALIENTE/ 

MFN- 03481 

LOHL, Mannheim 
— Posibilidades de utilizacian de un 
sistema de canal caliente estandari-
zado. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vo1.30, No.03, ju1.1986,p. 160. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
BOQUILLAS DE CANAL CALIENTE/ 
/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDES NORMALIZADOS/ / 
MOLDES DE INYECCION/ 

MEN- 03718 

LOEFIL,R 
— Calentamiento optimo de las 
toberas. 
MAQUINAS Y EQUIPOS (Buenos 
Aires), No.347, sep.1987, p. 27. 

/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
TOBERAS/ /TRANSMISION DE 
CALOR/ /MOLDES DE INYECCION/ 

MEN- 03917 

BIA'VERTHEMER,K. H. 
— Molde de canal caliente con 32 
cavidades para la fabricacien de piezas 
de precision para bombas de pulveri-
zadores. 
PLASTICOSUNIVERSALES (Mu-
nich), Vol. 25, No. 04, jul.1981,p. 136- 
137. 

/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
FABRICACION DE PIEZAS DE 
PRECISION/ BOMBAS DE EMBOLO/ 

MEN- 04014 

SCHAUF, D. 
—Moldeo por inyeccion, sin bebedero 
mediante sistemas de canal caliente. 
REVISTADEPLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol. 40, No. 291, 
sep.1980, p. 325-336. 

Trata cuestiones relativas a calefac-
ci6n, regulacien de la temperatura y la 
dilatacion tennica. Se muestran los 
limites de aplicacion de los sistemas de 
canal caliente. 

/MOLDEO POR INYECCION SIN 
BEBEDERO/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ /CALEFACCION DE 
MOLDES/ /ATEMPERADO DE 
MOLDES/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ /BEBEDEROS/ 
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MFN- 04257 

SCHERECK,IL 
— Molds de inyeccion cuadruple con 
canal caliente para tucrcas dc 
capuchon. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), VoL33, No.01, cnc.1989, p. 44-
46. 

Describe el molde de inyeccion cua-
druplc con dispositivo de desenros-
cado para la fabricacion de tuercas de 
capuch&POM. En el la masa fundida 
se reparteentre las cavidades, mediante 
un canal caliente con calefaccion 
exterior por el que se desvia hacia los 
elementos nodales. Con esta 
construction se puede controlar de 
forma fiable la dilatation termica y se 
cvitan los problemasdebidos a la falta 
de hermeticidad. 

/MOLDESDEINYECCIONHMOLDES 
DE CANAL CALIENTEHSISTEMAS 
DE CANAL CALIENTE//TUERCAS 
DE CAPUCHON/ 

MFN- 04404 

SCHIECK,IL 
— Sistema de canal caliente con los 
elementos nodales. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol.32, No.04, 1988, p. 197-
200. 

La utilization de sistemas de canal 
calicnte en molder dc inyeccion, 
pertenecc en la actualidad al estandard 
de la industria transformadora dc 
materiales plasticos, la gama de 
sumistradores de canales calientes es 
amplia, sin embargo, las diferentes 
construcciones de baja o de alta 
tension, con calefaccion exterior o 
interior, con mando o con regulation, 
etc., dificultan a los usuarios la decision 
por un sisterna. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 

ELEMENTOS NODALES/ /MOLDES 
DE INYECCION/ /BOQUILLAS DE 
CANAL CALIENTE/ 

MFN- 04477 

KALINOWSKI,H. 
— 8-cavity hot runner mould for the 
production of carburettor floats = 
Molde dc canal caliente con 8 
cavidades para la construction de 
flotadores para carburador. 
INDUSTRIALAND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.6, 
No.03, jun.-scp.1982,p. 110. 

El molde de canal caliente expuesto, 
presenta ventajas economicas en 
ahorro de material, reducci& del 
tiempo de ciclo y suministra piezas de 
mejor cal idad. Describe los principios 
aplicados al diseiio de un molde de 8 
cavidades, y los pianos de diseno. 

/MOLDES DE. INYECCION DE OCII0 
CAVIDADES/ /MOLDEO POR INYEC-
CION/ /MOLDES DE CANAL CALIEN-
TE/ /FLOTADORES DE CARBU-
RADOR/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ 

MFN- 04510 

UNGER, P. 
— Hot runner system with indirectly 
heated thermal torpedoes = Sistemas 
de canal caliente con calentamiento 
indirecto de torpcdos termoconduc-
tores. 
INDUSTRIALAND PRODUCTION 
ENGINEERING(Munkh),No.1,abr.- 
jun.1981, p. 26-36. 

El sistema de canal caliente con 
torpcdos termoconductores calenta-
dos indirectamente, ofreceuna tecnica 
importante en la transformation de las 
diferentes masas de moldeo termoplas-
ticas, reforzadas y no reforzadas, y 
presenta ventajas importantes en la 
reduction de costos de fabrication, 
bajos gastos de mantenimiento y 

servicio, yen la fabrication propia de 
tai sistema sin grandes requisitos de 
tipo tecnico. 

/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
TERMOPLASTICOS/ /TORPEDOS 
TERMOCONDUCTORES/ 

MFN- 04511 

HARTMANN,Wolfram 
— Hot runners cut costs in twin cavity 
injection molding = Reduction de 
costos por el use de canales calientes 
en el moldeo por inyeccion con dos 
cavidades. 
INDUSTRIALAND PRODUCTION 
ENGINEERING (Mwich),No.1,1981, 
p. 36-38. 

Describe la manera como se realiza el 
moldeo por inyeccion de peliculas 
plasticas enrolladas, utilizando para 
cllo sistcmas de canal calientc y un 
molds con dos cavidades. Se hace 
dnfasis en la economia obtenida en 
este proceso. 

/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDED POR INYECCION/ / 
PLASTICOS/ /PELICULAS PLASTI-
CAS/ /MOLDES DE INYECCION DE 
DOS CAVIDADES/ /REDUCCION DE 
COSTOS/ 

MFN- 04557 

LANGE,J. 
— Standardized hot-runner systems = 
Sistemas estandarizados de canal 
calicnte. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.7, 
No.02, mar.-jun.1983,p. 125. 

Presenta una guia para la selection de 
moldcs con sistemas de canal caliente 
y los diferentes sistemas comerciales 
con sus principales caracteristicas. 
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/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
SELECC ION DE MOLDES/ /PRO-
CESOS DE TRANSFORMACION DE 
PLASTICOS/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ /MOLDES NORMALI-
ZADOS/ 

MFN- 04731 

B LAU ERT, K. H.; P. U NGER, Frank-
fun 
— Impression hot runner tool moulds: 
Precision parts for atomiser pumps = 
Impresion de moldes de canal cal iente: 
piezas de precision para bombas de 
atomizacion. 
INDUSTRIALAND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.05, 
No.2, 1981, p. 142-143. 

Describe el diseilo de un molde de 
canal caliente de 32 cavidades, 
adecuado para modelar piezas de 
precision empleadas en bombas de 
atomizacion, el coal puede ser trabajado 
a presiones moderadas lograndoseuna 
gran estabilidad dimensional. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDE DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDES DE INYECCION DE 32 
CA VIDADESHPIEZAS DE PRECISION/ 
/BOMBAS DE ATOMIZACION/ 

MFN- 04739 

HARTMANN, Wolfram 
— Stack moulds with a hot runner 
system for sprueless moulding of 
polystyrene container lids using direct 
lateral gating = Moldes de varios 
nivelcs con sistcma de canal caliente 
para la inyeccion lateral directa y el 
moldeo sin bebederos de tapas de 
recipientes de poliestireno. 
UNDUSTRIALAND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), Vol.5, 
No.3, jun.-sep.1989,p. 154. 

Presenta un molds dc dos pisos con 
dos cavidades cada uno, para la 
fabricacion de tapas de poliestireno 
para envases, realizandose una 

inyeccion directa lateral sin bebedero 
de las piezas a trues de boquillas de 
canal caliente convencionales. 

/BOQUILLAS DE CANAL CALIENTE/ 
/MOLDES DE INYECCION/ /DISE&O 
DE MOLDES/ /ENVASES DE POLIES-
TIRENO/ /FABRICACION DE TAPAS 
PARA ENVASES/ /POLIESTIRENO/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ I 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ 

MFN- 05251 

UNGER,P. 
— Sistema de canal caliente con 
torpedo termoconductor con calefac-
cion indirecta. 
PLASTICOS UNIVERSAL ES (Mu-
nich), Vo1.25, No.02, ma r.1982, p. 56-
62. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ 

MFN- 05458 

HACHTEL,F. 
— Molde de canal caliente para la 
fabricacion de 20 poleas de copolimero 
de acetal para visillos. 
PLASTICOS UNIVERSAL ES (Mu-
nich), Vol.29, No.04, 1985, p. 203. 

/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDES DE IN YECC IONHSIS TEMAS 
DE CANAL CALIENTE/ 

MFN- 05734 

KREISHER,Keith R 
— El moldeo por coinyeccion se pone 
de moda de nuevo con más posibi-
lidades que antes. 
REVISTA DE PLASTICOS MODF-R-
N OS (Madrid), Vol.60, No.408, 
jul.1990, p. 116-119, 122. 

Las aplicaciones comerciales de este 
proccso comienzan a proliferar y 
actualmente los moldeadores uti I i zan 
canales cal icntes, cavidadcs multiples 
y CAD, para sacar el maxim° prove- 

cho de esta tdcnica en la fabricacion de 
piezas con propiedades especificas, a 
precios economicamente rentables. 

/MOLDEO POR COINYECCION/ / 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
PIEZAS INYECTADAS/ /TECNICAS 
DE FABRICACION/ /ENVASES 
PLASTICOS/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ /METODOS DE FABRI-
CAC ION/ 

MFN- 05953 

HARTMANN,W. 
— Moldc octuple con canal caliente 
para precintas. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), No.06, nov.-dic.1982, p. 360-
361. 

Las piezas de forma complicada con 
destalonamientos, exigen moldes con 
corredera para permitirun desmoldeo 
sin problemas. cuando se trata de 
piezas de pared delgada Sc puede 
prescindir, aprovechando la elasticidad 
del material de las correderas, como 
muestra el molde representado, sin 
embargo, en este caso se necesita un 
macho desplazable en el sentido de 
desmoldeo. 

/MOLDE OCTUPLE PARA PRECIN-
TAS/ /MOLDES DE CANAL CALIEN-
TE/ /MOLDES DE INYECCION/ 

MFN- 05995 

SCHAUF, D.; LE'VERKUSEN; 
GERMAN Y,W. 
— Sprucicss injection moulding = 
Moldeo por inyeccion sin bederos. 
INDUSTRIALAND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), No.01, 
1980, p. 48, 50-52, 54-55. 

Describe cl desarrollo en los Ultimos 
vcinte afios del moldeo por inyeccion; 
considcra cucstioncs esencialcs de la 
calefaccion. del control de la 
temperatura y de la dilatacion al calor. 
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Final mcntc hate rcfcrcncia a posibles 
causas dc crrorcs y sc muestran los 
limitcs dcl cmplco dc sistemas dc 
canalcs dc calcfaccion. 

/MOLDES DE INYECCION SIN 
BEBEDEROS/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ /CONTROL DE TEMPE-
RATURA/ /ATEMPERADO DE MOL-
DES/ /MOLDES DE INYECCION/ 

MFN-06052 

GESSNEFt, D. 
— Molde dc pisos, con canal calientc, 
para vasos dc yoghurt de PP. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Bar-
celona), Vol.34, No.03, mayo.- 
jun.1990, p. 47-49. 

Los moldes de pisos para vasos de 
pared delgada, tienen que ser espe-
cialmcnte robustos y exactos para 
evitar variacioncs en el grosor de pared. 
El dcsmoldco con aire ahorra meca-
nismos de expulsion moviles y Sc 
trabaja sin dcsgastc. 

/MOLDES DE INYECCION/ /MOLDES 
DE CANAL CALIENTE/ /ENVASES 
PLASTICOS/ /POLIPROPILENO/ / 
DESMOLDEO/ 

MFN- 06097 

— Moldc dc inyeccion con canal 
calicntc para taponcs para botellas. 
PLASTICOS U N IV ERSALES (Mu-
nich), No.05, scp.-oct.1982,p. 296. 

La forma dc la picza inyectada con 
cucllo interiorcxige un movimiento de  
dcsmoldeo dc dos fases, que se logro 
am un dispositivo scncillo. Para evitar 
trabajos de acabados de la pieza 
inycctada, sc ulIIlro un sistema con 
canal calicntc con boquilla con 
obturador dc aguja. 

/MOLDE PARA TAPONES DE BOTE-
LLAS/ /MOLDES DE INYECCION/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ 

M FN- 06200 

— Introduction a la colada calicntc. 
REV ISTA DE PLASTICOS 
MODERNOS (Madrid), Vol.41, 
No.413, nov.1990, p. 750-752. 

La colada caliente es un element° dcl 
proccso dc transformation dc term°. 
plasticos, que ticne como mision 
conducir cl termoplastico dcsdc cl 
cilindro dc plastificacion dc la 
inycctora, hasta la cavidad del molds. 

/PROCESOS DE TRANSFORMACION 
DE PLASTICOS/ /SISTEMAS DE 
COLADA CALIENTE/ /CILINDRO 
PLASTIFICADOR/ /SISTEMAS I)E 
CANAL CALIENTE/ /BOQUILLAS DE 
CANAL CALIENTE/ /COLADA 
CALIENTE/ /INYECTORAS DE 
PLASTICOS/ /MAQUINAS PARA 
TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 

MEN-06625 

HOERBURGER,A. 
— Moldc dc colada calicntc y dos 
cavidadcs para fabricar con copoli-
mcro de poliacetalico taponcs para 
depositos dc combustible. 
REV ISTA DE PLASTICOS MOD ER-
NOS (Madrid), Vol.49, No.343, 
enc.1985, p. 57-58. 

/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
MOLDES I)E INYECCION DE DOS 
CAVIDADES/ /MOLDE PARA Two-
NES DE DEPOSITOS DE COMI3US-
TIBLE/ /DISENO DE MOLDES/ 

M FN- 06671 

SCHAUF, D. 
— Moldcopor inyeccion, sin bcbcdcro 
mcdiantc sistemas de canal calicntc. 
REVISTA DEPLASTICOS MODER-
NOS (Madrid), Vol.40, No.291, 
sep.1980, p. 325-336. 

/MOLDEO POR INYECCION SIN 
BEBEDERO/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ /MOLDES NORMA- 

SCHAUF, D. 
— I nycccion sin mazarota con sistcma 
do canal calientc. 
PLASTICOS UNIVERSALES (Mu-
nich), Vol. 24, No.03, mayo.1980, 
p. 81-86. 

Resume el desarrollo dc los sistemas 
dc canal caliente en los ill ti mos 20 atlos 
y describe los sistemas utilizados en la 
actualidad. Se analizan problcmas 
rclacionados con la calcfaccion, la 
regulation dc temperaturas y la 
dilatation termica. Finalmcntc se 
exponen las causas de avcria y se 
determinan los limites dcl cmplco de 
los sistemas de canal calicntc. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
INYECCION SIN MAZAROTA/ / 
SISTEMAS DE CALENTAMIENTO/ / 
CONTROL DE TEMPERATURA/ 

M FN- 07580 

HARTMANN,Wolfram 
—Aspectos tecnicos de los plasticos. 
Conferencia de prensa dc la Basf 
I nyeccion de tcrmoplasticos 
cspccialcs con tobcra dc canal 
caliente.— Revista de Pliisticos Mo-
demos (Madrid), oct.1979, No. 280, 
paginas 483-484 

A pcsarde que la inyecciondc plasticos 
ha alcanzado un alto nivel tecnico, 
sicmprc qucdan posibilidadcs de 
mejora. Un ejemplo son los sistemas 
de canal caliente en moldes dc 
inycccion, quepennite fabricar picas 
fundidas, sin parte salicntc y que 
consumcn solamente la cantidad dc 
materia prima y de energia indis-
pcnsablcs para la fabrication dc una 
pieza. Para enfrentar los problcmas 
tecnicos de canales cal icntcs, sc 
recomienda la tuberia de canal caliente 
«Thermoplayo desarrollada por Basf. 
/TERMOPLASTICOSHMOLDEO POR 

LIZADOS/ 

MFN- 06945 
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1N YECCION/ /TOBERAS CON CANAL 
CALIENTE/ /MOLDES DE INYEC-
CION/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ 

MFN-07823 

FRLLMANN,W. 
— Mould for processing thermo-
plastics structural foam =Moldes para 
el procesamiento de espumas estruc-
turales de termoplasticos. 
INDUSTRIAL AND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), No.03, 
1978, p. 35-38. 

/TERMOPLASTICOS/ /DESGASI-
FICACION/ /ESPUMAS ESTRUCTU-
RALES/ /CONSTRUCC ION DE 
MOLDESHBEBEDEROSHMOLDES DE 
CANAL CALIENTE/ /PROCESOS DE 
TRANSFORMACION DE PLASTICOS/ 

MFN- 07826 

HARTMANN, Wolfram 
— Hot runner systems for sprueless 
lateral direct injection moulding = 
Sistemas de canal caliente para el 
moldeo por inyecci6n lateral y directo 
sin bebedcros. 
INDUSTRIALAND PRODUCTION 
ENGINEERING (Munich), No.04, 
1978, p. 92-97. 

/INYECC ION DIRECTA/ /BEBE-
DEROS/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ /MOLDEO POR INYEC-
CION/ /INYECCION LATERAL/ 

MFN- 07972 

GASTROW, Hans 
—Injection Molds. 102 proven designs 
= Moldes de inyeccion. 102 discitos 
comprobados.-2 ed. —Munich: Carl 
Hanser Verlag, 1982. —247p. il. 

/MOLDES DE INYECCION/ /DISE/40 
DE MOLDES/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ 

MFN- 08204 

MENGES, G.;MOHREN,G. 
—Moldes para inyecci6n de phis-
ticos.—Barcelona :Gustavo Gili, 1975. 
220p—il 

Trata sobre la fabricacion de moldes 
para la inyecci6n de plasticos en to 
concerniente a materiales, mecanis-
mos, tratamicntos termicos y procedi-
mientos de fabricacion. 

/CONSTRUCCION DE MOLDES/ / 
DISERO DE MOLDES/ /MOLDEO POR 
INYECCION/ /TECNICAS DE FABRI-
CACION/ /MATERIALES DE FABRI-
CACION/ /TRATAMLENTO TERMI-
CO/ /MOLDES DE INYECCION/ / 
MOLDES NORMALIZADOS/ / 
LLENADO DE MOLDES/ /MOLDES 
DE CANAL CALIENTE/ /ENFRIA-
MIENTO DE MOLDES/ /MAZARO-
TAS/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ 

MFN- 08836 

HOECHST 
—Injection mouldingofthcrmoplastics 
= Moldeopor inyecci6n de termopLis-
ticos.— s.l. : Hoechst, s.f.. 9 p. 

Describe el moldeado de termoplas-
ticos por medio de sistemas de canal 
calientc y de moldes de inyecci6n. 

/MOLDEO POR INYECCION/ / 
TERMOPLASTICOS/ /MOLDES DE 
CANAL CALIENTE/ /MOLDES DE 
INYECCION/ /COLADA CALIENTE// 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ 

MFN-08838 

GODWIN, George 
—Runnerless moulds = Moldes de 
colada caliente.— Londrcs : Plastics 
and rubber institute, 1983. 116 p. 

Explica los metodos del moldco por 
inyecci6n, especialmentc los de canal 
calientc y sus aplicacioncs. Adernas 
presenta la utilizacion de valvulas 

automaticas en el moldeo por 
inyecci6n; tambien analiza algunos 
problemas y errores de los moldes y 
del moldeo por inyecci6n. 

/MOLDES DE INYECCION/ /DISERO 
DE MOLDES/ /PIEZAS INYECTADAS/ 
/MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
COLADA CALIENTE/ /VALVULAS 
AUTOMATICAS DE INYECCION/ / 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ 

MFN- 08860 

HOECHST 
—Plasticos tecnicos: Disetlo, calculo, 
aplicacien, sistema de canal caliente 
torpedo de temperature indirecto.— 
s.p.i. 43p.—il. 

Analiza las ventajas y caracteristicas 
de la utilizaci6n de sistemas de canal 
caliente con torpedo de atemperado 
indirecto en la transformacion de 
plasticos. Este sistema, apto para la 
fabricacion de piezas de alta precision, 
se caracteriza por su sencillez cons-
tructiva y bajos costos de fabricaci6n. 

/PROCESOS DE TRANSFORMACION 
DE PLASTICOS/ /SISTEMAS DE 
CANAL CALIENTE/ /PIEZAS PLAS-
TICAS/ /PIEZAS DE PRECISION/ / 
COLADA CALIENTE/ /DISE/40 DE 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
TORPEDO DE ATEMPERADO 
INDIRECTO/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ 

MFN-08900 

C.B.C. 
—Informacion tecnologica: molde de 
inyecci6n.—Montevideo : CBC, 1989. 
85 p. 

/ACURADO EN FRIO/ /ELECTRO-
EROSIONHMOLDES DE SOPLADO/ / 
MOLDES DE INYECCION/ /MOLDES 
DE CANAL CALIENTE/ /REFRIGE-
RACION DE MOLDES/ /ACEROS 
PARA MOLDES/ /MOLDES DE 
COMPRESION/ /SISTEMAS DE 
CANAL CALIENTE/ /SISTEMAS DE 
EXTRACCION/ 
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M FN- 09328 

GRAFF, Gordon 
— La cleccion cuidadosa del equipo 
permitc que los moldeadores aprove-
chen al mAximo los sistemas de 
bcbcdcro caliente. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne), Vol.23, No.3, 
mar.1993,p. 15-16. 

Sc reficre a los sistemas de bebedero 
caliente los cuales se caracterizan por 
los ciclos de moldeo mas rapidos, mejor 
calidad dc las piczas y menores costos 
de proccsamicnto. 

/BEBEDEROS/ /BEBEDEROS CON 
CALEFACCION/ /INYECTORAS DE 
PLASTICOS/ /MOLDEO POR INYEC-
CION/ /CAVIDADES DE MOLDES/ / 
CONTROL DE TEMPERATURA/ / 
CALIDAD DE LAS PIEZAS 
MOLDEADAS/ /SISTEMAS DE 
CANAL CALIENTE/ 

MFN- 09381 

SCHAUF, D. 
—Angussloses spritzgiessen mit 
hcisskanafsystemen = Inyeccien de 
plasticos sin bebederos con sistemas 
de canal caliente.— Kunststoffe 
(Munich): 1979 No.11; p. 777-789 

/MOLDES DE INYECCION/ / 
INYECCION SIN BEBEDERO/ / 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ 

M FN- 09584 

ROGERS,Jack K. 
— Hot runners = Canalcs de colada 
caliente. 
MODERN PLASTICS INTERNA-
TIONAL (Lausanne),VoL22,Na12, 
dic.1992, p. 70,73. 

Sc reficre a la fabricacion de moldes de 
canal caliente. 

/CANALES DE COLADA/ /MOLDES 
LN YECCION/ /MOLDES DE CANAL 

CALIENTE/ /FABRICACION DE 
MOLDES/ /SISTEMAS DE CANAL 
CALIENTE/ 

MFN- 10035 

LINDNER, E. 
—Principios de la construcci6n dc 
moldcspara inyeccion de plasticos.— 
Plasticos Universales (Barcelona). 
No.2,1977. 

Trata las exigencias puestas al molds 
asi como los materiales para su 
construcci6n, considerando los 
elementos de guia y centraje, las 
dimcnsioncs adecuadas dcl sistema 
de canalcs dc alimentacion y dc 
distribuci6n de la masa inycctada, la 
eleccion del tipo de bebedero y de 
entrada, Ia desgasificacion de Ia 
cavidad dcl molde y el tratamicnto dc 
la superficie. 

/MOLDES DE INYECCION/ /DISE&O 
DE MOLDES/ /BEBEDEROS/ / 
DESMOLDEO/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ /BOQUILLAS DE 
INYECCION/ /MOLDES PARA 
PLASTICOS/ 

MFN- 10473 

GASTROW, Hans 
—Moldcs de inyeccionpara plasticos: 
100 casos practicos. -- 4 ed. —
Barcelona : Carl Hanscr Verger, 
oct.1990. 250p. 

/MOLDEO POR INYECCION/ / 
MOLDES DE INYECCION/ / 
CONSTRUCCION DE MOLDES/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
NORMAS/ /TERMOPLASTICOS/ / 
ACEROS PARA MOLDES/ /ACEROS 
DE CEMENTACION/ /ACEROS 
BONIFICADOS/ /TRATAMIENTO DE 
SUPERFICIES/ /NITRURACION/ / 
CEMENTACION/ 	/CROMADO 
DURO/ /MOLDES DE INYECCION DE 
VARIAS CAVIDADESHSISTEMAS DE 
CANAL FRIO/ 

MFN- 10699 

CATOEN, Bruce 
— Mold design: Designing and 
selecting quality hot-runner systems 
= Disefto de moldes: Diseftando y 
seleccionando sistemas de canal 
caliente de calidad. 
PLASTICS ENGINEERING (Pitts-
field), Vol.49, No.4, abr.1993, p. 45-
49. 

/DISERO DE MOLDES/ /MOLDES 
PARA PLASTICOS/ /SISTEMAS DE 
CANAL CALIENTE/ /CONSTRUC-
CION DE MOLDES/ /BOQUILLAS DE 
INYECCION/ /MOLDES DE CANAL 
CALIENTE/ 

MFN- 10952 

ICIRKLAND,Carl 
— Hot runners: Manifolds, bushings 
beat the heat = Canales calientes: 
Multiples y bujes quc vencen el calor. 
PLASTICS WORLD (Denver), 
Vol.51, No.2, feb.1993, p.16. 

/SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ / 
MULTIPLF-S/ /BUJES/ /TRANSPORTE 
DE FLUIDOS/ 

MFN- 10984 

KIRKLAND, Car1 
— Injection molding: Hot guidelines 
for hot runners = Moldeo por inyec-
cion: pautaspara los canales calientcs. 
PLASTICS WORLD (Denver), 
Vol.51, No.9, sep.1993, p. 22. 

/MOLDEO POR INYECCION/ / 
MOLDES DE CANAL CALIENTE/ / 
INYECTORAS DE PLASTICOS/ / 
SISTEMAS DE CANAL CALIENTE/ 

Esta bibliografia iambic% puede 
ser consultada via modem,  
siguiendo los pasos que estdn en  
la prdxima pdgina.  

r 
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CONSUL TA REMOTA VIA MODEM a la Base de 
Datos INFOR del SIDT - ASTIN 

Para efectuar la consulta 
remota via modem de la Base 
de Datos INFOR, diseilada en 
Micro CD-ISIS, del Servicio 
de Informacion y Docu-
mentacion del Centro 
Colombo Aleman ASTIN, del 
SENA - Regional Valle, 
ubicado en la ciudad de Cali, 
solo tiene que cumplir con 
los siguientes requisitos: 

- Un computador 
- Un modem 
- Una Linea telefonica 

Despues se realizan los 
siguientes procedimientos: 

1. Configurar el modem con 
velocidad de transmision de 
9.600 bauidos. 

Formato: Data 8 bits 
Stop 1 bit 
Paridad none 
Emular terminal 
ANSI o VT100 

2. Llamar al telefono: 
(92) 446 71 66 

3. Al lograr la conexion: 

Presione <Enter> 
Login: isis361 <enter> 
Password: astin <enter> 

Aceptado el password, usted 
podra conultar la base de datos 
INFOR del SIDT - ASTIN. 

INFOR es una Base de Datos 
bibliografica, con aproxi-
madamente 13.000 registros 
de los documentos conte-
nidos en libros, revistas 
tecnicas, y documentos no 
convencionales. 

Si desea mayor informacion 
sobre comp consultar la base 
de datos, puede solicitar el 
"Manual de Consulta Remota 
Via Modem" o si ya conoce el 
manejo de Microisis y 
encuentra infonnacion util 
para su investigacion, aplica-
cion en su empresa, etc., 
puede dirigirse al Servicio de 
Informacion y Documen-
tacion ASTIN y solicitar el 
material. 

Servicio de Informacion y 
Documentaci6n Tecnica 
SENA, CCA -ASTIN 
Calle 52 2Bis-15 
Tel. (92) 447 10 75 
Fax: (92) 447 61 66 
A.A. 8053 
Cali - Colombia 
Contacto: 
German Cifuentes Ceballos 
Coordinador SIDT-ASTIN. 
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IV SEMINARIO TALLER INTERNACIONAL 
DE PROCESOS OE TRANSFORMA CION 
DE PLASTICOS POR INYECCION. 
APLICACIONES EN MATER/ALES DE INGENERIA 

CONTENIDO: 

Vol. 02 
Procesos y Materiales para 

VOL 01 	la Construccion de Moldes para 
Materiales Polimerios. Ia Transformacion de Plasticos. 
Presenta una vision general de los materiales 
plasticos, su origen, aplicaciOn en la industria, 
propiedades y parametros de procesamiento 
en los diversos procesos de transformaciOn 
de plasticos. 

Vol. 03 
Principales Parametros en 

Procesos de Inyeccion. 

Analiza los pasos que deben agotarse cuando se 
emprenden proyectos de fabricaciOn de moldes 
para plasticos. Abarca los parametros de transfor-
maciOn de Ia masa para que el proyectista realice 
un analisis de las condiciones de trabajo, tanto 
de molde como de las piezas, con el propOsito de 
obtener una buena elecciOn del proceso de fabricacion. 

• 

Vol. 04 
Conocimiento Basico 

de Moldes de Inyeccion. 
Describe los procesos que ocurren en 
la unidad de inyecciOn y su influencia 
en el moldeo del producto. Ademas, 
contiene una guia de problemas y 
soluciones en la piezas inyectadas. 

Describe las principales caracteristicas 
de los moldes de inyecciOn para plasticos, 
su clasificacian, sistemas de alimentacion, 
atemperado, expulsion, etc. incluye un 
capitulo especial para los moldes de 

inyecciOn con canal caliente. 

Continfia . 



• Polimeros de ingenieria para inyecciOn y sus 
aplicaciones. 

• Boquillas. 
• Soldaduras 
Por : Ing. Gunter Kurz. 

•Propiedades, caracterizaciOn e identificaciOn de 
materiales polimeros. 

• Identificacion basica y caracterizaciOn de 
materiales y polimeros. 

Por: Ing. Juan Manuel Escandon 

• Mezclas especiales para piezas sinterizadas, 
aditivos, ceramicas y metalicos. 

Por: Ing. Dirk Guhman. 

• Copolimerizacian y blends de polimeros altamente 
resistentes al calor. 
Por: Ing. Klaus Muller. 

• Procesos especiales de inyecciOn y sus aplicaciones. 
Por: Ing. Wernes Troll. 

• Analisis de fallas e identificaciOn de propiedades 
fisico-mecanicas. 

Por: Ing. Ruben Salazar y Ing. Ricardo Baron. 

• Influencia de los parametros del proceso de 
inyecciOn, sobre la calidad de los productos, 
optimizaciOn del proceso y productividad. 

Por: Ing. Javier Alexis Castillo 

• InyecciOn 
Por: Ing. Jair E. Nieto. 

• IdentificaciOn de materiales. 

Por: Ing. Judy Magally Saavedra. 

• Sistemas de union. 
• Normas tecnicas utilizadas en los laboratorios 

de ensayos fisicoquimico de los polimeros. 
Por: Ing. Ricardo Baron. 

• Proceso de InyecciOn. 
• Fallas de InyecciOn. 
Por: Ing. Alvaro Jaramillo 

• Nuevas tecnologias. 
Por: Ing. Mamesmann AG Rextroht. 

• Costos. 	Por: Ing. Jesiis Garcia. 

• Moldes 
Por: Ing. Alvaro Jaramlllo, Ing. Antonio 
Bohorque:: y F.ng. Harold Belalcazar. 

• Pc',-,, rJntes 	Por: Ing. Oscar Fajardo. 

PRECIO Y FORMA DE PAGO: 

Consignar a nombre del SENA SIDT ASTIN 
el valor correspondiente de las memorias 
en las siguientes cuentas nacionales: 

Citybank No. 506 122 0013 

BCH No. 222 018 00009-3 

Una vez efectuado el pago, envienos 
el recibo de conslgnaclon y avuelta de 
correo se le hara liegar el material 

DIRECCION 
Calle 52 No. 21315-15 A.A. 8053 

E- Mail Internet: senastin@mafalda 
univalle. edu.co. 

Tel: (92) 4471075 Fax: (92) 4476166 
Cali - Valle - Colombia 

Iambi 
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en Vi egg" 
LAS PR1NCIPALES DEMOSTRACIONES PRACTICAS 

REALIZADAS OURANTE EL EVENT° 
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